Vztahy medzi DCS a PLC
v cementarenskom priemysle

V ¢lanku sa budeme venovat zmene v postaveni tradi¢nych distribuovanych systémov riadenia (DCS) a programovatelnych logickych
automatov (PLC) v procese vyroby cementu. Tieto dve technolégie spociatku urcovali dve odlisné poZiadavky na riadenie. Avsak
pokrok v oblasti regulatorov postavenych na mikroprocesorovych technolégiach vytvoril podmienky na uzsie zblizenie sa obidvoch
technolégii. Posun smerom k standardne dostupnym automatizaénym technoldégiam, softvérovému riadeniu namiesto hardvérového
riadenia, ako aj k pouzivaniu standardnych, na systéme a vyrobcovi nezavislych zbernic, vytvoril priestor na vznik novej triedy
systémov nazyvanych hybridné prevadzkové/procesné automatizané systémy.

Uloha prevadzkovych automatizaénych systémov sa navyse posu-
nula od vizualizacie a riadenia procesov k ich optimalizacii, sprave
technickych prostriedkov, riadenia spotreby a vyuZivania energii az
po riadenie zasob nahradnych dielov. Cementarensky priemysel
moZze teraz vyuZivat prevadzkové riadiace systémy na zvySenie efek-
tivnosti prevadzky a znizenie spotreby energii.

Mnohi dodéavatelia automatizacnych systémov prijali zdsadné opat-
renia, aby odliSili svoje systémy od tradi¢ne zauzivanej definicie
DCS alebo PLC. Niektori z nich rozsirili svoje prevadzkové riadiace
systémy o moznost vertikalnej integracie s IT systémami a hori-
zontalnej integrécie s inteligentnymi pohonmi, motormi, prevadzko-
vymi pristrojmi a technolégiami na riadenie diskrétnych procesov.
V ¢lanku st uvedené viaceré poziadavky kladené na automatizacné
systémy pre cementéarensky priemysel, ktoré vyplynuli zo spomina-
ného vyvoja technoldgii.

Uvod

Co je vynimoéné na automatizacii procesu vyroby cementu? Vyroba
cementu v sebe zahffia premenu vstupného materialu prostrednic-
tvom procesov drvenia a mletia. Zakladnou zlozkou vstupného ma-
terialu je vapenec. V procese spekania, ktory sa odohrava v rotacnej
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peci, prechadza surovy material fyzikdlnou zmenou, ktora sa odo-
hrava pri jeho zohriati na teplotu okolo 1600 °C. Automatizacny
systém riadi posun materialu cez rézne fazy procesu, riadi zaciatok
a koniec sekvencii posunu a manipuléaciu s materialom.

Vyrobu cementu mozno charakterizovat ako kombinéaciu samo-
statnych procesov, akymi st napr. mieSanie a priprava surového
materialu, riadenie teploty v rotaCnej peci a rychlosti jej otacania,
ako aj riadenie podavacov napojenych na pec. Proces ochladzo-
vania slinku odobera teplo a zniZuje jeho teplotu na prijatelnd na
jeho uskladnenie. Riadenie rychlosti predhrievacich a odtahovych
ventilatorov udrziava podtlak vnultri pece a zabezpeluje spravne
prudenie horlcich plynov. Riadenie posunu pri kone¢nom mleti za-
bezpecuje mieSanie cementu s prisadami, ¢im sa dosahuje vyroba
roznych druhov cementu. Riadenie teploty, prietoku vzduchu a tlaku
ma pre vyrobny proces zasadny vyznam a vyskytuje sa na réznych
miestach v procese.

V cementarenskom priemysle sa navySe vyskytuju aj velké motory
a pohony, ktoré slizia na ovladanie vacsiny strojovo-technologic-
kych zariadeni. Poziadavky na ich vzajomnu sthru sU pri porovnani
s inymi typmi vyrobnych procesov, napr. v chemickom priemysle,
jedinecné. Motory a strojové zariadenia musia byt chranené pred
chybnym zasahom operétora a neziaducimi prevadzkovymi stavmi.
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Z tohto dévodu sa v ramci riadiaceho systému programujl dva typy
blokovania. Prvy sa nazyva softvérova blokada a vyuziva logiku im-
plementovand v riadiacom systéme, druhy typ blokovania vyuZziva
pevné kablové prepojenia a nazyva sa hardvérova blokéada. Existujd
aj iné systémy blokovania, ktoré sa efektivne vyuZzivaju pri réznych
prevadzkovych stavoch strojovo-technologickych zariadeni.

Velkou vyzvou v oblasti cementarenského priemyslu je zlepSovanie
energetickej Ucinnosti, pretoze tento typ priemyslu patri k najvac-
Sim spotrebitelom elektrickej energie, nafty, uhlia a zemného plynu.
Cementéarensky priemysel je z globalneho pohladu tretim najvac¢sim
producentom sklenikovych plynov.

Rozdelenie prevadzky vyroby cementu z pohladu
riadenia

Prevadzkovy riadiaci systém na vyrobu cementu mozno rozdelit
podla troch Casti procesu na vstupnd, kde sa pripravuje materiél,
hlavnu a vystupnu, kde sa produkt bali a expeduje. V €innosti su aj
dalS$ie pomocné systémy a jednotky, ktoré hlavnému procesu posky-
tuju zakladné materiély a sluzby.

Vstupné procesy mozno tiez oznacit ako pripravnt fazu. V tejto
sa surovy material, ktorym je najcastejSie vapenec, melie a mieSa
s inymi surovinami, ako je bridlica a Zelezo, ¢im sa dosahuje jeho
Specifické chemické zlozenie. Akonahle je mieSanie dokoncené,
uskladni sa tato zmes do sila na surovy materidl az dovtedy, kym
sa nezacne jeho doprava na predohrev. V peci, ktora na svoj ohrev
vyuZiva spalovanie uhlia, sa nachadza aj uholny mlyn, ktory melie
uhlie, a to sa nasledne dopravuje do pece.

Surovy material sa dopravuje na predohrev, v ktorom sa postupne
zvySuje teplota, a nasledne vchadza do pece. Jemny présok su-
rového materidlu sa vdaka rotécii pece a vysokej teplote meni na
kruhovité Sedé kamene nazyvané slinok. Slinok sa dalej postva do
ochladzovacda, kde sa ochladi na takd teplotu, Ze sa dé& udrzat aj
v rukach. Teplo, ktoré sa vnutri chladi¢a ziska z hortceho slinku, sa
spatne vyuziva v procese. Slinok sa nasledne uskladni v sile.

Vystupné procesy su najcastejSie sustredené okolo finalneho mletia.
V Casti finalneho mletia sa surovy slinok definitivne pomelie a zmie-
$a s roznymi prisadami s cielom pripravit rézne druhy cementu
podla poziadaviek zékaznika. Takto pripraveny material sa usklad-
nuje v roznych silach, pricom sa nasledne moze plnit bud do vriec,
alebo nakladat do néakladnych aut, zelezni¢nych vagénov Ci viec-
nych ¢lnow.

Hlavny prevadzkovy riadiaci systém
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Riadenie podniku a prevadzok

Ulohou operatora riadiaceho systému je zabezpegit, e podnik
bude bezat s maximalnym vykonom pri efektivnom vyuzivani ener-
gil. Operator riadi sekvencie dopravnikov a vyberd trasy presunu
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surovin. Pasové dopravniky prestvaju surovinu z jednej fazy spra-
covania na dalSiu. Operator reaguje na alarmové spravy slvisiace
so zariadeniami, ktoré riadi, ako si napr. velké motory a pohony.
Blokady chréania zariadenia pred zni¢enim a operatorom sa ich
aktivacia zobrazuje ako alarm. Operatori taktiez reaguju na alarmy,
ktoré prerusuju hlavny proces, a vyuzivaji trendové Gdaje na udr-
zanie klicovych premennych procesu v prevadzkovych hraniciach.

Operatori pouzivaju hlavny riadiaci systém na riadenie prisunu
suroviny a tiez vstup paliva do pece. Systém vstrekovania paliva
moze pracovat s uhlim, naftou alebo kombinaciou horfavych latok.
Niekedy na vSetky prevadzkové premenné dohliada pokrocily systém
riadenia procesov (Advanced processe control). APC z&rovefi umoz-
fuje optimalizaciu riadenia prostrednictvom metédy prediktivheho
riadenia na baze modelu procesu, fuzzy logiky ¢i neurénovych sieti.
Podobné metddy riadenia su pouZité aj pre prevadzky mletia suro-
vého materialu a mletia uhlia. Cast mletia v rdmci cementarenskej
prevadzky zahtta hydraulicky systém gulového mlynu, napajacie
obvody mlynu, systém mieSania pre vyrobu réznych typov cementu,
systémy oddelovania materialu a systémy pre vyprazdiiovanie sila.

Cementérensky podnik mé aj Specializované systémy na vstrekova-
nie vody do gulového mlyna, riadiaci systém chladiacich hydrau-
lickych mrieZok, kruhové a pozdiZne vrstviace a dopravné systémy
a automatizaéné systémy pre laboratéria. Coraz viac cementaren-
skych podnikov zac¢ina okrem nafty, plynu ¢i uhlia vyuzivat aj netra-
di¢né paliva, ako si pneumatiky ¢i priemyselny a domovy odpad.

Celkové stratégie riadenia podniku

V cementéarenskom podniku sa mdzu z pohladu celkového riadenia
realizovat dve stratégie. Distribuovany pristup vyuziva jednotlivé
PLC na riadenie doplnkovych Uloh vratane automatizacie labo-
ratornych Ukonov, riadenie platni chladi¢a, hydrauliky, systémov
vrstvenia a presunu materialu, vodného hospodérstva, stlaeného
vzduchu a pod. Tieto doplnkové systémy si zvy€ajne riadené PLC
dodavanymi spolu so strojovymi zariadeniami. Tieto PLC s vSak
riadené hlavnym prevadzkovym riadiacim systémom, zvy€ajne typu
DCS. Hlavny riadiaci systém je prepojeny s lokalnymi PC pomocou
sietovych rozhrani alebo priamo kablovo prepojeny, ¢im sa vytvéra
komplexné prostredie na riadenie procesov. Tento pristup riadenia
sa vyuziva vtedy, ked hlavny prevadzkovy riadiaci systém nedo-
kaze splnit Specifické poziadavky riadenia pomocnych aplikacii.
Ciastotne je tento pristup podporovany aj dodévatelmi zariadeni
kvoli garantovaniu pozadovaného vykonu riadenia. Tito musia dodat
svoje zariadenia uz s riadiacimi systémami s nalezite implemen-
tovanymi funkciami riadenia, ¢o zabezpeCuje spravne fungovanie
a riadenie zariadenia. Dodavatelia zvyCajne vyvijaju svoje rieSenia
podla moznosti daného produktu toho-ktorého vyrobcu automatiza-
cie. Z pohladu vyrobcu zariadenia je pouzivanie jedného PLC nékla-
dovo vyhodné, pretoze si to nevyzaduje vyvijat, udrziavat a podpo-
rovat ich programy na rozdielnych PLC platformach.

Hlavnou nevyhodou takéhoto pristupu je do istej miery stéle pritom-
na duplicita medzi doplnkovymi systémami a hlavnym riadiacim
systémom. Nevyhodou je tieZ to, Ze pracovnici Udrzby a riadenia
ber(i tieto zariadenia ako Cierne skrinky, pretoze len dodavatel
daného zariadenia pozna vSetky nuansy logiky vnutri PLC. Nastroje
a softvér pouzivany pri nasadenych systémoch je vo vacsine pripa-
dov iny ako softvér hlavného riadiaceho systému, ¢o si od pracovni-
kov udrzby vyZaduje naucenie sa niekolkych réznych programovych
balikov od roznych dodévatelov. Spravovanie réznych programov
a verzii softvérovych balikov a udrziavanie ich aktualizacie pocas
celého Zivotného cyklu podniku je velmi nakladné.

Pri centralizovanom pristupe musi riadiaci systém spiiat poZiadavky
riadenia celého podniku, akymi st sprava technickych prostriedkov,
riadenie spotreby energii, pokroCilé riadenie procesov Ci prepojenie
s centralnym systémom Udrzby alebo ERP systémami. Riadiaci sys-
tém musi byt schopny realizovat poziadavky analégového riadenia
a vykonavat Cast Cislicovych operéacii v rychlejsich cykloch s ciefom
riadit pohonné aplikéacie na nizSich Grovniach riadenia. Systém musi
podporovat rbzne druhy programovacich jazykov vratane funkénych
blokov, Struktirovanych programovacich jazykov ¢i rebrikovej logi-
ky. Systémy, ktoré takéto moznosti maju, kombinuju vlastnosti DCS
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a PLC a nazyvaju sa hybridné riadiace systémy. Hlavny riadiaci sys-
tém umoznuje z pohladu centralizovaného pristupu celkové rieSenie
logiky pre hlavny vyrobny proces aj pomocné systémy. Pomocné
systémy sl osadené vzdialenymi V/V, ktoré sl prepojené do hlavné-
ho riadiaceho systému; logika pre riadenie pomocnych systémov je
umiestnena v hlavnom regulétore.

Rozdiely pri pouziti DCS vs. PLC

Pozrime sa teraz blizSie na kliCové prvky riadenia na baze PLC vs.
DCS. Vyrobné postupy zahfiaju montaz Specifickych dielov —,veci®,
¢o je primarna parketa pre vyuzivanie PLC. Typickou vlastnostou
tohto typu procesov je, ze operator zvycajne monitoruje tieto ,veci“
vizualne tak, ako prechadzajd vyrobnou linkou. Viyrobny proces ob-
sahuje mnozstvo Ukonov logického riadenia, ¢asto s poziadavkami
vysokej rychlosti. VysSia rychlost znamend moznost vyrébat viac
»veci za zmenu, ¢o predstavuje celkovo vy$si objem vyroby. Tento
typ procesov je Casto riadeny prostrednictvom kombinécie PLC
a rozhrani ¢lovek-stroj (HMI). Hlavnym ciefom je vyrobit produkt vy-
konanim postupnosti krokov a riadenie je potrebné len na zvladnutie
vynimocnych stavov, ktoré sa pri vykonavani Uloh objavia; z tohto
pohladu je PLC spravnou volbou.

Automatizacia spojitych procesov zvyCajne zahfiia premenu su-
rovych materidlov na nové odliSné produkty - materialy prostred-
nictvom reakcie jednotlivych chemickych zloZiek alebo vykonanim
fyzikélnych zmien. Podnik pozostdva z jednej alebo z viacerych
prevadzkovych vyrobnych jednotiek, ktoré st vzajomne prepojené.
Jednou z charakteristickych vlastnosti tychto procesov je, ze ope-
rator vacSinou produkt nevidi. V procesoch sa zvyCajne vyskytuje
velky poCet premennych riadenych jednoduchymi alebo zloZitejSimi
analoégovymi metédami, ¢i uz PID alebo riadiacimi slu¢kami, pri-
¢om ¢as odozvy nie je nijako rychly (100 ms alebo viac). Tieto typy
procesov sl Casto riadené prostrednictvom DCS, aj ked pre mnohé
aplikacie by aj analdgové riadenie prostrednictvom PLC bolo viac
ako vyhovujlce. Rozhodujicim faktorom pri procese volby riadiace-
ho systému je to, aky rozsah mé dana aplikacia, t. j. ¢i ide o velku
podnikovl aplikaciu alebo riadenie jedného zariadenia a o kolko
V/V bodov ide. Prikladmi riadenia pomocou PLC v cementéarenskom
priemysle su riadenie hydrauliky platni/mriezok v chladici, riadenie
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hydraulického systému gulového mlynu ¢i riadenie kruhovych vrs-
tviacich a transportnych systémov.

Hodnota produktu a naklady na odstavku st inym hladiskom pri
vybere automatizacného systému. Naklady na odstavku sa rovnaju
cene za stratend produkciu. Zaroven moézu vo vyrobnom procese
vzniknit aj dalSie naklady, napriklad v procese pélenia si restart
pece vyzaduje vacsie mnozstvo paliva, aby sa proces dostal do sta-
vu pred poruchou. Restart pece pozaduje aj mnozstvo zasahov od
operéatorov, objavit sa moze aj poSkodenie zariadenia. Takéto Casti
vyroby by mali riadit systémy, ktoré maju vdaka zabudovanému za-
lohovaniu vysoky koeficient dostupnosti, ako je to v pripade DCS
systémov. Protikladom st napr. nakladkové systémy pre viecné ¢lny
alebo vrecovacie systémy, ktoré mozu lahko vypadndt z prevadzky,
ale daju sa restartovat v priebehu niekolkych minit s minimalnym
Gc¢inkom na ovplyvnenie nakladov.
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Typ riadenia

Vizualizécia vyrobného procesu je délezitou Castou riadiaceho sys-
tému cementarenského podniku. V typickych PLC aplikaciach sa
operatori slstredia na rieSenie vynimocnych situécii vznikajlcich
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Vo vyrobnom procese. Strojové zariadenia pokracuju v Cinnosti az
do objavenia sa chyby, alebo kym nie je vyrobeny chybny vyrobok.
Systém na takuto situéciu zareaguje vyradenim vyrobku.

Aby operatori v typickom DCS systéme optimalizovali vyrobné pro-
cesy, musia robit konstantné zmeny v podavani surovin, dodavke
paliva ¢i spalovaného vzduchu. Operétori taktiez rozhodujd, ktorymi
dopravnymi cestami sa bude surovina premiestfiovat, nastavuju zia-
danl hodnotu, otvorenie/zatvorenie ventilov a tiez nastavujl proces
tak, aby udrzali vystup a vykon podniku na maxime.

Systémy typu PLC vyuzivaju HMI panely a displeje poskytujlce
vyvojové prostredie, ktoré umoziuje Upravy podla poZziadaviek
zékaznika. Systémy postavené na PLC s ich pristupom k progra-
movaniu metédou zdola nahor su pre takéto aplikacie vhodné.
Ocakévania technikov st dal$im kritériom pri rozhodovani sa medzi
PLC a DCS. Technici a tradi¢ni elektrotechnici st viac zvyknuti na
rebrikovl logiku. Operéatori a inZinieri riadenia preferuji progra-
movacie nastroje poskytujlice pohlad totozny s ich prostredim
riadenia spojitych procesov. Systém, ktorého systémova logika
je totozna s tym, €o v skutocnosti vidi operator na HMI, je velmi
napomocna pri pochopeni problému a urychluje proces jeho rieSe-
nia. Programovacie prostredie PLC postavené na rebrikove] logike
je programovanie vnutornych funkcii objektov, akymi st motory.
Vnutorné funkcie vytvorené s pouzitim rebrikovej logiky musia byt
zabalené do podoby funk&nych blokov.

Za hranicou rozdielov DCS vs. PLC

Je zrejmé, Ze PLC a DCS boli vytvorené na to, aby splnili poziadavky
dvoch rozdielnych typov aplikacii. TaktieZ je zjavné, Ze vlastnosti
obidvoch typov systémov s potrebné na zabezpecenie efektivneho
riadenia systémov nachadzajlcich sa v cementarenskom priemysle.
Coraz ¢tastej$ie pouZivanie programovych jazykov vyuzivajtcich lo-
giku funkénych blokov umoziiuje v riadiacom programe nazerat na
podnikové zariadenia ako na funkéné objekty. To je velmi podobné
objektom, ktoré vidi operator na HMI, ako st motory, regulatory
¢i ventily.

Energetické Ucinnost a sprava technickych prostriedkov st v stcas-
nosti dva trendy, v ktorych prevadzkové riadiace systémy zohravaju
mimoriadne dbélezitl ulohu.

Riadenie spotreby energii s vyuzitim prevadzkového
riadiaceho systému

Riadenie spotreby energii a energeticka Gc¢innost maju pre kazdého
pouzivatela rdzny vyznam. Co tieto pojmy znamenaijti pre vyrobcov
cementu? Cementarensky priemysel vyuziva rozne druhy paliv, ako
napr. uhlie, naftu, zemny plyn, priemyselny a komunélny odpad
a elektricka energiu. Uginné vyuZivanie tychto réznych foriem ener-
gie moZze viest k zniZeniu nakladov na vyrobu. Prvym dbélezitym kro-
kom pri tvorbe stratégie na minimalizaciu spotreby energie a opti-
malizaciu energetického mixu je zistenie, kde sa v rdmci vyrobného
procesu energia spotreblva. Prevadzkové riadiace systémy, ktoré sl
schopné integrovat informacie z procesnych a energetickych systé-
mov, sa stavaju hodnotnym zdrojom na zamedzenie rastu spotreby
energii. Systémy riadenia spotreby energii nemézu nahradit zapoje-
nie sa ¢loveka do rozhodovacich procesov, ale mozno na ne nazerat
ako na nastroj, ktory méa spotrebu energii pod dohladom v realnom
Case. Vdaka kontrole a presnému meraniu spotreby energii pre
jednotlivé vyrobné jednotky dokdzu experti vytvorit lepSie néavrhy
zamerané na optimalizaciu spotreby energii.

Techniky optimalizacie procesov spolu s informaciami o spotrebe
energii v redlnom Case st dolezité z hladiska moznosti prevadzkova-
nia vyrobnych procesov tak, aby prinasali maximalny zisk pri vy$sej
energetickej efektivnosti. Faktom ale je, ze prinos Ziadnej z tychto
aktivit nemozno vycislit v redlnych financiach, pokial sa nebude
vediet kedy, kde a aky velky bude dosah Uspor energii. ,Nemdzete
zlepsit to, ¢o neviete merat,” tvrdi sa v tomto logickom vyroku.
Moznost integracie informacii o vyuZivani energie do prevadzko-
vého riadiaceho systému prindsa vyrobcom cementu platformu na

|atp|journal| Riadiaca a regulacna technika

pochopenie vyuZivania energii v ich vyrobnom zavode a prepojenie
tychto informécii s ich vyrobnymi procesmi.

Problematika riadenia spotreby energie sa vyvija a koncovi pouZi-
vatelia uz zacinaju zapajat systémy na meranie spotreby energii do
prevadzkového riadiaceho systému. VyuZitie prevadzkovych riadia-
cich systémov ako centralneho miesta pre koncepciu spravy energii
umoziiuje vyrobcom cementu uSetrit a riadit spotrebu elektrickej
energie.

Riadenie technickych prostriedkov s pouzitim
prevadzkového riadiaceho systému

Riadenie podnikovych technickych prostriedkov je oblast, v ktorej
sa neda vyuzit tradi¢na definicia DCS a PLC. Podnikové technické
prostriedky v Standardnom riadiacom systéme predstavuji strojové
zariadenia, pocitace, siete, pohony, motory a prevadzkové pristroje.
Dnesné prevadzkové riadiace systémy majl schopnost byt central-
nym miestom na zber, ukladanie a sprévu informécii o technickom
stave spominanych zariadeni. Sprava technickych prostriedkov
naj¢astejSie znamena zabezpelenie ich najuzitocnejSej prevadzky
od momentu ich objednania az po ¢as, kedy s kompletne nahra-
dené alebo vyradené z prevadzky. Integrécia spravy podnikovych
technickych prostriedkov (PAM) do prevadzkovych riadiacich systé-
mov je stale predmetom vyvoja. Odborné zdruzenia NAMUR a ISA
zohravaju pri definovani technickej Specifikdcie normy tykajicej
sa spravy technickych prostriedkov dolezitld Glohu. Najprv HART
a neskor digitalne zbernicové technoldgie mali svoje dolezité miesto
pri rozSireni moZnosti prevadzkovych automatizaénych systémov
z hladiska integracie funkcionality PAM. Zbernicové technolégie
ako PROFIBUS ¢i FOUNDATION Fieldbus umoZziiuju nielen komu-
nikovat prevadzkové Udaje, ale poskytuju moznost ziskat uzitocné
informacie o spominanych podnikovych technickych prostriedkoch.

Podnikovy systém na
spravu technickych

Urovei ERP prostriedkov
. MES Udrzba
Urovert MES prevadzok

Spréva podnikovych

Urovefi prevadzky a procesov technickych prostriedkov

Typickym prikladom je diagnosticka informacia o poSkodenom
kablovani vysielaca teploty alebo strata stlaeného vzduchu v pne-
umatickom ventile. Tato diagnosticka informacia sa prenasa z pri-
stroja do prevadzkového riadiaceho systému cez Cislicovd zbernicu.
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Systém PAM interpretuje tuto informéaciu a prezentuje ju operatorovi
v zrozumitelnom formate. Aplikacia PAM taktiez navrhuje mozné
spdsoby opravy, ktorymi mozno dany problém odstranit.

Monitorovanie Diagnostika
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Detailné diagnostické informéacie umoziiuju technikom Gdrzby rych-
lo pochopit problém a prijat i€inné opatrenia. To vedie k zlepSenou
produktivity a minimalizuje vyskyt neplanovanych odstavok. Sprava
podnikovych technickych prostriedkov je ,proces”, a nielen diagnos-
tika a softvér. PAM integrovany do prevadzkového riadiaceho systé-
mu vytvara dolezité rozhranie medzi momentélne vyuzivanymi pod-
nikovymi technickymi prostriedkami a na vy$Sej Urovni pocitatom
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podporovanym systémom spravy Gdrzby (CMMS), pricom pomaha
pri uvadzani rdznych stratégii riadenia udrzby do praxe.

Zhrnutie

Nasadenie novych moznosti integrovanych prevadzkovych riadia-
cich systémov umozni vyrobcom cementu optimalizovat ich spotre-
bu energii a zlepsit efektivnost prevadzkovania technolégii v ramci
celého podniku. Zakomponovanie informécii o riadeni podnikovych
technickych prostriedkov a spotreby energii je teraz mozné na jed-
nom mieste, a to pri zvySeni bezporuchového ¢asu prevadzky a zni-
Zeni nakladov na prevadzku. Otézka neznie tak, ¢i cementarensky
priemysel bude vyuzivat tieto nové a moderné technoldgie alebo
nie, pretoze ekonomické prinosy pre podnik su jasnou odpovedou.
Tie podniky, ktoré sa chopia ¢o najskor novych technolégii, budu
v lepSej pozicii pri ziskavani trhového podielu a mozu ofakéavat aj
rast ziskovych marzi.
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