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V Luke zasadla na tron Coca-Cola

Svetoznameho vyrobcu nealkoholickych napojov spoloénost Coca-Cola rozhodne netreba zvlast

predstavovat. Jeden z najvaésich vyrobcov nealkoholickych napojov patri vo svojom odvetvi vdaka

nepretrzitému rozmachu do vsetkych kutov sveta stabilne k s svetovym lidrom. Zavody na vyrobu

znackovych napojov spolo¢nosti Coca-Cola su vybudované aj v strednej Europe, pricom jeden z nich

sa nachadza v Like nedaleko Piestan. Na vyrobu v iom sme sa ili pozriet s redakénym fotoaparatom.

V zéavode spolo¢nosti Coca-Cola Beverages Slovakia, ¢lena skupiny
Coca-Cola Hellenic Bottling Company, sa nachadzaju Styri samostatné
vyrobné linky. Na dvoch sa vyrabaju napoje plnené do PET flias,
na jednej napoje napifiané do vratnych sklenenych flagiek malych obje-
mov a poslednd, Stvrta linka je uréena na vyrobu dzdsov v papierovych
obaloch.

Na najnovsej linke sa do PET flia$ pInia vSetky druhy pramenitej vody
Bonaqua (ochutené aj neochutené). Druha linka PET flia$ vyraba vset-
ky ostatné produkty patriace pod znacku Coca-Cola (Coca-Cola, Co-
ca-Cola light, Fanta, Sprite, Kinley Tonic) a mineralnu vodu MatGsov
pramen. Tieto produkty sa vyrabaju aj na linke sklenenych flias, spolu
s pramenitou vodou Bonaqua (neochutena). Sortiment z Liky sa distri-
buuje na Slovensko, do Ciech a Rakuska. Na nasleduijucich riadkoch
opiSeme proces vyroby na najnovsej linke, spustenej do prevadzky
Vv juni tohto roka, z ktorej pasov schadza pramenita voda Bonaqua. Lin-
ku ako celok dodala renomovana nemecka spolo¢nost Krones, ktora
patri v tomto segmente k absolitnej svetovej Spicke.

Postup vyroby

Prvym krokom vyroby PET flase je jej fyzické tvarovanie vo vyfukovac-
ke, kde sa pésobenim predpisanych teplot a tlakov vytvori jej kone¢na
podoba. Predlisok sa po prichode do pece nahreje v urcitych zénach
infralampami. Riadiaci systém celého zariadenia zabezpecuje prenos
dat do prvku riadenia vykonu lamp. Signal z pyrometra merajiceho
teplotu vychadzajlceho nahriateho predlisku sa vyhodnoti v riadiacom
systéme. Ak sa jeho teplota vymyka stanovenému rozpitiu, vyradi sa
z dalSej vyroby. Predlisok sa potom presunie na prvu fikaciu poziciu. Tu
na scénu nastlpi riadiaci systém realneho asu, ktory riadi a monitoru-
je rychly proces vyfukovania. Ten prebehne v troch fazach. Najskér sa
do predlisku vzenie tzv. predfukovy vzduch (7 az 11 barov) a spolu
s nim sa spusti pretahovacia ty¢. Tym sa uskutoéni distriblcia materia-
lu na vytvaranej flasi. Potom nasleduje finalne vyfuknutie charakterizo-
vané natlakovanim flase v rozsahu 36 az 38 barov a pri tomto tlaku sa
vyformuije jej tvar. Flasa sa vzapiti zbavi vzduchu, ktory sa rekuperuje

a v stroji opat sa pouzije ako vzduch so znizenym tlakom (okolo 10 ba-
rov) pri dalsich operaciach.
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Balenie flias

Dopravnikyitransportujice bali
flias k paletizacnému zariadenitil}
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Paletizacia balikov

Flasa sa nasledne presunie do plniaceho zariadenia, kde sa naplni
na predpisany objem, ktorého presnost kontroluje indukény prietoko-
mer. Kli¢ovt tlohu v prvych fazach vyroby zohrava zmieSavacie zaria-
denie. V fiom sa z troch zékladnych komponentov (vody, CO; a siru-
pu) namiesa finalne zloZenie napoja. Do neochutenych napojov sa
sirup, samozrejme, nepridava. Regulacia procesu davkovania musi byt
pomerne rychla a zaroven nesmie byt rozkmitana. V pripade vyskytu
nezrovnalosti zariadenie vygeneruje alarm a svoju cinnost zastavi.

V bloku plni¢ky sa nachadza aj zatvaracka, kde sa flasa zatvori uzave-
rom. Po opusteni plnicky prebehnt na flasi niektoré zakladné kontroly,
medzi ktoré patri detekcia pritomnosti uzaveru, resp. jeho spravneho
nasadenia a kontrola predpisaného objemu napoja. Poloha uzaveru sa
zistuje prostrednictvom dvoch krizujlcich sa laserovych lucov.

Z flia$ sa nasledne na akumula¢nych dopravnikoch vytvara akysi vyrov-
navaci zasobnik pre dalSie zariadenie, aby vyroba mohla pokradovat aj
v pripade vyskytu prestojov. Za nim sa flase zo $tvor- az $estradu zora-
dujd za sebou do jedného radu, pricom sa pomocou nepretrzitej kon-
troly odstupov medzi nimi riadi rychlost dopravnikov.

Zoradené flase putuji po dopravniku k etiketovaciemu stroju, kde sa
na ne lepia etikety. Pripravené kotue s etiketami sa na potrebn( dizku
nastrihavaji na zaklade citacej znacky a na flasu sa nalepuji pomocou
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Obalovanie paliet natahovacou féliou

hortceho lepidla. Za etiketovacim strojom sa nachadza zariadenie kon-
troly spravneho nasadenia etikety.

Osobitnym kamerovym systémom sa kontroluje pritomnost a kvalita
vyrazeného datumu a dalSich kédovych oznaceni, ktoré sa razia pomo-
cou atramentovej tlace v predchadzajicom kroku. Pri tejto tlaci pre-
bieha synchronizacia zariadenia tlace a dopravnika.

Flase nasledne putuji po rozradovacich a akumula¢nych dopravnikoch
az k balicke. Pred riou sa zoraduju do kanalov, aby sa pocas balenia na-
chadzali v spravnej formacii. Flase sa usporadivaji do balika po 6-krat
2 kusy, ktory sa este priamo pocas balenia rozdeluje na polovicu do ba-
likov 3-krat 2, dobre znamych aj z obchodnych retazcov. Takto uspo-
riadané baliky sa balia do félie a prestvaji sa do zmrstovacieho tunela,
kde sa félia posobenim teploty tesne obtiahne okolo flias.

Baliky sa potom po dopravnikoch premiestiiuji k paletiza¢nému zaria-
deniu, ktoré je schopné nakladat dve palety sibezne. Paleta sa sklada
zo Styroch (pri 1,5 | flasiach), resp. zo Siestich (pri 0,5 | flasiach) pos-
chodi. Prazdne palety sa odoberaju zo zasobnika a pred pouzitim pre-
chadzaju kontrolou chyb.

Po vytvoreni palety nasleduje jej obalovanie natahovacou féliou. Tento
proces takisto prebieha plne automaticky. Po niom sa na obalent pale-
tu aplikuje Stitok. Hotové palety sa vysokozdviznymi vozikmi odvazaji
do centralneho distribu¢ného skladu.

Pri prechode na vyrobu iného druhu napoja sa zmena vo vykonavacich
programoch kazdého zariadenia uskutocruje osobitne a velmi jedno-
ducho iba volbou pozadovaného produktu z obsluzného panelu. S tym
st spojené aj niektoré zmeny mechanickych nastaveni na linke.

Automatizacné prvky

Na linke sa nachadza dovedna devit riadiacich systémov Simatic
$7-300 alebo S7-400, ktoré vystupuji vzdy ako hlavny riadiaci systém
danej casti. Vyrobna linka je pomerne bohato vybavena rieSeniami
od spolo¢nosti B&R. Najvacsie zastipenie na linke ma pévodom rakus-
ka spolo¢nost v segmente priemyselnych pocitatov s modelom
APC 620 spolu s operaénym panelom. Ich prinos spociva v realizacii
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Riadiaci systém 2005, urceny na riadenie
casovo kritickych operacii balenia

vizualizacie konkrétneho miesta alebo casti vyroby. Prostrednictvom
vizualizacie sa uskutocnuje ovladanie a nastavovanie parametrov zaria-
denia, vykonava sa diagnostika, zaznamenavaju sa operatorské zasahy
a alarmy a tiez sa vykresluju ¢asovo kratke (do 5 minut) priebehy niek-
torych veli¢in. Na riadenie rychleho procesu balenia vratane riadenia
servopohonov sa pouziva systém 2005. Tento systém pracuijlci v real-
nom case je nasadeny aj na vyfukovacke, ¢ize v principe na zariadeniach
s Casovo kritickymi operaciami. Na vyfukovacke sa riadia fazy predfu-
kovania, vyfukovania a natahovania flase. Jednotlivé cykly sa vykonava-
ji velmi rychlo a ¢as potrebny na spracovanie Udajov je kratky. To vset-
ko s zasadné dévody, preco sa v tychto aplikaciach pouzivaju riadiace
systémy realneho casu. Na linke nasli svoje uplatnenie aj servopohony
Acopos. Riadia servomotory na etiketovacom zariadeni (rotacny néz,
vakuovy bubon, bubon nanasania lepidla atd’), na bali¢ke (rozdelovanie
flia$ na skupinové balenia, transport skupinovych baleni v stroji, vyna-
Sanie félie, obalovanie skupinového balenia féliou) a na paletizatore
(transport baleni na zoradovacom stole, ukladanie karténovych prelo-
ziek na jednotlivé vrstvy). Na linke sa nachadza aj 60 menicov frekven-
cie od spolocnosti Danfoss, ktoré sa v prevaznej miere pouzivajl
na riadenie dopravnikov. Dovedna ma linka vyse sto pohonov.

Komunikacia

Na zber a prenos dat sa pouzivaju tri komunika¢né Standardy — AS-i
(optické snimace a akéné ¢leny), Profibus (decentralne periférie s ana-
l6govymi a digitalnymi vstupmi/vystupmi — zber Udajov z indukénych
a optickych snimacov, koncové snimace polohy, komunikacia medzi
meni¢mi frekvencie) a priemyselny ethernet (zber dat pre monitoro-
vaci systém — archivacia portch, zasahov operatorov, niektorych tech-
nickych parametrov). Na vadsine strojnych zariadeni linky sa vyskytuje
Profibus a priemyselny ethernet.

Snimace

Linka je vybavena celou plejadou snimacov. Svoje uplatnenie si v nej
nasli napriklad optické snimade pritomnosti od spolo¢nosti Sick
a Leuze ¢&i indukéné snimade na detekciu koncovej polohy od firmy
Pepperl + Fuchs.

Na zdver by sme sa radi podakovali Martinovi Surdovi, manazérovi technic-
kych zrucnosti, za cas a fundovany vyklad pocas nasej navstevy v zdavode.

Branislav Blozon




