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Uvod

Automatizovanie vyrobnfch procesov v priemysle je dnes uZ samozrejmosfou
a rozSirilo sa uZ do vSetkfch odvetvi priemyslu - s vfnimkou priemyslu
potravin6rskeho. Tu sa doposial urobili len pokusy, alebo sa - najmd v za-
hranidi - zavSdzali diastodn6 v;i'robn6 skupiny, ktor6 sri ri.aden6 sarnodinne.
O skutodne automatizovanom potravin6rskom z6vode - ani zahranidnom -nemoZno hovorit. Nie je od veci, pozriet sa biiZ5ie na pridiny tejto zaostalosti
potravindrskeho priemyslu.

Ak urobime hlbSi rozbor predpokladov automatiz6cie, zistime niektor6 kri-
t6ri6, ktore musia byf bezpodmienedne splnen6, al< sa mA zavadza'(, samodinn6
riadenie toho-ktoreho vyrobneho procesu. Bude teda potrebn6, aby boli pri-
tomn6 jednak vykonne org6ny, ktor6 sa dajir urditym spOsobom ovl6dat, jednak
presne stanoveny priebeh oper6cie a konedne centrum, ktor6 je schopn6 spra-
cov6vat informiicie a vyslaf ovl6dacie impulzy. Pre lepSie porozumenie v dal-
Som opisan;ich zariadeni bude potrebn6 urobit strudny prehlad t;ichto krit6rii.

Je teda v prvom rade potrebn6, aby boli pritomn6 vykonn6 org6ny. To
znamen6, musia byf k dispozicii mechanizmy, stroje a zdroje energie. V;irobn6
fkony musia byt meciranizovand, a to taklim spOsobom, aby vznikol vhodny
komplex diastodnych rikonov, ktorych sridin sa javi ako vyhovujrici v}isledok,
t j. aby vznikol vyrobok, ktorli je uZ konednj' alebo diastodnjr, vhodnf na
dalSie spracovanie. Sir teda potrebn6 stroje, ktor6 sri vhodn6 na vykonanie
prdce, ktor5. sa rovnA alebo je lepSia, resp. vykonnejSia, ako pr6ca dloveka.
Ak sledujeme historicky vyvoi strojov, ktor6 mali p6vodne nahradzovat ludskri
pr6cu, zistime, Ze pokial nebola pritomn6 vydatnejSia energia ako bola energia
Iudsk6ho alebo vObec Zivodi5neho svalstva, stroje sluZili v prvom rade na
odbremenenie dloveka, alebo mali umoZnit vykon6vat pr6cu, ktor6 sa rovnala
sfdinu pr6ce viacerych jedincov. AL po objaveni dokonalej5ich zdrojov ener-
gie - pary, elektriny' a OoO. - sa mohli konStruovat stroje, ktorych vykonnosf
bola vddSia 6fte vykonnost dloveka. Tu sa uZ objavili aj stroje, ktor6 boli
schopn6 vykondvat dokonalej5iu pr5cu, ako ju mohol vykon6vaf dlovek.
Z tohoto kr6tkeho prehl'adu vidief, Ze mechanizdera znamen6 v prvom rade
nahradit dloveka, ktoremu sa ponech5va len riadiaca dinnost. T6to potrebuje
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uZ len m6lo fyzickej energie, viac nam6ha myslenie, takZe u dloveka, ktorf
riadi stroj, fyzickd, sila ustupuje do pozadia a vdd5ie n6roky sa kladf na
du5evn6 schopnosti.

Ako n6sledky t;ichto zadiatkov vyvijali sa vZdy dokonalej5ie a vykonnejiie
stroje. Podnfc od tk6dskeho stavu aZ po vesmirnu raketu, vyvoj strojov sa
nikdy nezastavil a pokraduje dodnes. Fri porovn6vani mnoZstva a kvality
vyvinut;Tch strojov medzi ostatnj'm priemyslom a priemyslom potravin6rskym
zistime, Ze i ked boli vyvinut6 stroje vykon6vat tie najzloLitejSie v57robn6
operdcie, v potravin6rskom priemysle e5te dodnes nejestvujii tak6 stroje, ktor6
by boli schopn6 nahradit vSetky ludsk6 rikony.

Nemienim tu robit rozbor pridin tejto zaostalosti, a1e povaZujem za potrebn6
zd6raznif, tri okolnost, ako sa na tomto riseku doposial m5.1o urobilo. Je zn6me,
Ze existuje dnes uZ tov6rei. v ktorej stroje obsluhuje len jeden jedinf dlovek,
ako je napr. tovdref, na atrament vo Francrizsku, naproti tomu neexistuje
ani jedna tov6rei. v potravinerskom riseku, v ktorej pr6ce by boli aspoi
diastodne automatizovan6. Je to ddsledok skutodnosti, Ze pre tento risek neboli
doposial vyvinut6 vyhovujfce stroje, resp. komplexne zmechanizovan6 ceIky.
Z toho d6vodu najviac manu5lnej pr6ce nach6dzame dodnes pri vyrobe a kon-
zervovani potravin.

V druhom rade sri pre uskutodnenie automatizdcie potrebn6, okrem strojov,
t. j. okrem mechaniz6cie, presne stanoven6 priebehy vyrobnych oper6cif, t. j.
vlfrobny program. I ked potravin6rsky priemysel je tak macoSsky vybaveny
mechaniz6ciou, nemozno to tvrdit o tejto druhej podmienke, lebo t6to tu
existuje uL od zadiatkov a moZno prehl6sit, Ze ostatny priemysel sa vlastne
udiL od potravindrov pri zostavovani dokonal6ho vyrobn6ho programu. A moZno
tu treba hladat pridinu, pre ktoni potravin6rsky priemysel zaostal za ostatnym
priemyslom. Vyrobn6 receptriry sri totiZ sice dokonal6, ale aj velimi z).oLite,
vyZadujri mnoZstvo za sebou alebo sfdasne prebiehajfcich fkonov, dodrZiavanie
dasov}!'ch intervalov, tepi6t, vlhkosti, tlaku a pod. Ak porovn6me napr. vyrobu
klincov a vyrobu mriky, ako dvoch zAkladnych typov v;rroby, zistime, Ze

u vyroby klincov stadi presne vyhotoveny stroj a vyhovujrica surovina, aby
vznikol dobry vyrobok, u mriky to vSak tak nie je. Tu nestadi len dokonaly
mlyn a dobr6 surovina. vyrobok predsa vykazuie velk6 vykyvy. Z lol:lo d6vodu
je potrebn6 eSte dal5ia riprava vyrobku a sledovanie viacerych qTrobnfch
parametrov.

N6sledkom toho sa doteraz eSte nepodarilo riplne nahradit dloveka v potra-
vin6rskej vfrobe a je pravdepodobn6, Ze ludsk6 pr6ca tu e5te pomerne dlho
bude musiet hraf najvdd5iu rilohu. To, 2e potravin6rska vyroba shiZi v prvom
rade na uspokojovanie najnevyhnutnej5ich potrieb dloveka a k tomu celosve-
tovy probl6m nedostatku potravin, nr.itia dloveka intenzivne rozmf5lat tak
o zvySeni produkcie potravin6rskych surovin ako aj o ich dokonalom spra-
cov6vani a dokonalej konzerv6cii. NemoZno preto dalej zanedb6vat toto od-
vetvie priemyslu a je nevyhnutn6 vykonat v5etko pre jeho zdokonalenie. Lebo
aj ked toho dasu nie je rr'oLn5, dokonalS mechanizdcia potravindrskej vyroby,
nd.sledkom doho nemoZno tam zaviest komplexnri mechaniz6ciu, je moZnS
diastodn6 automatizdcia. Uvddzat do praxe do len takf automatizS,ciu umoZni
znain1 zdokonalenie viroby, pridom ekonomick;7 prinos aj tej najjedono-
duchSej automatiky m6Ze hrat citelnri rilohu v hospoddreni zSvodu. Chcel
by som preto na niektorjrch prikladoch automatiz6cie uskutodnenej v obme-
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dzenom rozsahu pouk6zat na to, ako je moZn6 aj pri sridasnom strojovom
vybaveni zlepSit vlirobn6 parametre.

K dokondeniu strudn;ich rivah, ktor6 majir rivodom ozrejmit opisan6 expe-
rimenty, treba eSte vysvetlit spdsoby samodinn6ho ovl6dani.a. Pri kaZdej vyrobe
sleduje dlovek svojimi zmyslami priebeh svojej prdce. Vnima zmeny, ktor6
jeho pr6ca vyvol6va na spracovanej surovine, a podla t;ichto zmien upravuje
dalSi priebeh oper6cii, pokial nevznikne tvar alebo podstata, ktor6 vyhovuje
jeho p6vodnej predstave. Pri automatizovani vyrobn6ho procesu moZno teda
postupovat z6sadne dvoma spdsobmi: a) vytvorit snimade, ktor6 nahradzujf
Iudsk6 zmysly, a tymito riadit pr6cu stroja; b) dat stroju vopred urdenli'
program, zavisly od dasu, na z6klade skirsenosti ziskanych pri pokusnej v;7-
robe. Je potom moZne tieto sp6soby rrhodne kombinovat.

Z horeuveden6ho vyplyva, i.e pre uskutodnenie automatiky niektor6ho vy-
robn6ho procesu sri potrebne: 1. stroje, 2. vhodn6 snimade, 3. urdeny program
a 4. centrum, kde sa zbiehajir inform6cie. a odkial po ich spracovani vych6-
dzajrl ovlSd acie r ozkazy.

Ui. prvy bod, t. j. stroje urdujri moZnosti automatiz6cie, ak vych6dzame
z dan6ho stavu a m6me automatizovat jestvujucu vjrrobi.u, Pri plSnovani
nov6ho zdvodu 

- 
uZ s ohladom na automatizS,ciu - 

treba pl6novat aj stroje,
ktor6 sri pre tentc uiel najvhodnej5ie. Teda aj tu sme do urditej miery viazani
stroimi, lebo nie vZdy sr-i k dispozicii vhodn6 modern6 stroje, ktor6 boli. vyro-
ben6 pre tento ridel. Hlad6me najviac tak6 skupiny strojov, ktore sa dajf sf-
hrnne ovl6dai. a takto vytv6rajf vyrobn6 linky komplexne alebo diastodne
autom.atizovane. Ide6lom by boli samozrejme komplexne autcmatizovand stroj-
n6 skupiny - 

vyrobne linky - lebo z takychto skupin a liniek by sa dal vy-
tvorit komplexne automatrzovany zavod

Ako uk6zal vyskum moZnosti automatizovania potravindrskych z6vodov
v naSei republike, moZno uvaZovaE t. d. len o tej druhej alternative, t. j.
o diastodnej automatiz6cii niektorych vybranli'ch a pre tento ridel vhodnych
vyrobnych procesov. Komplexne automatizovane z6vody, alebo aspori kom-
plexne automatizovane vyrobne linky moZno zatial len pl6novat pri navrhovani
novych z5vodov, alebo navrhovat pri vdiSich rekon5trukciach, resp. roz5ireniach
jestvujricich z6vodov.

Ci.astodnri autcmatiz6ciu moZno za danych podmienok zredukovaf len na
automatizovanie jedin6ho rikonu, dim vznikne jednoridelov6 zariadenie pracu-
jrice uplne samodinne. Tak6to moZnosti su v kaZdej prev6dzke a preto sa
zav6dzanie takychto automatizadnych prvkov velmi odporfda.

DalSim bodom pre uspe5n6 realizovanie automatizScie sri vhodn6 snimade.
Tieto prostriedky automatiz6cie maji za fkol nahradit zmysly d).oveka, teda
zrak, hmat, pocity a pod. Podla toho, aklf sp6sob automatiky sa voli, sir aj
r6zne snimade, ako napr. pneumatick6, mechanick6, elektrick6 atd. Nakolko
sa v prevaznej vddsine z|vodov potravin6rskeho priemyslu nach5dza ako
v5ade pritomny a najpohodlnej5i zdroj potrebnej energie elektrina, budeme
v dalSom uvaZovat hlavne a snimadoch, ktor6 ako vlislednli sign6l d6vajf
sign5l elektricky.

Snimade rnaju za irkol premenit dajakri fyzikdlnu velidinu na sign5l, ktor;i
sa d6 dalej spracov6vat, zosilnit, tvarovat, a z ktor6ho vychSdza ako vfsledok
povel na riadiaci rikon. KedZe elektricky sign6l moZno najpohodlnej5ie a naj-
dokonalejSie zosilnit a spracov6vat, boli najviac prepracovan6 elektrick6 sni-

63
BULLETIN V/4 .1906



made fyzikdlnych velidin. Tlfchto snimadov je velk6 mnoZstvo a mnoho rdznych
druhov podla n5.rokov, ktor6 majii splirovat. VyrAbajri sa diastodne s6riove;
u nas taketo rdzne snimade vyr6ba ZPA, inAt. sa snimade vyhotovujri indi-
vidudlne, podla potreby. Niektor6 vhodn6 typy snimadov su opisan6 niZ5ie
pri popisoch automatizadnych zariadeni.

Ako uZ bolo uvedene, dalej je potrebny program, resp. pracovny postup,
podla ktoreho md automatika pracovat. Takyto program m6Ze sa urdit vopred,
ako napr. vy5ka hiadinv, ktor6 je vopred urdend polohou prisluSneho snimada
alebo dalSou snimanou velidinou, ako napr. prederpevanie tekutiny na z6klade
jej hladiny, teploty a pod. Pritom ,je smerodatn6 v prvom rade celkovd vy-
robna technol6gia. ktord v rAmci sr.oiho priebehu urdi vSetky r-6mce diastkovych
rikonov.

Ako jednoduchy priklaC moZno uviest prederpdvanie niektor6ho vyrobku,
podla v6hy do obalu. Na takomto principe pracuju niektore plnidky, resp.
baliace automaty. V tomto pripade je snimadom vdha, ktor5. meria mnoZstvo
vyrobku v obale, programom je vopred stanovend bruttovdha vyrobku aj
s obalom. Pritom sa m6Ze zdokonalit cel6 sustava aj udrZiavanim potrebn6ho
mnoZstva vy-robku v z6sobniku, odkial sa obal plni, dalej posun prdzdnych
a plnych obalov rz zdvislosti od ich v6hy a pod. Riadiaci impulz tu vznikne
v snimadi. t. j. vo I'dhe, ktora pri dosiahnuti nastavenej v6hy vySle povel,
ktory zastavi prisun dalSieho vyrobku do obalu. OvlSdanym dlenom takejto
sristavy m0Ze byt ventil, derpadlo. Supatko a pod. Pritom sarnozrejrne zitleLi
na ovl6danom dlenu, ak6 je potrebnd energia na jeho ovlSdanie. Ked sa plni
napr. sirup do s5dku z polyetyl6nu, stadi na ovl6danie ventilu maly solenoid,
ktoremu potrebnri pohybovu energiu dod6va elektricky pnid. Ked sa vsak
plni napr. mrika do vriec o vdhe napr. 50 kg, bude vyhodnejSie Supatko
ovl6dat pneumaticky, pritom pneumaticky prevodnik m6Ze byt ovl6dany
elektricky.

VSetky signAly, impulzy a povely, ktor6 sr.i potrebn6 pre samodinn6 ovl6-
danie, sa spracov6vaju v centr6le automatiky, z ktorei vych6dzaju cesty
povelov do vykonnych org6nov. Podla toho, kolko signdlov treba spracovat
a ak6 povely treba vysielat, treba dimenzovat a konStruoval centrum auto-
matiky. Tu sa kladf zna(n6 ndroky na presnost, spolahlivost a bezporuchovost
zariadenia a preto treba pri navrhovani tak6hoto centra postupovat velmi
obozretne. Treba vziat do uvahy vSetky poZiadavky na funkciu zariadenia,
okolnosti pri ktorych zariadenie musi pracovat, prostredie, v ktorom zariadenie
bude trvalo umiesten6 a konedne aj potrebnri obsluhu a ridrZbu zariadenia.

Ako uk6zala prax pri pokusoch so zav6dzanim rOznych automatik v potra-
vin6rskych z6vodoch, najchulostivejSim bodom byva obsluha a ridrZba auto-
matiky. Vo vddSine z6vodov nie su k dispozicii k6dre s potrebnou kvalifik6ciou,
toho ndsledkom je dast6 vyradenie automallky z prev6dzky i pri nepatrnej
z-fxade. Treba mvsliet i na to, Ze splnenie zvySenych n6rokor', ktore sa kladri
na z6vody potravin6rskeho priemyslu, nutne vyZaduje vZdy dokonaiej5ie a tym
aj zloZitej5ie a na udrZbu n6rodnejSie stroje. Zdokonalend mechaniz6cia dalej
nutne vedie k postupnemu za'rrddzaniu r6znych automatizovanych procesov, do
dalej zvy5uje n6roky na ridrZbu. Bude preto potrebne urychlene zmenit k6dro-
vri politiku t;?chto z6vodov podobne ako v ostatnom priemysle a pripravif pred-
poklady pre ziskanie pracovnikov s potrebnou kvalifik6ciou.

Pochybovadom o tom, di sa vyplati zav1dzal. do z6vodu tak6to pomerne
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komplikovan6 zariadenia, d6 odpoved jednoduchy vypodet. Nriklady na zave-
denie automatik, obzvl65f. tzv. ,,malej automatiz6cie", t. j. automatizovania
niektorSTch vybranych fkonov, sri vo vddSine pripadov nepatrn6 v porovnani
s risporami a zvfSenim vykonu a tym aj zisku, ktor6 prin6Sajf. UZ so zavedenim
jednoduch6ho prederp6vania a udrZiavania hladiny v z6sobniku moZno na
jednej strane uietrit trvalo jednu aZ dve pracovn6 sily, ktore moZno vyuZit
inde, priiom sa na druhej strane znadne zniLuji straty, stirpa produktivita,
zlep5i pracovn6 prostredie a zvy5uje kvalita vyrobkov.

Medzi rilohy potravin6rskeho vyskumu patri aj vypracovanie a preskri5anie
vhodnych automatizainych prostriedkov, ktor6 potrebuje toto zv155tne od-
vetvie priemyslu, kde nemoZno bez zmeny pouZivat automatizadne prostriedky,
ktore boli vypracovan6 pre in6 udely. Aby takyto vyskum nebol Zivelny, treba
na jednej strane dobre poznat poZiadavky zo strany zdvodov a na druhej strane
moZnosti, ktor6 poskytuie vyroba potrebnlich prostriedkov.

Skupina automatiz5cie n65ho ristavu sa vynasnaZi aj mimo r6mca svojich
vlastnych vyskumnych uloh poskytovat potrebnri pomoc na tomto fseku, a
preto vypracovala niektor6 prototypy malych automatik, ktor6 m6Zu shiZit
ako vzor na uskutodneni.e automalizS,ci,e. Je pritom potrebn6 poznat zvliiSne
poZiadavky toho-ktor6ho zAvodu, aby sa mohla odporudat potrebn6 automatika.
Nie je ulohou vyskumu vyrdbat tak6to automatizadn6 zariadenia a bolo by
preto potrebne, aby sa vytvorili potrebne dielne, spolodn6 pre viac zS.vodov
toho ist6ho okruhu z6ujmov, na realizovanie potrebnych nd,vrhov. Tak6to
zariadenia v zahranidi u2 d6vnejSie jestvujri a velmi dobre sa osveddiLi. Ich
rentabilnost vyplyva aj z toho, Ze poZiadavky potravindrskeho priemyslu sri
vddSinou uzko Specializovan6, zariadenia, ktor6 tieto poZiadavky mdZu splnif,
sa inde nedajri pouZivat, a su potrebn6 Len v obmedzenom podte. O vyrobu
takychto zariadeni Specializovany priemysel nem6 zSujetr', Iebo ide o kusovir
alebo v najlepSom pripade, malos6riovu vyrobu. N5sledkom toho sa aj v za-
hranidi vytvorili men5ie podniky, ktor6 sa zaoberaju vyrobou takychto rizko
Specializovanych zariadeni, a ktor6 tak6to zariadenia vyr6bajir na objedn6vku
pri pouZiti stavebnych prvkov vyr6banych priemyslom vo velkom pre auto-
matizSciu.

Ulohou tohoto dl6nku bolo upozornit na nutnost zmodernizovania potravi-
nArskej vyroby aj lfm sp6sobom, Ze sa postupne uplatni automatizAcia vy-
robnych procesov ako aj pouk6zat na moZnosti. ako zavSdzati diastodn6 auto-
matizovanie niektorych vj'robnych postupov pri pouZivani stdasn6ho zariadenia
do tej doby, pokial nebudir vystavan6 modern6 automatizovan6 z6vody.

Teraz, ako aj v dal5ich il6nkoch postupne mienim popisat niektor6 reali-
zovane automatiky, ktor6 sa osveddili, a ktor6 m6Zu sluZit pripadne aj in;im
zdujemcom. Na uskutodnenie takychto malych automatik sa vybrali rikony
a postupy, ktor6 sa v potravindrskej vyrobe pomerne dasto a v r6znych ob-
men6ch opakuj0. Sri to r6zne sp6soby prederpAvania tekutych alebo kaSo-
vit;i'ch vyrobkov, resp. surovin, d6vkovanie, udrZi.avanie hladiny, v6Zenie a pod.
VSetky tieto automatiky sa dajri realizovaf jednoducho a s mal;fon n6kladom,
a dajri sa aplikovat na r6zne pouZitia. PretoZe v5etky popisovan6 zariadenia
boli realizovan6 r6znou formou a v niektorlich zdvodoch uZ trvalo pracujti,
bola ich pouZivatelnost overene praxou.
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Priklady

A. PrederpSvanie a udrZiavanic hladiny.
Dd,tsk,ouanie ouocnlch dreni podta uahg do aelk1ho balenia.
Pri vyrobe mrazenych ovocnich pretlakov alebo dreni sa vyrobok bali jed-

nak do t. zv. ma16ho balenia, vo vdrhe cca 400 gr. alebo do t. zv. velk6ho
balenia, t. j. vo v6he okolo 20 kg. Mal6 balenie predstavuje lepenkov6 skla-
daika, velke balenie byva s6dok z umelej hmoty (polyetylen). Ma16 balenia
sa d6vkujf vddSinou pomocou objemovych plnidiek (PAS), kde vlastn6 d6v-
kovanie obstardva piestov6 derpadlo. Zdvih tohoto derpadla sa d6 do urditej
miery zn'renit, a zmenou tohoto zdvihu sa nastavuje 2iadan6 drivka. Presnost
ddvkovania sa kontroluje v urditych intervaloch zvSircnirn naplneneho obalu.

T. zv. velk6 balenie sa robi r6znym spOsobom, prevaZne rudne tak, Ze s6dok
sa poloZi na v6hu a z n6dr:L,e, v ktorej sa nach6dza zdsoba ovocn6ho pretlaku,
sa pretlak vlastnjrm spddom pomocou rudn6ho ventilu pitSta do sddku. MnoZstvo
pretlaku, ktor6 sa nachSdza v s6dku, sa kontroluje vizudlne na v6he. Po
dosiahnuti Ziadanej v6hy sa ventil rudne uzavrie, s6dok sa zaviaie a odklad6
na prepravnik. Tento spdsob vyhotovenia velk6ho baleni.a je sice jednoduchf,
a)e zdlhavy, vyZaduje s0stredenri pozornost pracovnika, pridom je pr6ca na-
m6hav6 a m6lo presn6.

Pre pokusy s paletiz6ciou tohoto velk6ho balenia ovocnych pretlakov v mra-
ziariach bolo treba pre jednu paletu naplnit do najrychlejSie a do najpres-
nejSie podla v6hy 24 polyetyl6novych s6dkov po 20 kg tak, aby sa plnenie
robilo priamo na palete, ktor6 bola pre tento ridel pripraven6. Bolo treba
odvdZif 20 kg ovocn6ho pretlaku, tento dnpravit do obalu, podas uzatv5rania
naplnen6ho obalu pripravif dalSiu d6vku. Tolerancia v6hy obalu nemala byt
vddsia ako max. f 0,"0 btto v6hy. eas potrebny na jeden plniaci cyklus nemal
byt dthii ako 40 sek.

Pri rie5eni tejto rilohy volil sa sp6sob plnenia obalu pomocou vdhy a der-
padiel, ktor6 vo volenom z|vode, kde sa pokusy robili, boli po ruke. Vlastn6
d6vkovanie, ktor6 sa malo diat podla v6hy, sa automatizovalo, lebo len touto
cestou bolo moZn6 skr6tit potrebnjr das na pozadovanf mieru, dodrZat pred-
pisanri vdhu d6vky v medziach predpisanej tolerancie a pritom vystadit s mi-
nimSlnym podtom pracovnikov.

Ako z6kladny reguladnf dlen tejto automatiky sluZila v6ha. Je to v5eobecne
uLivanS, v6ha, ktor6 sa nach6dza v kaZdom zavode, a ktor5. sa pre svoju
spolahlivosf a robustnri konStrukciu dobre osveddila. Jej presnost zSvisi 

-ako u kaZdej mechanickej v6hy - od delenia stupnice. PretoZe sa tieto v6hy
vyskytujri len s nosnostou do 50 kg a nad 50 kg (do 200 kg atd.) pouZila sa
v5ha so stupnicou do 50 kg. Najmen5ie deLenie na tejto vdhe znamen6 50 g.,
dim bola aj urdend tolerancia v6Zenia t. j.50 g. *. To znarnen6, Ze maximSlna
chyba vodi stupnici bola pri d6vke 20 kg. 0,25'l r,, t. j. 5 dkg.

CelkovS koncepcia podla danych predpokladov v z6vode a pristupnych me-
chanizadnjrch prostriedkov sa urdila podla sch6my na obr. 1. Zo zS,sobnej n6drZe 1

sa ovocni pretlak prederpal pomocou odstrediv6ho derpadla 2 do mernej
n6doby z umelej hmoty 4, ktor5 bola umiestnenS. na v6he 3. Z tejto odmernej
nddoby 4 sa odv6Zen6 d6vka prederpala pomocou druhEho odstrediv6ho der-
padla 5 a gumenej hadice 6 do pripraven6ho obalu 8. Na stupnici v6hy
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Obr. 2. Obi :l

Obr. 4.

a na rutidke boli pripevnen6 kcntakty, ktor6 ovlddali jednoduchy pamdtovj'
dlen a reguladni obvod 9. Cely- c.ykius sa ovlSda1 pracovnikom u obalu B po-
mocou ovlzidacej jednotky ?.

einnost automatil<y bola. nasledc:vn6'. Z pasirky sa dostala ovocn6 drei
do n6drZe 1. Tdto n6drZ ie poh}:[]irr5 '(je opatren6 kolesami) a ovocny pretlak
sa v nej osladi a chiadi. Po napineni nidrZe sa tdto priniesla ku v6he a pr.ipojila
k derpadlu 2. Rudidk:L vJrh-v sa teraz, pri priizdnei mernej nddobe 4 nachadza
u koncov6ho dorazu pri bode .stupnice, kde sa nach6dza pohyblivli kontakt,
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ktory zodpoved6 prdzdnej v6he r.rernej n6doby (obr. 2). Teraz spojoval kontakt
na rudidke, ktorli je spojeny s telesom v6hy, kontakt pre pr6zdny obal. Takto
dostalo polovodidov6 elektr6nkov6 re16 v reguladnej jednotke g impulz, ktor1fi
;spustil pomocou prislu5nych stykadov derpadlo 2. Toto ierpadlo tladi ovocnli
pretlak do mernej n6doby 4. Plnenim n6doby sa pohne aj rudidka v6hy a stipa
aZ ku staviteln6mu kontaktu (obr. 3), ktory je nastaveni na bod, ktory na
stupnici vdhy zodpoved6 bruttovdhe mernej n6doby 4 a nastavenei d6vkv,
teda napr. 20 kg d6vky a nettov6he mernej nddoby. Akondhle sa rudidka
dotkla kontaktu na obr. 3., derpadlo 2 sa ihned zastavi a sirdasne sa rozsvieti
sign6lne svetlo na ovJ.Sdacej jednotke 7, do signalizuje pre obsluhu, Ze d6vka
je plipraven6 na plnenie.

Obsluha medzidasom pripraviia obal 8, do ktor6ho zaviedla koniec hadice 6
(obr. 4). Tladitkom na ovl6dacej jednotke 7 obsluha uvedie do dinnosti der-
padlo 5, ktor6 prederp6va obsah mernej n6doby 4 do obalu B. Sridasne k1es6
rudidka v6hy, a ked sa dotkne kontaktu, ktorf zodpoved6 nettov6he mernej
n6doby (obr. 2), uvedie do dinnosti druh6 elektr6nkov6 rel6 v jednotke 9,

ktor6 zastavi ihned derpadlo 5 a sridasne spusti derpadlo 2, ktor6 ihned zase
naplni mernf n6dobu 4. Na ovl6dacej jednotke 7 sudasne zhasne sign6lne
rsvetlo, ktor6 signalizovalo dinnost derpadla 5, ako aj sign6lne svetlo, ktor6
signalizovalo pri.pravenost d6vky. Podas plnenia mernej n6doby svieti treti
sign61, ktory signalizuje iinnost derpadla 2. Tento cyklus sa opakuje st5le.
Trvanie jedn6ho cyklu pre plnenie mernej nSdoby bolo 15 sek., t. j. kaZd6
.dal5ia d6vka je pripravend za 15 sekrind. Trvanie dinnosti derpadla 5 v danorn
pripade experimentu bolo 18 sek., t. j. obal sa naplnil za 18 sekund. Celkov6
doba jedn6ho cyklu bola 33 sek.

Na obr. 5. je uveden6 elektrick6 zapoienie regulainej a ovl6dacei iednotky 7

a 9, na obr. 6. je realizovan6 ovliidacia a reguladn5 jednotka. namontovanS
v zSvode, a na obr. 7. je celkovjz pohlad na pokus podas prevSdzky.

Ako vidiet, reguladn6 jednotka pozost6va z dvoch elektr6nkovych re16, osa-
denych tranzistormi, jedn6ho polarizovaneho telegrafn6ho rel6, ktor6 piacuje
ako bistabilnl!' multivibr6tor a pamdtovl/ obvod a z dvoch rel6, ktor6 vyko-
ndvajri povel z ovlidacej skriiky 7 v zdvislosti od stavu reguladn€ho obvodu.
'Tieto rele sridasne aj signalizujri dinnost automatiky. Ako je zleim3 zo sch6m7
na obr. 5, pouZilo sa zapojenie elektr6nkov6ho re16 s velkou citlivosliou, ktor6
spolahlivo reaguje aj vtedy, ked je prechodovy odpor kontaktov na stupnici
v6hy znadni, t. j. ked sli kontakty silne znedi.sten6. Tym je zarudend dinnost
automatiky ai za vel'mi nepriaznivyci-r podmienok, ktor6 sa nachdCzairi v ka:":-
dej konzerv6rni. Konitrukcia kontaktov m6Ze byt velmi jednoduch6. V danom
piip'is4s bol kcntakt na ruiidke v:i.15 vyhotoveny z kit:rku tenk4ho striebo:n,lho
plecl:u, koncov6 kontakty nad stupnicou boli vyhotoven6 z nerez ocelov6ho
dr0tu (E struna pre husle).

Ako vidiet z realizovancho pr;k)adu, vyhotovili je'Jnoirdelovjr autc:retih--r
rnoZno veimi iednoduchym speisobom. Celkovy finandnli nSklad na autoinatiku
bol okolo 2000,- Kds, vyhotovenie modelu si vyZiadalo pribliZn-- C'l Lo'-lirr.

Je samozrejme, :ze tento prfklad moZno pouiivaf, v r6znych obmlj,.c.h a I:;'c
r'6zne uie1y. Okrem ovocnych dreni sa dd tak;imto sp0sobom pliril oj r:.a2:.
ipenatovy pretlak, alebo braviov6 ikvarend mas'l a pc.J.

Obsluha takejto automatiky je velmi jednoduch6, okrem zapinania si"-tov;ho

69

BULLETIN V/4. 1968



-t@€ aoo

n

-o
o

70
BULLETIN V/4 - 1966



!obr. 6
Obr: ?.V



vypinada pri zapodati d6vkovania treba len sledovat sign6lne svetl6 na ovld*
dacej jednotke a manipulovat s tladitkom a hadicou. Ak sa opatri hadica vhod-
nou koncovkou napr. z novoduru alebo nerezovej trubky, rn62e byt ovlddacia
jednotka pripevnend. priamo ku koncovke a manipul6cia je eSte jehnoduchSia.
Regulovateln6 kontakty na v6he treba nastavovat len vtedy, ak sa zmeni d6vka,
in6d ostdva ich poloha fixovan6. Kontrol.ovat treba obdas len stav zilsoby v z6-
sobniku 1. FretoZe body 6, 7 a B rn6Lu byt od ostatnych dasti automatiky aj
znadne vzdialen6, ba aj v inej miestnosti, roz5iri sa moZnost pouiivania eSte
da1ej.

Ak sa ovlSdacie kontakty namontujri na vdhu malej nosnosti, moZno reali-
zovat automatick6 plnenie aj mallich d6.vok podla v6hy. Tento sp6sob by boi
vhodny aj pre d6vkovanie n6levov alebo tekut6ho vyrobku. Pri zmene vjrko-
novych dlenov 2 a 5 rnolno tento syst6m aplikovat aj pre sypk6 15tky.

Ako vidiet zo sch6my na obr. 5 je vlastn6 automatika vyhotoven5 z dostup-
nych a beZnych elektronickjrch sridiastok, ktor6 m6 distribricia beZne na sklade.
Potrebn6 re16 moZno objednat u ZPA a ostatn6 materi6ly sri beZn6 v kaZdom
zhvode, kde sa nachddza ridrZb6rska dieltra. Elektrickri dast m6Ze vyhotovit
kaidy elektrik6r, ktorf m5 beZn6 znalosti v slabopnidovej elektronike alebo
v r6diotechnike. Pri svedomitom vyhotoveni a pri dobre premyslenej mecha-
nickej kon5trukcii, ktor6, ako vidno aj z obrazov pokusne realizovanej sfstavy,
obsahuje len mechanicky velmi jednoduch6 prvky, moZno poditat s riplne bez-
poruchovou prev6dzkou.

Srihrn

Pojedndvaju sa moZnosti automatiz6cie vyrobn;7ch pochodov v potravindr-
skom priemysle za dne5n6ho stavu mechaniz|cre v tomto odvetvi priemyslu.
Foukazuje sa na moZnosti a na rentabilitu diastodnej automatiz6cie jednotlivych
vyrobnych risekov. Na d6kaz sprevnosti sa popisujri niektor6 v praxi prevAdzok
realizovan6 a osvedden6 diastodn6 automatiky. Ako prvy priklad sa popisuje
automatick6 d6vkovacie zariadenie pre tekut6 alebo polotekut6 vyrobky po-
mocou jednoduchej d6vkovacej v6hy.

Henoroprre orrbrrrrr vr! BHeApeHI4fl aBroMarI{BaIIr{I4 B rllril{eBoM
rrporrBBoIIcrBe

Blrno4r'r

B pa6ore paccMorperrbr Io3Nrolnuocrrr aBroMari,rBarlrrIr npor{r}BoIcrReHHbrx npcrlcccoB
n nnrqenoii cyqec tl aroii
orpac.nlr flp l\{oEtllo aRTilNIa-
TI{3aIIr{r{ OT qacTrto nrlcau,'r,
OIIpaB[aBIIII{eCfl Ha xpaHTI,IRe qaCTIItIHbIe aBTOMaTI{}{I{, peaJII'I3IIpOBaHHLIe B IIpOIIliBolCTUe.
Ltax neptrrit fiprrMep oilr.rcaHo Ao3rrpoBo{Hoc ycrpoiicrno AJrfl H{[IAI{r,rx r,{Jil4 rroJry}firrJlrrr{x
Marepr4aJro B, p a6orarcrqee fipu noMoIIILI lpocrBrx [o3lrp oBoqHbrx BecoB.
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Einige Erfahrungen mit der experimentellen Einfrihrung
cler Automatisierung rnit der Lebensmittelerzeugung

ZjJsammenfassung

Es werden die Mciglichkeiten der Automatisierung der Erzeugungsprozesse in der
Lebensmittelindustrie unter dem momentalen Stand der Mechanisierung in diesem
Industriezweige besprochen. Es wird auf die Mciglichkeiten und die Rentabilitiit der
teilweisen Automatisierung von einzelnen Erzeugungs- Abschnitten hingewiesen.
Zum. Beweise der Richtigkeit der Behauptungen werden einzelne, in der Praxis
der Betriebe realisierten Teil-Automatiken beschrieben. Als erstes Beispiel wird eine
automatische Dosiereinrichtung fiir fliissige oder dickfliissige Erzeugnisse mittels
einer einfachen Dosierwaage beschrieben.
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