Niektoré skisenosti s pokusnym zavedenim automatizdcie
v potravindrskej vyrobe

K. JANKO
Uvod
Automatizovanie vyrobnych procesov v priemysle je dnes uZz samozrejmosfou
a roz8irilo sa uz do vsetkych odvetvi priemyslu — s vynimkou priemyslu
potravinarskeho. Tu sa doposial urobili len pokusy, alebo sa — najmi v za-
hrani¢i — zavadzali c¢iastoéné vyrobné skupiny, ktoré su riadené samodinne.
O skutotne automatizovanom potravinarskom zavode — ani zahranithom —

nemozno hovorit. Nie je od veci, pozriet sa blizSie na priciny tejto zaostalosti
potravinarskeho priemyslu.

Ak urobime hlbgi rozbor predpokladov automatizacie, zistime niektoré kri-
téria, ktoré musia byf bezpodmienetne splnené, ak sa ma zavadzaf samodinné
riadenie toho-ktorého vyrobného procesu. Bude teda potrebné, aby boli pri-
tomné jednak vykonné organy, ktoré sa daju uréitym sposobom ovladat, jednak
presne stanoveny priebeh operdcie a konec¢ne centrum, ktoré je schopné spra-
covavat informdcie a vyslat ovladacie impulzy. Pre lepsie porozumenie v dal-
Som opisanych zariadeni bude potrebné urobit struény prehlad tychto kritérii.

Je teda v prvom rade potrebné, aby boli pritomné vykonné organy. To
znamend, musia byt k dispozicii mechanizmy, stroje a zdroje energie. Vyrobné
ukony musia byt mechanizované, a to takym spdsobom, aby vznikol vhodny
komplex ¢iastocnych ukonov, ktorych sudin sa javi ako vyhovujuci vysledok,
t. j. aby vznikol vyrobok, ktory je uZz koneény alebo d¢iastoény, vhodny na
dalsie spracovanie. Su teda potrebné stroje, ktoré s vhodné na vykonanie
prace, ktora sa rovna alebo je lepsia, resp. vykonnejsia, ako praca cloveka.
Ak sledujeme historicky vyvoj strojov, ktoré mali pé6vodne nahradzovat I'udsku
pracu, zistime, Ze pokial nebola pritomna vydatnejsia energia ako bola energia
Tudského alebo vébec zivotisneho svalstva, stroje sluzili v prvom rade na
odbremenenie ¢loveka, alebo mali umoznit vykondvat pracu, ktorid sa rovnala
sucinu prace viacerych jedincov. AZ po objaveni dokonalejsich zdrojov ener-
gie — pary, elektriny a pod. — sa mohli konstruovat stroje, ktorych vykonnost
bola vicsia ako vykonnost ¢loveka. Tu sa uZ objavili aj stroje, ktoré boli
schopné vykonavat dokonalej§iu pracu, ako ju mohol vykonavat clovek.
Z tohoto kratkeho prehladu vidief, Ze mechanizdcia znamend v prvom rade
nahradit ¢loveka, ktorému sa ponechdva len riadiaca ¢innost. Tato potrebuje
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uz len malo fyzickej energie, viac namaha myslenie, takze u ¢loveka, ktory
riadi stroj, fyzickad sila ustupuje do pozadia a vécSie ndroky sa kladd na
dusevné schopnosti.

Ako nésledky tychto zadiatkov vyvijali sa vzdy dokonalejsie a vykonnejsie
stroje. Po¢nuc od tkadskeho stavu az po vesmirnu raketu, vyvoj strojov sa
nikdy nezastavil a pokracuje dodnes. Pri porovnavani mnoZstva a kvality
vyvinutych strojov medzi ostatnym priemyslom a priemyslom potravinarskym
zistime, Ze i ked Dboli vyvinuté stroje vykonadvat tie najzloZitejsie vyrobné
operdcie, v potravindrskom priemysle este dodnes nejestvuju také stroje, ktoré
by boli schopné nahraditf vsetky Tudské tkony.

Nemienim tu robif rozbor pri¢in tejto zaostalosti, ale povaZujem za potrebneé
zdoraznif tu okolnost, ako sa na tomto useku doposial mélo urobilo. Je zname,
Ze existuje dnes uZ tovaren. v ktorej stroje obsluhuje len jeden jediny dlovek,
ako je napr. tovadrenn na atrament vo Francuzsku, naproti tomu neexistuje
ani jedna tovaren v potravinarskom useku, v ktorej prace by boli aspori
¢iastocne automatizované. Je to désledok skutoénosti, Ze pre tento tsek neboli
doposial vyvinuté vyhovujuce stroje, resp. komplexne zmechanizované celky.
Z toho dévodu najviac manudlnej prace nachiddzame dodnes pri vyrobe a kon-
zervovani potravin.

V druhom rade su pre uskutoénenie automatizicie potrebné, okrem strojov,
t. j. okrem mechanizécie, presne stanovené priebehy vyrobnych operacii, t. j.
vyrobny program. I ked potravinarsky priemysel je tak maco$sky vybaveny
mechanizaciou, nemozno to tvrdif o tejto druhej podmienke, lebo tato tu
existuje uz od zaciatkov a mozno prehlasit, ze ostatny priemysel sa vlastne
ucil od potravinarov pri zostavovani dokonalého vyrobného programu. A moZno
tu treba hladat pri¢inu, pre ktord potravinarsky priemysel zaostal za ostatnym
priemyslom. Vyrobné receptury su totiz sice dokonalé, ale aj velmi zlozité,
vyzaduju mnozstvo za sebou alebo sui¢asne prebiehajucich ukonov, dodrZiavanie
¢asovych intervalov, teplét, vihkosti, tlaku a pod. Ak porovndme napr. vyrobu
klincov a vyrobu muky, ako dvoch zakladnych typov vyroby, zistime, Ze
u vyroby klincov sta¢i presne vyhotoveny stroj a vyhovujica surovina, aby
vznikol dobry vyrobok, u muky to vSak tak nie je. Tu nestaéi len dokonaly
mlyn a dobra surovina, vyrobok predsa vykazuje velké vykyvy. Z toho dovodu
je potrebna este dalsia uprava vyrobku a sledovanie viacerych vyrobnych
parametrov.

Nasledkom toho sa doteraz eSte nepodarilo uplne nahradif ¢loveka v potra-
vinarskej vyrobe a je pravdepodobné, Ze Tudskad praca tu eSte pomerne dlho
bude musiet hrat najvaésiu ulohu. To, Ze potravinirska vyroba sluZi v prvom
rade na uspokojovanie najnevyhnutnejsich potrieb ¢loveka a k tomu celosve-
tovy problém nedostatku potravin, nutia c¢loveka intenzivne rozmyslat tak
o zvyseni produkcie potravindrskych surovin ako aj o ich dokonalom spra-
covavan{ a dokonalej konzervicii. NemozZno preto dalej zanedbavat toto od-
vetvie priemyslu a je nevyhnutné vykonat vetko pre jeho zdokonalenie. Lebo
aj ked toho Casu nie je moznd dokonald mechanizicia potravinarskej vyroby,
nasledkom ¢oho nemozno tam zaviest komplexnt mechaniziciu, je moZna
Ciastocnd automatizacia. Uvadzat do praxe ¢o len takt automatizaciu umoZni
znatné zdokonalenie vyroby, pricom ekonomicky prinos aj tej najjedono-
duch8ej automatiky méZe hrat citelnu ulohu v hospodareni zavodu. Chcel
by som preto na niektorych prikladoch automatizacie uskutoénenej v obme-
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dzenom rozsahu poukazat na to, ako je mozné aj pri sucasnom strojovom
vybaveni zlepsit vyrobné parametre.

K dokonéeniu stru¢nych uvah, ktoré maju uvodom ozrejmif opisané expe-
rimenty, treba este vysvetlit spésoby samoc¢inného ovladdania. Pri kaZdej vyrobe
sleduje c¢lovek svojimi zmyslami priebeh svojej prace. Vnima zmeny, ktoré
jeho praca vyvoldva na spracovanej surovine, a podla tychto zmien upravuje
dalsi priebeh operacii, pokial nevznikne tvar alebo podstata, ktora vyhovuje
jeho pévodnej predstave. Pri automatizovani vyrobného procesu moZno teda
postupovat zasadne dvoma spdsobmi: a) vytvorit snimace, ktoré nahradzuja
Tudské zmysly, a tymito riadif pracu stroja; b) dat stroju vopred urcéeny
program, zavisly od ¢asu, na zaklade skusenosti ziskanych pri pokusnej vy-
robe. Je potom mozné tieto spésoby vhodne kombinovat.

Z horeuvedeného vyplyva, ze pre uskutolnenie automatiky niektorého wvy-
robného procesu su potrebné: 1. stroje, 2. vhodné snimace, 3. ureny program
a 4. centrum, kde sa zbiehaju informécie, a odkial po ich spracovani vycha-
dzaju ovl4dacie rozkazy.

Uz prvy bod, t. j. stroje uréuju moznosti automatizacie, ak vychadzame
z daného stavu a méame automatizovat jestvujucu vyrobiu, Pri planovani
nového zavodu — uz s ohfadom na automatizaciu — treba planovat aj stroje,
ktoré su pre tentc Uilel najvhodnejsie. Teda aj tu sme do urc¢itej miery viazani
strojmi, lebo nie vzdy st k dispozicii vhodné moderné stroje, ktoré boli vyro-
bené pre tento ucel. Hladame najviac také skupiny strojov, ktoré sa daju su-
hrnne ovladat, a takto vytvaraju vyrobné linky komplexne alebo c¢iastoéne
automatizované. Idedlecm by boli samozrejme komplexne automatizované stroj-
né skupiny — vyrobné linky — lebo z takychto skupin a liniek by sa dal vy-
tvorit komplexne automatizovany zavod.

Ako ukazal vyskum moZnosti automatizovania potravinarskych zavodov
v nagej republike, mozno uvazoval t. ¢ len o tej druhej alternative, t. j.
o Ciastotnej automatizdcii niektorych vybranych a pre tento uéel vhodnych
vyrobnych procesov. Komplexne automatizované zavody, alebo asponl kom-
plexne automatizované vyrobné linky mozno zatial len planovat pri navrhovani
novych zavodov, alebo navrhovat pri vaésich rekonstrukciach, resp. rozgireniach
jestvujucich zavodov.

Ciastoénii autematizaciu mozZno za danych podmienok zredukovat len na
automatizovanie jediného ukonu, ¢im vznikne jednoucelové zariadenie pracu-
juce uplne samocdinne. Takéto moznosti su v kazdej prevadzke a preto sa
zavadzanie takychto automatiza¢nych prvkov velmi odporuca.

Dalsim bodom pre uspeiné realizovanie automatizacie st vhodné snimadce.
Tieto prostriedky automatizacie maju za kol nahradif zmysly ¢loveka, teda
zrak, hmat, pocity a pod. Podla toho, aky spdsob automatiky sa voli, si aj
rozne snimace, ako napr. pneumatické, mechanické, elektrické atd. Nakolko
sa v prevarznej vicésine zavodov potravinarskeho priemyslu nachadza ako
véade pritomny a najpohodlnejsi zdroj potrebnej energie elektrina, budeme
v dalsom uvazovat hlavne a snimacoch, ktoré ako vysledny signal davaju
signal elektricky.

Snimade maju za kol premenif dajaku fyzikdlnu velid¢inu na signal, ktory
sa da dalej spracovavat, zosilnit, tvarovat, a z ktorého vychadza ako vysledok
povel na riadiaci ukon. Kedze elektricky signal mozno najpohodlnejsie a naj-
dokonalejsie zosilnit a spracovavat, boli najviac prepracované elekirické sni-
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mace fyzikalnych veli¢in. Tychto snimacov je velké mnoZstvo a mnoho roéznych
druhov pedla ndrokov, ktoré maju spliiovat. Vyrabaju sa ¢iastoéne sériove;
u nas takéto rézne snimace vyrdba ZPA, ina¢ sa snimade vyhotovuju indi-
vidudlne, podla potreby. Niektoré vhodné typy snimacov su opisané niziie
pri popisoch automatiza¢nych zariadeni.

Ako uz bolo uvedené, dalej je potrebny program, resp. pracovny postup,
podla ktorého ma automatika pracovat. Takyto program moéze sa urcit vopred,
ako napr. vyska hladiny, ktora je vopred uréena polohou prislusného snimaca
alebc dalSou snimanou veli¢inou, ako napr. preterpavanie tekutiny na zaklade
jej hladiny, teploty a pod. Pritom je smerodatnd v prvom rade celkova vy-
robné technologia, ktora v réameci svojho priebehu urdéi vietky ramece ¢iastkovych
ukonov.

Ako jednoduchy priklad mozZno uviest precCerpavanie niektorého vyrobku,
podla vahy do obalu. Na takomto principe pracuju niektoré plni¢ky, resp.
baliace automaty. V tomto pripade je snimacom vaha, ktora meria mnozstvo
vyrobku v obale, programom je vopred stanovena bruttovaha vyrobku aj
s obalom. Pritom sa mo6ze zdokonalit celd sustava aj udrziavanim potrebného
mnozstva vyrobku v zasobniku, odkial sa obal plni, dalej posun prazdnych
a plnych obalov v zavislosti od ich vdhy a pod. Riadiaci impulz tu vznikne
v snimaci, t. j. vo vahe, ktora pri dosiahnuti nastavenej vahy wvys$le povel,
ktory zastavi prisun dalSieho vyrobku do obalu. Ovladanym ¢lenom takejto
sustavy moze byt ventil, cerpadlo. Supatko a pod. Pritom samozrejme zalezi
na ovladanom c¢lenu, aka je potrebna energia na jeho ovladanie. Ked sa plni
napr. sirup do sac¢ku z polyetylénu, sta¢i na ovladanie ventilu maly solenoid,
ktorému potrebnu pohybovu energiu dodava elektricky prid. Ked sa vsak
plni napr. muka do vriec o vahe napr. 50 kg, bude vyhodnejsie Supatko
ovladat pneumaticky, pritom pneumaticky prevodnik moze byt ovladany
elektricky.

Vsetky signaly, impulzy a povely, ktoré su potrebné pre samodinné ovla-
danie, sa spracovavaju v centrale automatiky, z ktorej vychadzaju cesty
povelov do vykonnych organov. Podla toho, kolko signdlov treba spracovat
a aké povely treba vysielat, treba dimenzovat a konstruovat centrum auto-
matiky. Tu sa kladd znadné naroky na presnost, spolahlivost a bezporuchovost
zariadenia a preto treba pri navrhovani takéhoto 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 umiestené a kone¢ne aj potrebnui obsluhu a udrzbu zariadenia.

Ako ukdazala prax pri pokusoch so zavadzanim roéznych automatik v potra-
vinarskych zavodoch, najchulostivej$im bodom byva obsluha a udrzba auto-
matiky. Vo vidsine zavodov nie su k dispozicii kddre s potrebnou kvalifikaciou,
¢oho nasledkom je casté vyradenie automatiky z prevadzky i pri nepatrnej
zavade. Treba mysliet i na to, Ze splnenie zvySenych narokov, ktoré sa kladu
na zavedy potravinarskeho priemyslu, nutne vyzaduje vidy dokonalejsie a tym
aj zlozitejsie a na udrzbu néroénejsie stroje. Zdokonalend mechanizicia dalej
nutne vedie k postupnému zavadzaniu réznych automatizovanych procesov, ¢o
dalej zvysSuje naroky na udrzbu. Bude preto potrebné urychlene zmenit kadro-
vu politiku tychto zavedov podobne ako v ostatnom priemysle a pripravit pred-
poklady pre ziskanie pracovnikov s potrebnou kvalifikaciou.

Pochybovatdom o tom, ¢i sa vyplati zavadzat do zavodu takéto pomerne
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komplikované zariadenia, da odpoved jednoduchy vypocet. Néklady na zave-
denie automatik, obzvlast tzv. ,malej automatizacie, t. j. automatizovania
niektorych vybranych ukonov, si vo vicsine pripadov nepatrné v porovnani
s usporami a zvydenim vykonu a tym aj zisku, ktoré prindsaju. Uz so zavedenim
jednoduchého precerpavania a udrziavania hladiny v zasobniku moZno na
jednej strane usetrit trvalo jednu az dve pracovné sily, ktoré mozno vyuzit
inde, pricom sa na druhej strane znacne zniZzuju straty, stipa produktivita,
zlepsi pracovné prostredie a zvysuje kvalita vyrobkov.

Medzi Glohy potravinarskeho vyskumu patri aj vypracovanie a preskuSanie
vhodnych automatiza¢nych prostriedkov, ktoré potrebuje toto zvlastne od-
vetvie priemyslu, kde nemozno bez zmeny pouzivat automatizaéné prostriedky,
ktoré boli vypracované pre iné ucely. Aby takyto vyskum nebol Zivelny, treba
na jednej strane dobre poznat poziadavky zo strany zavodov a na druhej strane
moznosti, ktoré poskytuje vyroba potrebnych prostriedkov.

Skupina automatizdcie nasho ustavu sa vynasnazi aj mimo ramca svojich
vlastnych vyskumnych uloh poskytovat potrebni pomoc na tomto tseku, a
pretc vypracovala niektoré prototypy malych automatik, ktoré mézu slazit
ako vzor na uskuto¢nenie automatizacie. Je pritom potrebné poznat zviisne
poziadavky tcoho-ktorého zadvodu, aby sa mohla odporuéat potrebnd automatika.
Nie je ulohou vyskumu vyrabat takéto automatizaéné zariadenia a bolo by
preto potrebné, aby sa vytvorili potrebné dielne, spolo¢né pre viac zavodov
toho istého okruhu zaujmov, na realizovanie potrebnych navrhov. Takéto
zariadenia v zahrani¢l uz déavnejsie jestvuju a velmi dobre sa osveddéili. Ich
rentabilnost vyplyva aj z toho, Ze poZiadavky potravinarskeho priemyslu su
véddsinou uzko Specializované, zariadenia, ktoré tieto poziadavky moézu splnit,
sa inde nedaju pouzivat, a su potrebné len v obmedzenom poéte. O vyrobu
takychto zariadeni Specializovany priemysel nema zaujem, lebo ide o kusovu
alebo v najlepSom pripade, malosériova vyrobu. Nésledkom toho sa aj v za-
hrani¢i vytvorili mensgie podniky, ktoré sa zaoberaju vyrobou takychto uzko
Specializovanych zariadeni, a ktoré takéto zariadenia vyrdbaji na objednavku
pri pouziti stavebnych prvkov vyrabanych priemyslom vo velkom pre auto-
matizaciu.

Ulohou tohoto ¢lanku bolo upozornif na nutnost zmodernizovania potravi-
narskej vyroby aj tym spdsobom, Ze sa postupne uplatni automatizacia vy-
robnych procesov ako aj poukdzat na moznosti, ako zavadzat Ciasto¢né auto-
matizovanie niektorych vyrobnych postupov pri pouZivani sucasného zariadenia
do tej doby, pokial nebudu vystavané moderné automatizované zavody.

Teraz, ako aj v dalsich ¢lankoch postupne mienim popisat niektoré reali-
zované automatiky, ktoré sa osvedé¢ili, a ktoré moézu sluzit pripadne aj inym
zaujemcom. Na uskuto¢nenie takychto malych automatik sa vybrali ukony
a postupy, ktoré sa v potravinarskej vyrobe pomerne ¢asto a v réznych ob-
menach opakuju. Su to roézne spésoby precCerpavania tekutych alebo kaSo-
vitych vyrobkov, resp. surovin, davkovanie, udrziavanie hladiny, vdZenie a pod.
Vsetky tieto automatiky sa daju realizovat jednoducho a s malym nékladom,
a daju sa aplikovat na rdézne pouZitia. Pretoze vSetky popisované zariadenia
boli realizované réznou formou a v niektorych zavodoch uZ trvalo pracuju,
bola ich pouzivateInost overena praxou.
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Priklady

A, Prederpavanie a udrziavanie hladiny.

Davkovanie ovocnych dreni podla vdhy do velkého balenia.

Pri vyrobe mrazenych ovocnych pretlakov alebo dreni sa vyrobok bali jed-
nak do t. zv. malého balenia, vo vahe cca 400 gr. alebo do t. zv. velkého
balenia, t. j. vo vahe okeclo 20 kg. Malé balenie predstavuje lepenkova skla-
dacka, velké balenie byva sidc¢ok z umelej] hmoty (polyetylén). Malé balenia
sa davkuju vidésinou pomocou objemovych plnic¢iek (PAS), kde vlastné dav-
kovanie obstardva piestové cerpadlo. Zdvih tohoto ¢erpadla sa da do urtitej
miery zmenit, a zmenou tohoto zdvihu sa nastavuje Ziadand davka. Presnost
davkovania sa kontroluje v urcitych intervaloch zvaZenim naplneného obalu.

T. zv. velké balenie sa robi roznym spésobom, prevazne rucne tak, Ze sacok
sa polozi na vahu a z nadrZe, v ktorej sa nachadza zasoba ovocného pretlaku,
sa pretlak vlastnym spddom pomocou ruéného ventilu pusta do sacku. MnoZstvo
pretlaku, ktoré sa nachadza v sacku, sa kontroluje vizualne na védhe. Po
dosiahnuti Ziadanej vdhy sa ventil ruéne uzavrie, sdfok sa zaviaze a odklada
na prepravnik. Tento sposob vyhotovenia velkého balenia je sice jednoduchy,
ale zdlhavy, vyzaduje sustredenti pozornost pracovnika, pri¢om je praca na-
mahava a malo presna.

Pre pokusy s paletizaciou tohoto velkého balenia ovoenych pretlakov v mra-
ziarnach bolo treba pre jednu paletu naplnif ¢o najrychlejsie a ¢o najpres-
nejéie podla vahy 24 polyetylénovych sackov po 20 kg tak, aby sa plnenie
robilo priamo na palete, ktord bola pre tento tucel pripravena. Bolo treba
odvazit 20 kg ovocného pretlaku, tento dopravit do obalu, podas uzatvarania
naplneného obalu pripravit daldiu davku. Tolerancia vahy obalu nemala byt
vicsia ako max. 1Y) btto vahy. Cas potrebny na jeden plniaci cyklus nemal
byt dlhsi ako 40 sek.

Pri rieSeni tejto ulohy volil sa spésob plnenia obalu pomocou vahy a ¢éer-
padiel, ktoré vo volenom zavode, kde sa pokusy robili, boli po ruke. Vlastné
davkovanie, ktoré sa malo diat podla vahy, sa automatizovalo, lebo len touto
cestou bolo mozné skratif potrebny ¢as na pozadovanu mieru, dodrzat pred-
pisanu vahu davky v medziach predpisanej tolerancie a pritom vystacit s mi-
nimalnym poétom pracovnikov.

Ako zdkladny regulaény ¢len tejto automatiky sluzila vdha. Je to vseobecne
uzivana vaha, ktord sa nachddza v kaZzdom zavode, a ktord sa pre svoju
spolahlivost a robustni konstrukciu dobre osveddila. Jej presnost zavisi —
ako u kazdej mechanickej vidhy — od delenia stupnice. PretoZe sa tieto vahy
vyskytuju len s nosnostou do 50 kg a nad 50 kg (do 200 kg atd.) pouzila sa
vdha so stupnicou do 50 kg. Najmensie delenie na tejto vahe znamena 50 g.,
¢im bola aj urcena tolerancia vazenia t. j. 50 g. +. To znamena, Ze maximalna
chyba voti stupnici bola pri davke 20 kg. 0,25, t. j. 5 dkg.

Celkova koncepcia podla danych predpokladov v zavode a pristupnych me-
chanizaénych prostriedkov sa uréila podlfa schémy na obr. 1. Zo zdsobnej nadrze 1
sa ovocny pretlak precerpal pomocou odstredivého cerpadla 2 do mernej
nadoby z umelej hmoty 4, ktord bola umiestnend na vahe 3. Z tejto odmernej
nadoby 4 sa odvaZend davka precerpala pomocou druhého odstredivého cer-
padla 5 a gumenej hadice 6 do pripraveného obalu 8. Na stupnici vahy
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Obr. 4.

a na ruc¢icke boli pripevnené kentakty, ktoré ovladali jednoduchy pamitovy
¢len a regulaény obvod 9. Cely cyklus sa ovladal pracovnikom u obalu 8 po-
mocou ovladacej jednotky 7.

Cinnost automatiky bola nasledovni: Z pasirky sa dostala ovocna dreit
do nadrze 1. Tato nadrz je pohybliva (je opatrena kolesami) a ovoceny pretlak
sa v nej osladi a chladi. Po naplneni nédrze sa tato priniesla ku vahe a pripojila
k éerpadlu 2. Rudi¢ka vahy sa teraz, pri prazdnej mernej nadobe 4 nachadza
u koncového dorazu pri bode stupnice, kde sa nachadza pohyblivy kontakt,
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ktory zodpoveda prazdnej vahe raernej nadoby (obr. 2). Teraz spojoval kontakt
na rucicke, ktory je spojeny s telesom vahy, kontakt pre prizdny obal. Takto
dostalo polovodic¢ové elektrénkové relé v regulaénej jednotke 9 impulz, ktory
spustil pomocou prislusnych stykacov cerpadlo 2. Toto cerpadlo tlad¢i ovoeny
pretlak do mernej nadoby 4. Plnenim nadoby sa pohne aj ruéi¢ka vahy a stipa
az ku stavitelnému kontaktu (obr. 3), ktory je nastaveny na bod, ktory na
stupnici vahy zodpoveda bruttovake mernej naddoby 4 a nastavenej davky,
teda napr. 20 kg davky a nettovihe mernej nadoby. Akondhle sa rucdicka
dotkla kontaktu na obr. 3., ¢erpadlo 2 sa ihned zastavi a sucasne sa rozsvieti
signdlne svetlo na ovladacej jednotke 7, ¢o signalizuje pre obsluhu, ze davka
je pripravena na plnenie.

Obsluha medzi¢asom pripravila obal 8, do ktorého zaviedla koniec hadice 6
{obr. 4). Tlaé¢itkom na ovladacej jednotke 7 obsluha uvedie do ¢innosti der-
padlo 5, ktoré preferpiava obsah mernej nadoby 4 do obalu 8. Stcasne klesa
rucicka véhy, a ked sa dotkne kontaktu, ktory zodpoveda nettovahe mernej
nddoby (obr. 2), uvedie do ¢innosti druhé elektréonkové relé v jednotke 9,
ktoré zastavi ihned ¢&erpadlo 5 a suiéasne spusti ¢erpadlo 2, ktoré ihned zase
naplni mernd nadobu 4. Na ovladacej jednotke 7 sucasne zhasne signalne
svetlo, ktoré signalizovalo ¢innost derpadla 5, ako aj signilne svetlo, ktoré
signalizovalo pripravenost davky. Pocas plnenia mernej nadoby svieti treti
signdl, ktory signalizuje ¢&innost ¢erpadla 2. Tento cyklus sa opakuje stale.
Trvanie jedného cyklu pre plnenie mernej nadoby bolo 15 sek., t. j. kazda
dalsia ddvka je pripravend za 15 sekund. Trvanie ¢innosti ¢erpadla 5 v danom
pripade experimentu bolo 18 sek., t. j. obal sa naplnil za 18 sekind. Celkova
doba jedného cyklu bola 33 sek.

Na obr. 5. je uvedené elekirické zapojenie regulacénej a ovlddacej jednotky 7
a 9, na obr. 6. je realizovanad ovladacia a reguladna jednotka. namontovana
v zavode, a na obr. 7. je celkovy pohlad na pokus pocas prevadzky.

Ako vidiet, regulaénd jednotka pozostdva z dvoch elektrénkovych relé, osa-
denych tranzistormi, jedného polarizovaného telegrainého relé, ktoré pracuje
ako bistabilny multivibrator a pamitovy obvod a z dvoch relé, ktoré vyko-
navaju povel z ovladacej skrinky 7 v zavislosti od stavu regula¢ného obvodu.
Tieto relé suiasne aj signalizuju ¢innost automatiky. Ako je zrejms zo schémy
na obr. 5, pouzilo sa zapojenie elektronkového relé s velkou citlivostou, ktoré
spolahlivo reaguje aj vtedy, ked je prechodovy odpor kontaktov na stupnici
vahy znaény, t. j. ked su kontakty silne znecistené. Tym je zarucend ¢innost
automatiky aj za velmi nepriaznivycn podmienok, ktoré sa nachidzaji v ka’-
dej konzervarni. Konstrukcia kontaktov méze byt velmi jednoduchd. V dancm
pripade bol kontakt na ruc¢itke vaiy vyhotoveny z kisku tenkého strieborného
plecku, koncové kontakty nad stupnicou boli vyhotovené z nerez ocelového
drétu (E struna pre husle).

Ako vidiet z realizovancho prikladu, vyhotovil jednouéelovi autcmatika
mozno velmi jednoduchym spodsobom. Celkovy finanény naklad na automatiku
bol okolo 2000,— K¢s, vyhotovenie modelu si vyziadalo priblizne 82 hodin.
rozne ucely. Okrem ovocnych dreni sa da takymto spdsobom plnil aj nanr
Spenatovy pretlak, alebo bravéova skvarend mast a pod.

Obsluha takejto automatiky je velmi jednoduchd, okrem zapinania sizioviho

Je samozrejmé, Ze tento priklad mozno pouzivat v réznych obmonica a pre
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vypinaca pri zapocati davkovania treba len sledovaf signdlne svetld na ovla-
dacej jednotke a manipulovat s tla¢itkom a hadicou. Ak sa opatri hadica vhod-
nou koncovkou napr. z novoduru alebo nerezovej trubky, méze byt ovliddacia
jednotka pripevnend priamo ku koncovke a manipulédcia je este jednoduchsia.
Regulovatelné kontakty na vahe treba nastavovat len vtedy, ak sa zmeni davka,
ind¢ ostava ich poloha fixovana. Kontrolovat treba obcas len stav zasoby v za-
sobniku 1. PretoZe body 6, 7 a 8 modzu byt od ostatnych casti automatiky aj
znac¢ne vzdialené, ba aj v inej miestnosti, rozsiri sa moZnost pouzZivania eS§te
dalej.

Ak sa ovladacie kontakty namontuji na vahu malej nosnosti, mo7no reali-
zovat automatické plnenie aj malych davok podla vahy. Tento spdsob by bol
vhodny aj pre davkovanie nélevov alebo tekutého vyrobku. Pri zmene vyko-
novych ¢lenov 2 a 5 mozno tento systém aplikovat aj pre sypké latky.

Ako vidiet zo schémy na obr. 5 je vlastnd automatika vyhotovena z dostup-
nych a beznych elektronickych sucéiastok, ktoré ma distribtcia bezne na sklade.
Potrebné relé mozno objednat u ZPA a ostatné materidly su bezné v kazdom
zavode, kde sa nachadza udrzbarska dielna. Elektricku cast moZe vyhotovit
kazdy elektrikar, ktory méa bezné znalosti v slaboprudovej elektronike alebo
v radiotechnike. Pri svedomitom vyhotoveni a pri dobre premyslenej mecha-
nickej kons&trukecii, ktord, ako vidno aj z obrazov pokusne realizovanej sustavy,
obsahuje len mechanicky velmi jednoduché prvky, moZno pocitat s Uplne bez-
poruchovou prevadzkou.

Sthrn

Pojednavaju sa moznosti automatizicie vyrobnych pochodov v potravinar-
skom priemysle za dne$ného stavu mechanizicie v tomto odvetvi priemyslu.
Poukazuje sa na moznosti a na rentabilitu ¢iasto¢nej automatizacie jednotlivych
vyrobnych usekov. Na dokaz spravnosti sa popisuju niektoré v praxi prevadzok
realizované a osveddené d¢iastoéné automatiky. Ako prvy priklad sa popisuje
automatické davkovacie zariadenie pre tekuté alebo polotekuté vyrobky po-
mocou jednoduchej davkovacej vahy.

Heroropeie oOmBITEI W3 BHEJPEHUs aBTOMATH3AIUM B IIHMIEBOM
IIPOMBBOJICTRE

BB oI

B pa60Te PAcCMOTpel BO3MOKHOCTH ABTOMATH3ALIU HIPOUSROACTBEHHBIX IIPCICCLOB

B IUINeBOM TPOMBIIARHHOCTI, YUITLIBAH CyWECTRYHIMILT YPOuaHL MeXaidaiiyn: B oroif
OTPACTH IPOMEILICHIOCTIL. BaBemensl BOSMOMHOUTH 1t PEHTAGETLIOCTL YacTHUHOl apToMa-
TUBAIUEA OTACILHEX TPOMIROICTREHHLIX YUACTHOB. B KadecTBe MOFAATOIBCTHA OMLCAM,

ONPABJABUINECA HA MPAKTHKE YACTHYHBIE aBTOMATUKU, DEATNSHPOBAHHBEE B IIPOMBBOICTEE.
Kak mepBslii MpUMep ONMCAHO TOSHPOBOYHOC YCTPOMCTBO MIA MKUAKUX UIU MOJIY AKX
MaTepuasor, padoTanuiee IpyU MOMOIH IPOCTHX TO3UPOBOYHEIX BECOB.
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Einige Erfahrungen mit der experimentellen Einfiihrung
der Automatisierung mit der Lebensmittelerzeugung

Zusammenfassung

Es werden die Modglichkeiten der Automatisierung der Erzeugungsprozesse in der
Lebensmittelindustrie unter dem momentalen Stand der Mechanisierung in diesem
Industriezweige besprochen. Es wird auf die Moglichkeiten und die Rentabilitit 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 fiur flussige oder dickflissige Erzeugnisse mittels
einer einfachen Dosierwaage beschrieben.
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