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AUTGOMATIZACIA VYROBY SPENATOVEHO PRETLAKU

KAROL HEIDINGER, ANTON KUCERA

Odstréanit fyzickd ndmahu a prevziat na seba kontrolu kvality vykonavania
operéacii vyrobného procesu, to znamené jeho automatickd kontrolu a regulaciu,
je Géelom zavddzania automatizdcie naSich konzervidrenskych vyrobnych liniek.
' ZvySovanie produktivity prace a zlepiovanie ekonomickych ukazovatelov vy-
roby moZno zabezpedit zvySovanim vyroby, avSak len pri dodrZani smeru, Ze
sa podiel Zivej price vo vyrobe zmenSuje a podiel minulej prace relativne zvy3suje,
pritom ceikovy sthrn prace obsiahnutej vo vyrobnej jednotke sa zmenguje.

Pre nas to znamend nevyhnutnost prejst z principu malovyroby s CiastoCnou
mechanizaciou na skuto¢ne priemyselni vyrobu s kontinudlnymi vyrobnymi pro-
cesmi, automaticky regulovanymi.

Podmienkou pre zvySovanie hodinovych vykonov pri vyrobe — v danom pripade
Spenatového pretlaku — je okrem pouzitia strojov s pozadovanou kapacitou, kon-
tinuélnost vyrobného procesu. Zaviest kontinualny vyrobny proces vSak znamena
urobit dokladnd kontrolu jestvujiceho technologického procesu, usporiadat ope-
racie tak, aby bolo mozné cely vyrobny proces uplne zmechanizovat. Je priro-
dzené, Ze pri tom treba poditat s rieSenim 3pecifickych problémov, pre kaZdy
zdvod (s touto vyrobou). Specifickych nie tak z hladiska jednotného technologic-
kého postupu, ako z hladiska uskuto€niovania jeho jednotlivych operacii, lebo
vo vSetkych zavodoch nie je stcasne k dispozicii rovnaké technologické zaria-
denie. Z tohto dévodu je potrebné rieSit z nestladu kapacit jednotlivych strojov
vyplyvajice tazkosti, aby sa dosiahla kontinuita vyroby.

Prechody materidlu medzi jednotlivymi operdciami, a tak kontinuitu procesu,
mozno zabezpelit mechanizaénymi prostriedkami: pasovymi, kapsovymi trans-
portérmi a pod. Dosiahne sa tym uplnd mechanizdcia a tak aj moZnost samo-
statne automaticky regulovat niektoré pre vyrobu doélezité veli€iny, napr. teplotu
blanSirovacej vody, preCerpavanie a pod. No nie sd td* len mechanické prvky,
pomocou ktorych moZno zaistit Gplnd mechanizaciu a automatizaciu vyroby. Je-
den z prvkov, ktory je zvlast pre automatizdciu doélezity, je elektronka. Jej vyvoj
zacal uz r. 1873.

R. 1938 odhadoval sa potet vtedy pouzivanych elektréonok na 260 milidnov
kusov v 67 milionoch radio-prijimacov. Ich pofet dnes iste predstavuje astro-
nomické ¢islo.

Vzhladom na charakter vyrobného procesu pri vyrobe Spendtového pretlaku
rozhodli sme sa pouzit elektrénky pre automatickd kontrolu a reguldciu jeho
vyroby.

Pred vypracovanim navrhu na automatickd kontrolu a reguldciu vyrobnej
linky sme urobili podrobny rozbor jestvujiceho technologického postupu a sta-
novili postup operécii tak, aby sme Gplnou mechanizaciou a automatickou reguld-
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Obr. 4. Elektricka schéma pre automatizaciu Spendtovej linky.
(Obrizok k ¢lanku: K. Heidinger, Automatizacia vyrolry Spendtového pretlaku.)
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ciou dosiahli poZadované zvySenie hodinového vykonu (na 2000 kg/hod.) a eko-
nomickych ukazovatelov (ndklady na 1 t/hod). Na zdklade vysledkov vyskumu
a skisenosti z praxe sme vypracovali navrh na postavenie linky, ktory vidime na
obr. 1.

Na spracovanie dovezend surovina sa vyklopi pomocou mechanizaénych zaria-
deni na roztriasa¢. Jeho funkciou je roztriast chumaéace Spenatu, aby sa tento
dostal na kontrolny pas v takej Uprave, aby sme z neho mohli odstréanit neZiadice
primesi, ako burinu, drevo, klince a pod., ktoré sa do suroviny dostand pri me-
chanizovanom zbere. (Pri roztriasani sa surovina sd€asne zbavi malého mnozstva
zeminy.) Po skongeni kontroly na prisluSne dimenzovanom pase prechadza su-
rovina do systému pracok s automatickou regulaciou vodného hospodérstva (po-
drcbnejsie v 3. Cisle tohto Bulletinu, ro¢. 1962, Heidinger).

Z pracok prejde surovina na doprav-
nik, ktorého ulohou je dopravit ju do
takej vySky, aby sa pri padani rozdelila
rovnomerne na pasy 2 blanSérov. Po
blan§irovani prejde Spenat na odkvap-
kédvacie pasy, na ktorych sa zbavuje pre-
bytoéného mnozstva vody. Nasleduje dr-
tenie predvareného Spenatu (za kaZzdym
blansérom samostatne) a zvod do nadrze
membranového Cerpadla, ktoré precer-
pava rozdrteny Spenét cez rirkovy pro-
tipradovy chladi¢ do pasirky. Z pasirky
prechadza Spenédt do nadrZe (obr. 2) pre
homogenizaciu a automatickd regulaciu
susiny. Z nadrZze sa cez protipridovy
chladi¢ preCerpdva membranovym alebo
piestovym Cerpadlom do zasobnikov pl-
niciek, obr. 3. Po naplneni do obalov sa
zmrazuje na plechovych podnosoch v
doskovych zmrazovadoch a potom bali
do karténov.

Takto navrhnuty sled operacii vyhovu-
je poziadavke kontinualneho vyrobného
procesu ako z hl'adiska mikrobiglnej &is-

Obr. 2. toty vyroby, tak aj z hladiska auto-
matickej kontroly a regulacie linky, ¢o
znamena vyrobu so zlepSenim viSekych ukazovatelov.

Podla takto spracovaného ndvrhu sme vyhotovili schému pre elektréonkové
kontrolné a regulaéné zariadenie na reguldciu celého vyrobného procesu (obr. 4).

Priebeh celej regulécie je tento:

Bl
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Po skonCeni inStalatnych prac zapnd sa prislusnymi spinaémi z regulaéného
panelu okruhy solenoidovych ventilov pre naplnenie praéok vodou. Po dosiahnuti
pozadovane] Grovne hladiny prerusi sa automaticky pridokruh solenoidov a pri-
vod vody sa uzatvori. UdrZovanie hladiny sa po cely cas trvania prevddzky robi
automaticky.

Pocas plnenia pra€ok napusti sa voda do blanSérov a otvori parny privod. Tep-
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Obr. 3.

lota v blanséroch je automaticky regulovana a udrzovana na pozadovanej hodnote
zariadenia ZPA na reguldciu teploty. Po zapnuti regulaéného zariadenia a nazha-
veni elektrénok uvedie sa spinafom ,,linka 1* do prevadzky toto zariadenie:

1. roztriasac,

2. kontrolny pas,

3. vSetky Styri pracky,

4. solenoid pre sprchu 4. pracky a

5. elevator.

Po zahajeni davkovania suroviny na roztriasa¢ sa uvedie spinafom z panelu
do prevadzky elmotor Cerpadla pre cyklén a Cerpadla pre filter a vyreguluja sa
ventily pre stale rovnomernu prevadzku tychto zariadeni.

Po tychto pripravach uvedd sa spinacom ,linka 2“ do prevadzky:

1. blanSéry a paralelne k ich motorom zapojené okruhy salenoidov pre vy-

plachovanie kaps, L

2. odkvapkavacie a vytlaacie zariadenia,

3. drtice a pasirky,

4. Cerpadlo na preCerpdvanie Spenatu cez prvi Cast chladica,

5. Cerpadlo chladiacej vody pre chladié (alebo solenoid),

6. okruh plavdkového spinaa na pre€erpavanie vody vytlaéenej zo Spenatu a

z vyplachovacej sprchy.
7. zariadenie na mieSanie Spendtu,
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8. zariadenie na automaticku reguldciu susiny,

9. vzduchovy kompresor s automatickou regulaciou tlaku vzduchu.

Po naplneni nadrZe s mieSadlom (obr. 2) na Uroven 40 kg sa zapoji okruh
mieSadla. Po naplneni na troven 100 kg zaéne prevadzku zariadenie pre re-
gulaciu susiny. Uroven hladiny $pendtu stipa az na kontakt elektrody pre horni
hranicu (asi 300 kg), po desiahnuti ktorej sa automaticky vypne roztriasag, kon-
trolny pas, précky a elevitor a uvedie sa do ¢innosti oneskorovacie relé, ktoré
za urity nastavitelny ¢as (2—6 mindt) zastavi blandéry a vSetky zariadenia za
nimi, aby nadrz s mieSadlom nepretiekla.

Z miesta obsluhy na baliace automaty alebo z panelu zapina sa elmotor pre
derpadlo, ktorym sa preCerpdva $penat cez druhd cast chladifa do zasobnikov
baliacich automatov (obr. 3). V zasobnikoch st opét elektrédy, ktoré nezavisle
od seba reguluja hladinu, zapinaja a vypinaja erpanie do prisluSného zasobnika.
Blokovanie zdsobnikov sa umoZni pomocou pneumatickych membréanovych ven-
tilov, ktorych €innost je riadend pomocou solenoidovych ventilov automaticky.

Po od@erpani Spendtu z nadrze, (v ktorej sa medzitym kontrolovala a pripadne
upravovala su$ina) na drovefi asi 120 kg, automaticky sa zapne celd vyrobna
linka, ale tak, aby nenastal prddovy naraz; to znamend, Ze stroje ovladané spi-
nacom ,,linka 2“ zapnu s niekolkosekundovym oneskorenim. Regulacia vyrobného
procesu, ako i kontinualneho Cistenia pracich vod takto pokratuje. Ak z nejakej
pridiny nestaia baliace automaty spracovat linkou vyrobené mnozstvo a Spenat
sa nahromadi v nadrZzi pre regulédciu su8iny, zastavia sa len stroje pred blanSérmi.
Ak totiz Cerpadlo odCerpa Spenat z nadrze pod tdroven spodnej elektrody za
kratsi &as, ako je ¢as nastaveny na oneskorovacom relé pre vypnutie druhej Casti
linky, prevadzka sa po zapnuti 1. ¢asti neprerugi, ale celd vyroba pokraCuje dalej.

Ak by z akejkolvek pritiny nebolo mozné pouzit elektromagnetickd regulaciu,
je prepnutim prislu$nych spinacov celd automatika vyradena a stroje sa ovladaja
rulne yypinaémi umiestnenymi priamo na strojoch. Tymito vypinaémi moZno
zastayit kazdy jednotlivy stroj aj v pripade poruchy alebo havérie, ked je vy-
robnéa linka riadena automaticky alebo ked ochrana elmotoru neodpoji regulatny
panel od siete a tak celd linku nezastavi.

Elektricka schéma opisanej reguldcie, vypracovand pracovnikom VUM, s. Ku-
cerom jemaobr. 4a jej Cinnost je takato:

\ pripade, Zze zariadenie je v pokoji, su spinate a kontakty rozpojené takto:

spinade: 1, 2, 4, 5, 6, 7, 8, SP;, SP,, SP, a SP,;

kontakty: S,—S,, @, b,, ¢, d2, ez, H, Y1, Ys, Ys, Z1, 22, Z3, CH,;

spojené kontakty b, b, ¢, ci, d, di, e, e, x1, X2, ¥5, N.

Pred uvedenim zariadenia do Cinnosti zapne sa spina€ ¢. 1, &im sa zapne zha-
venie elektronok EBL 21. Zhaviace napétie 6,3 V odoberd sa z transformaétora
300 mA, So signalizuje kontrolna tlejivka k,, pre napétie 220 V. Po nazhaveni
elektronok pritiahnu relé RP 100 & 1—9. Po pritiahnuti relé zapne sa spinac
¢. 3 do polohy pre automaticki regulaciu, ¢im sa pomocou relé RP 100 ¢ 1 za-
blokuje motor &erpadla na preferpavanie do plniciek, t. j. kontakt je rozpojeny.
Zapnutim spinaca &. 7 pre ,linku 1%, ktory zapne stykal B, spoji sa kontakt B,
a H. To signalizuje tlejivka k.. Pri spojeni kontaktu H pritiahne cievka stykaca B,
&m sa da do prevadzky predna ast linky, t. j. stroje aZ po blanSér. Sicasne sa
rozpoji kontakt N na ovladanie Gasového spinata TM.

Vo vhodnom okamihu sa zapne na paneli spinaé &. 8 ,linka 2% ¢im sa zapne
¢asovy spina¢ TK (vyrobky ZPA}), ktory s nastavenym oneskorenim 0—6 sekind

20



uvedie do prevadzky druhi ¢€ast linky, t. j. pritiahne cievku stykaéa B,, dimen-
zovaného na spravnu hodnotu ampérov podla velkosti instalovanych elektro-
motorov. SGcasne sa spoji kontakt Ch, ktorym sa uvedie pod prud cievka sole-
noidu pre chladiacu vodu, alebo z ktorého dostane impulz cievka stykaéa pre
Gerpadlo podchladenej vody pre chladenie Spenatu. Tym je celd linka okrem
plnic¢iek uvedena do prevadzky.

Po dosiahnuti kontaktu elektrédy S,;, hladinou 3pendtu — ¢€o je asi 40 kg
v nadrzi — odpadne relé RP 100 & 1, ¢im sa spoji jeho kontakt & umoZni tak
zapnutie okruhu pre miesadlo tym, ze sa zapne na paneli spina¢ ¢. 2, ktorym
sa da pod prud cievka stykaca A, ktory pritiahnutim uvedie do prevddzky mie-
Sadlo, Co signalizuje kontrolna tlejivka k,. MieSadlo pracuje nepretrZite, kym
z nejakej pri€iny hladina Spenatu neklesne, pod kontakt sondy Si:. Ak sa tak
stane, pritiahne relé RP 100 &. 1 a rozpoji sa kontakt a odpadne styka¢ A a mie-
Sadlo sa zastavi. (Motor Cerpadla pre plni¢ky a mieSadlo nemozno uviest do pre-
vadzky, kym sa ich obvody nespoja prepinatom 3, prepnutim do polohy rucne).
Dalsim zvySovanim hladiny v nadrzi po dosiahnuti kontaktu sondy s,, uzavrie
sa okruh prvej mriezky druhej elektronky EBL 21, ¢im odpadne relé RP 100
¢. 2 a prerusi kontakt b, ¢o vSak neovplyvni prevadzku zariadenia.

Po dosiahnuti kontaktu sondy s, pre maximélnu vySku hladiny Spenatu v néa-
drzi, odpadne relé RP 100 €. 3 a rozpoji sa kontakt b,. Tym sa prerusi pradokruh
cievky styka€a B, ktory odpadne a rozpoji kontakt H, ¢o ma za nasledok pre-
rugenie okruhu cievky stykaca B, a tak zastavenie,&innosti strojov v prvej Zasti
linky. SG&asne sa viak spoji kontakt N, ktorym sa zapoji okruh oneskorovacieho
rele TM pre blanSéry a ostatné stroje linky. Relé zastavi ich ¢innost podla na-
regulovanej doby oneskorenia, aby nemohlo déjst k preblanSirovaniu §penatu.
Ak pocas Cinnosti relé TN, alebo po pripadnom zastaveni celej linky sa §penat
z nadrZe odCerpi a jeho hladina klesne pod turoven sondy &. 3, rozpoji sa jej
pradokruh, o ma za nasledok len pritiahnutie relé RP 100 ¢. 3 a spojenie kon-
taktu b,.

Dalsim od&erpavanim pod Grovedi kontaktu sondy s, rozpoji sa jej okruh, relé
¢. 2 pritiahne, spoji kontakt b, ¢o ma za nasledok zapojenie okruhu cievky sty-
kata B a spojenie kontaktu H, zapojenie stykaCa B,, rozpojenie kontaktu N
4 spojenie okruhu pre ¢asové relé TK, ktoré spoji okruh cievky stykaca pre druhu
dast linky.

Pri preruSeni prevadzky strojov linky, prip. jej ¢asti zhasni kontrolné tle-
jivky a zatvori sa aj solenoid pre chladiacu vodu. Zapnutim spinaca €. 4 na paneli
uvedie sa do Cinnosti stykac¢ C, spoja sa kontakty Y,, Z,, €o signalizuje kontrolna
tlejivka k,. Spojenim kontaktu C, uzatvori sa okruh c, ¢,, ¢,. Spojenim kontaktuy
Y; dostane prad cievka solenoidu N,, ktory otvori privod stlaéeného vzduchu do
pneumatického ventilu pre plnenie zdsobnika baliaceho automatu a spojenim kon-
taktu Z, sa uzatvori okruh styka€a pre Cerpadlo na plnenie zasobnikov plniiek,
¢o signalizuje kontrolna tlejivka k,.

Rozpojenim kontaktu x, uzatvori sa okruh pre solenoid V,, ktory sa uzatvori.
Ak hladina $penatu dosiahne v zasobniku plni¢ky sondu S,, rozpoji sa relé RP 100
¢. 4 a kontakt C. Dal§im zvySovanim hladiny po kontakt sondy s,, rozpoji sa
okruh relé RP 100 &. 5, kontakt C,, €0 ma za nasledok preruSenie okruhu cievky
stykada C,, a rozpojenie kontaktu C,, Y1, Z1 a spojenie kontaktu X a zhasnutie
kontrolnej tlejivky k,.

PreruSenim kontaktu c, zostadva okruh c, ¢,, ¢, rozpojeny, pokial hladina ne-
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klesne pod sondu s,. Rozpojenim Z, sa prerusi okruh cievky pre stykac¢ Cerpadla
a zhasne kontrolné tlejivka k,. Rozpojenie kontaktu Y: preru$i okruh solenoidu
N, pre privod vzduchu, ktory sa tym uzatvori a spojenim kontaktu Xi spoji sa
~ okruh pre solenoid V,, ktory otvori a vypusti vzduch z pneumatického ventilu,
ktory sa tym uzatvori.

Po klesnuti hladiny pod kontakty S; a S, sa znova zapoji okruh Cerpadla, so-
lenoidovy ventil N,, kontrolna tlejivka K, a vypne V,. Cyklus sa opakuje, priCom
ckruhy S,, S, styka¢ C, dalej S; a S,, styka¢ D a S, S, a stykal E pracuju ne-
zavisle od seba. Pri poruche na regulaénom zariadeni vypnu sa spinace 1, 2, 4, 5,
6, 7, 8, a zapne sa SP,, SP,, SP, a SP,. Linka je tak zapojend pre ru¢né ovladanie
zo stanovista kazdého stroja.

Obr. 5.

Aby bolo mozné uUplne vylerpat nadrz pre Upravu suSiny, bez preruSenia au-
tomatickej reguldcie preCerpavania do zasobnikov plni€iek, prepne sa prepinaé
¢. 3 do polohy ,,ruéne”. Tym sa vyradi z €innosti kontakt a, ale nakolko stykace
C, D, E zostavaju pritiahnuté, motor, ktory je nimi ovlddany, pracuje dalej.

Ak sa spracovala vSetka surovina, zastavi sa prednd c¢ast linky spinatmi pri
jednotlivych strojoch, podobne druhej €asti linky, na paneli sa vypnud solenoidoveé
ventily a zastavi sa ¢innost motorov pre Cerpadlo cyklonu a filtra, na preder-
pavanie z nadrZe pre odkvapkanud vodu, a zariadenie na reguldciu suSiny. Po vy-
Cerpani a spracovani vSetkého pretlaku, zastavi sa elektromotor ¢&erpadla na
pretlak a ocisti sa strojné zariadenie a urobia pripadné opravy, pritom kaZdy
stroj sa spista a zastavuje vlastnym spinacom ruéne,
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Po odisteni a udrzbe prepinajui sa na paneli spinace: 1, 2, 4, 5, 6, 7 a 8 do polohy
,vyp“, spinade na strojoch sa zapnud, aby tak linka bola pripravend pre dalsiu
prevadzku.

Toto reguladné zariadenie realizoval pracovnik VUM s. A. Kugera podla obr. 5.
v zdvode Nitra.

Spodsob rieSenia navrhnutej linky na Spendtovy pretlak, umozZiiuje kontinualny
spdsob vyroby a dosahovanie dobrych ekonomickych vysledkov. Je jednym z pr-
vych krokov k plneniu dloh, stanovenych XII. sjazdom strany, pri zavadzani auto-
matizacie v mraziarenskych konzervartiach.

Sdhrn

V predloZenej praci hovori autor o problémoch rieSenia kontinualneho vyrob-
ného procesu pre mrazeny Spenatovy pretlak. Na zdklade navrhnutého techno-
logického postupu stanovuje schému automatickej reguldcie a opisuje Cinnost
navrhnutého a realizovaného zariadenia.

ABTOMATHBAIIIA MPOM3BOJCTBA UITIITHATOBOI'O MIOPE
Peswwme

B mpepuiaracmoit paGore pasbupaet ABTOP MpoGaCMY PCLLCHUI HENPEPHIBHOTO IHPOU3BO/L-
CTBEHHOTO IIpoliecca [JIs MOpPOMEHHOro IMIIMHATOBOTO 1I0pe. ABTOD JacT cXCMY aBTOMATH-
YeCKOH PerymMpOBKM, M OMMCHBACT ACHCTBUC IIPOCKTHPOBAHHOTO M PEAIMBHPOBAHHOTO 000~
PYIOBAHMA, Ha OCHOBE MDEII0KEHHOT0 TeXHOJOIHYerKOTO Iporgrca.

AUTOMATISIERUNG DER SPINATPUREEERZEUGUNG
Zusammenfassung

In der vorliegenden Arbeit befasst sich der Autor mit den Problemen des kontinuier-
lichen technologischen Arbeitsganges fiir die Erzeugung von gefrorenem Spinatpiiree.
Auf Grund des vorgeschlagenen technologischen Arbeitsganges wird das Schema einer
automatischen Regulierungsanlage entworfen und die Funktion der projektierten und
realisierten Anlage beschrieben.

Literatira

. Sulc St., Vplyv technoldgie a sort na mrazeny §pendt, zav. zprdva VUM, 1962,

.Kabelik-Kozova T., Zmrazovanie ovocia a zeleniny. Zav. zprava VUM. 1960,

. Cruess W, Commercial Fruit and vegetables products. Mc Graw-Hill, New York,
1958.

4, Heidinger K. Uprava technologii a vyskum kontinudlnych procesov pre auto-
matizédciu vyrobnych liniek v mraziarfiach. Zav. zprava VUM, 1962.

. Hollo-Matzelka, Automatizdcia v potravindrskom priemysle. SNTL, Praha,
1959.

. Schaller A, Industrie Obst u. Gemiiseverwend ¢. 4, 1957.

. Junker B, Lebensmittelindustrie, Sauter Bulletin, Basel, 16/60, 1961—1962.

. Krébes T. ZvySovanie produktivity préce pri Cisteni a triedeni a predbeZnej
dprave ovocia, zav, zprava VUM, 1961.
9. Birtok J., Prieskum tepelného hospodarenia v mraziarenskych zavodoch, zaveretna

zprava VUM, 1962.

10. Havelka J., Konzervarenské stroje, SNTL, Praha 1957.

11. Bon¢-Brujevié, Pouzitie elektréonok v experimentélnej fyzike.

12. Rumpf K. H.,, Bauelemente der Elektronik, VEB Verlag, Berlin, SNTL, Praha 1958:

13. Krettzmanm R., Handbuch der Automatisierungstechnik, Verlag fiir Radio, Ber-

lim 1959.
14. Kapcov N. A, Elektronika, SAV, Bratislava, 1959.

A o=

<

N>

23



