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AUTOMATIZACIA VYROBY SppNATovEHo PRETLAKU

KAROL HEIDINGER, ANToN KU.ERA

Odstr6nit fyzickri nAmahu a prevziat na seba kontrolu kvality vykondvania
oper6cii vfrobn6ho procesu, to znamene jeho automatickrl kontrolu a reguldciu,
je tdelom zav6dzania ,automatizdcie na5ich konzerv6rensklich virobnfch liniek.. 

Zvy5ovanie produktivity prdce a zlep5ovanie ekonomickych ukazovateLov vf-
roby moZno zabezped,it zvy5ovanim vyroby, av5ak len pri dodrZani smeru, Ze
sa podiel Zivej prdce vo vyrobe zmen5uje a podiel minulej prdce relativne zvy5uje,
pridom celkovf s0hrn prdce obsiahnutej vo vyrobnej jednotke sa zmen5uje.

Pre nds to znamend nevyhnutnost prejst z principu malovliroby s diastodnou
mechanizSciou na skutodne priemyselnri vSirobu s kontinudlnymi vfrobnfmi pro-
cesmi, automaticky regulovanfmi.

Podmienkou pre zvy5ovanie hodinovfch vfkonov pri vlirobe - v danom pripade
ipenatov6ho pretlaku - je okrem pouZitia strojov s poZadovanou kapacitou, kon-
tinu6lnost vlirobn6ho procesu. Zaviesl. kontinu6lny vlirobnli proces v5ak znamen6
urobit dOkladnt kontrolu jestvuj0ceho technologick6ho procesu, usporiadat ope-
rScie tak, aby bolo moZn1 celi vyrobny proces Oplne zmechanizovat. Je priro-
dzen6, 2e pri tom treba poditat s rie5enim Specifickyich probl6mov, pre kaZ'd1i
zdvod (s touto vyrobou). Specifickfch nie tak z hladiska jednotn6ho technologic-
k6ho postupu, ako z hlladiska uskutodiovania jeho jednotlivSich operdcii, lebo
vo v5etkych zdvodoch nie je stdasne k dispozicii rovnak6 technologickl zaria-
denie. Z tohto dOvodu je potrebn6 lieSit z nes0ladu kapacit jednotlivlich strojov
vypllivajtce taZkosti, aby sa dosiahla kontinuita vyroby.

Prechody materidlu medzi jednotlivfmi operdciami, a tak kontinuitu procesu,
nroZno zabezpeiit mechanizadnlimi prostriedkami: pdsovlimi, kapsovfmi trans-
port6rmi a pod. Dosiahne sa tym Oplnd mechanizS.cia a tak aj moZnost samo-
statne automaticky regulovat niektor6 pre vyrobu d0leZit6 velidiny, napr. teplotu
blan5irovacej vody, prederpdvanie a pod. No nie sd tci len mechanick6 prvky,
pomocou ktorlich moZno zaistit riplnri mechanizdciu a automatizdciu vfroby. Je-
den z prvkov, ktorf je zv165t pre automatiz6ciu dOleZitf, je elektr6nka. Jej vyvoj
zad,al uZ r.1,873.

R. 1938 o{hadoval sa podet vtedy pouZivanfch elektr6nok na 260 mili6nov
kusov v 67 ,mili6noch rddio-prijimadov. Ich podet dnes iste predstavuje astro-
nomick6 dislo.

Vzhladom na charakter vyrobneho procesu pri vfrobe Spendtov6ho pretlaku
rozhodli sme sa pouZit elektr6nky pre automatickri kontrolu a reguldciu jeho
vyroby.

Pred vypracovanim n6vrhu na automatick0 kontrolu a reguldciu vfrobnej
linky sme urobili podrobny rozbor jestvujirceho technologick6ho postupu a sta-
novili postup operdcii tak, aby sme Oplnou mechanizdciou a automatickou regul6-
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Obr. 4. Elektricke. sch6ma pre automatiz6ciu enatovej linky.(obrdzok k dlanku: K. Heidinger, Automatizdcia vyro spenat"ovcho'pretlaku.)
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ciou dosiahli poZadovan6 zvll5enie hodinov6ho qikonu (na 2000 kg/hod.) a eko-
nomickfch ukazovatelov (n6klady na 1 t/hod). Na zdklade vfsledkov vyskumrr
a skrisenosti z praxe sme vypracovali navrh na postavenie linky, ktorSi vidime na
obr. 1.

Na spracovanie dovezend surovina sa vyklopi pomocou mechanizadnlich zaria-
deni na roztriasad. Jeho funkciou je roztriast chumride 5pen6tu, aby sa tento
dostal na kontrolnf p6s v takej riprave, aby sme z neho mohli odstr6nit neZiadrice
primesi, ako burinu, drevo, klince a pod., ktor6 sa do suroviny dostanir pri me-
chanizovanom'zbere. (Fri roztriasani sa surovina s0dasne zbavi mal6ho mnoZstva
zeminy.) Po skondeni kontroly na prislu5ne dimenzovanom pdse prechddza su-
rovina do syst6mu prddok s automa-tickou regul6ciou vodn6ho hospodiirstva (po-
dr,cbnejSie v 3. disle tohto Bulletinu, rod. 1962, H e i d i n g e r).

Z pr€ft.ok prejde surovina na doprav-
nik, ktor6ho flohou je dopravit ju do
takej vy5ky, aby sa pri padani rozdelila
l:ovnomerne na p6sy 2 blan56rov. Po
blan5irovani prejde Spendt na odkvap-
k5rvacie pdsy, na ktorlich sa zbavuje pre-
bytodneho mnoZsl..ra vody. Nasleduje dr-
tenie predvaren6ho Spendtu (za kaLd!'m
bl,an56rom samostatne) a zvod d,o nddrZr>
membr6no'v6ho derpadla, ktor6 preder-
pdva rozdrteny 5pen6t cez nirkovy pro-
tiprtdovli chladid do pasirky. Z pasirky
prechAdza Spendt do nddrZe (obr.2) pre
homogenizdciu a automatickri regulSciu
suSiny. Z nddrZe sa cez protiprirdovy
chladid prederpdva membrdnovym alebo
piestovlirm derpaillom do zdsobnikov pl-
nidiek, obr. 5. Po naplneni do obalov sa
zmrazuje na plechovlich podnosoch v
doskovych zmtazovadoch a potom bali
do kart6nov.

Takto n_avrhnuty sled oper6cii vyhovu-
je poZiadavke kontinudlneho qirobn6ho
procesu ako z hladiska mikrobiS;lnej dis-
toty vfroby, t'ak aj z hladiska auto-
m'atickej kontroly a reguldcie linky, do

znamen6. vfrobu 'so zlep5enim vi5ekych ukazovatelov.
Podla takto spracovan6ho ndvrhu sme vyhotovili schemu pre elektr6nkov€

kontroln6 a reguladn6 zariadenie na reguldciu cel6ho vyrobneho procesu (obr. 4).
Priebeh celej reguldcie je tento:
Po skondeni in6taladnlich prec zapnri sa prislu5nymi spinadmi z reguladn6ho

panelu okruhy solenoidovych ventilov pre naplnenie prddok vodou. Po dosiahnuti
poZad,ovanej Orovne hl,adiny preruii sa automaticky pritdokruh solenoidov a pri-
vod vody sa uzatvori. UdrZovanie hladiny sa po celf das trvania prev6dzky robi
automaticky.

,Podas plnenia prddok napusti sa voda d'o blan56rov a crtvori parnll privod. Tep-
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Obr. 3.

lota v blanS6roch je automaticky regulovan6 a udrzovane na poZadovanej hodnote
zariadenia ZPA na regul6ciu teploty. Po zapnuti reguladn6ho zariadenia a naZha-
veni elektr6nok uvedie sa spinadom ,,linka 1" do prevddzky toto zariadenie:

1. roztriasad,
2. kontrolnli p6s,
3. v5etky Styri prddky,
4. solenoid pre sprchu 4. prddky a
5. elev6tor.
Po zahdjeni ddvkovania suroviny na roztriasad sa uvedie spinadom z panelu

do prevddzky elmotor derpadla pre cykl6n a derpadla pre filter a r.ryreguluji sa
ventily pre stdle rovnomern0 prevddzku tlichto zariadeni.

Po tychto priprav6ch uved0 sa spinadom ,,linka 2" do prevddzky:
1. blan56ry a paralelne k ich motorom zapojen6 okruhy salenoidov pre vy-

plachovanie kdps,
odkvapkdvacie a vytlddacie zariadenia,
drtide a pasirky,
derpadlo na prederpevanie Spen6tu cez prvrl dast chladida,
derpadlo chladiacej vody pre chladid (alebo solenoid),
okruh plavdkov6ho spinada na prederpdvanie vody vytlabenej zo Spen6tu a
z vyplachovacej sprchy.

7. zariadenie na mieianie 5pen6tu,

2.
3.
4.
5.

6.
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' 8. zariadenie na automalickri reguliiciu su5iny,
9. vzduchovy kompresor s automatickou reguldciou tlaku vzduchu.
Po naplneni nddrZe s mie5adlom (obr. 2) na (trovei 40 kg sa zapoji okruh

rnie5adla. Fo naplneni na rirovei 100 kg za(ne preYedzku zariadenie pre re-
gul6ciu su5iny. Urovei hladiny Spen6tu stdpa aZ na kontakt elektr6dy pre hornri
hranicu (asi 300 kg), po dcsiahnuti ktorej sa automaticky vypne roztriasad, kon-
trolnli p6s, pr6dky a elevdtor a uvedie sa do dinnosti oneskorovacie rel6, ktor6
za ultit! nastavitelny 6as (2-6 minrit) zastavi blan56ry a v5etky zariadenia zir

nimi, aby nddrZ s mieSadlonn nepretiekla.
Z miesta obsluhy na baliace automaty alebo z panelu zapina sa elmotor pre

derpadlo, ktorym sa prederpdva Spendt cez druhri dast chladida do z6sobnikov
baliacich autormatov (obr.3). V zdsobnikoch sri opdt elektr6dy, ktor6 nezdvisle
od seba regulujfi hladinu, zapinajri s yypinajrl derpanie do prisluin6ho zdsobnika.
Blokovanie zdsobnikov sa umoZni pomocou pneumatickych membr6novych ven-
tilov, ktorych dinnost je riadend pomocou scilenoidovych ventilov automaticky.

Po odderpani Spendtu z nl.drZ,e, (v ktorej sa medzitym kontrolovala a pripadne
upravovala su5ina) na rirovei asi 120 kg, automaticky sa zapne celd vlirobn,i:
linka, ale tak, aby nenastal prridov5i ndraz; to znamenA, Ze stroje ovlddan6 spi-
nadom ,,linka 2" zapnri s niekolkosekundovlim oneskorenim. Regul6cia vyrobn6ho
procesu, ako i kontinuSlneho distenia pracich v6d takto pokraduje. Ak z nejake.j
pridiny nestadia baliace automaty spracovat linkou vyrobene mnoZstvo a SpenAt

sa nahr,omadi v n6drZi pre reguldciu suSiny, zas'tavia sa len stroje pred blan56rmi.
rr-k totiZ derpadlo odderpa 5pen6t z n6.drLe pod tirovei spodnej elektr6dy za

kratii das, ako je das nastaveny na oneskorovacom rel6 pre vypnutie druhej dasti
linky, prevddzka sa po zapnuti 1. dasti nepreru5i, ale cel6 vyroba pokraduje dalej.

Ak by z akejkol'vek pridiny nebolo moZn6 pouZit elektromagneticktl reguldciu,
je prepnutim prislu5nych spinadov ce16 automatika rryradend a stroje sa ovlAdajf
qrldpg,oyypinadmi umiestnenymi priamo na strojoch. T;imito vypinadmi moZn<r

zastavit kaZdy jednotlivy stroj aj v pripade poruchy alebo hav6rie, ked ie vV-
robn6 linka riadenii automaticky alebo ked ochrana elmotoru neodpoji reguladny
panel od siete a tak cehi linku nezaslavi.

Elektrick6 scherna opisanej reguldcie, vypracovand pracovnikom VUM, s. Ku-
derorn, je na,obr. 4 a jej dinnost je takato:

V- pripade, i.e zariad,enie je v pokoji, sir spinade a kontakty rozpojen6 takbo:
spinade: I, 2, 4, 5, 6,7,8, SPr, SP"' SP3 o SP';
kontakty: Sr-Se, cl, b", c.. d, ez, H, Yt, Yz, Yz, Zt Zz, Zz, CHi
spojene kontakty: b, b' c, ct, d, dt, e, er, xr, rz, ns, N'
.Fred uvedenim zariadehia do dinnosti zapne sa spinad d. 1, dim sa zapne Zha-

venie elektronok EBL 21. Zha,tiace naplitie 6,3 V odoberS, sa z transformdtora
300 mA, do signalizuje kontrolna tlejivka k, pre napiitie 22A V. Po naZhaveni
elektr6nok pritiahnu rel6 RP 100 d. 1-9. Po pritiahnuti re16 zapne sa spinad
d. 3 do polohy pre automatickri regulaciu, dim sa pomocou rele RP 100 d. 1 za-

blokuje motor derpadla na prederpdvanie do,plnidiek, t. j. ikontakt je rozpojenli.
Zapntttim spinada 6. 7 pre ,,linku 1", ktory zapne stykad B, spoji sa kontakt B'
a H. To signalizuje tlejivka k,-.Pri spojeni kontaktu H pritiahne cie.'ka stykada 81,

Eim sa dd do prevddzky prednd dast linky, t. j. stroje aZ po blan5€r. Sirdasne sa

rozpoji kontakt N na ovlddanie dasov6ho spinaba TM.

Vo vhodnom okamihu sa zapne na paneli spinab d. 8 "linka 2", dim sa zapne

dasovy spinad TK (vfrobky ZPA),,ktor1i s nastavenym oneskorenim 0-6 sekOnd
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uvedie do prevddzky druht dast linky, t. j. pritiahne cievku stykada B,, dimen-
zovan6ho na sprdvnu hodnotu amperov podla velkosti initalovanlich elektro-
motorov. Sddasne sa spoji kontakt Ch, ktorjm sa uvedie pod prdd cievka sole-
noidu pre chladiacu vodu, alebo z ktorEho dostane impulz cievka stykada pre
derpadlo podchladenej vody pre chladenie Spendtu. Tfm je cel6 linka okrem
plnidiek uveden6 do prevddzky.

Po dosiahnuti kontaktu elpktr6dy Sr, hladinou 5pen6tu - do je asi 40 kg
v nddrZi - odpadne rel6 RP 100 d, 1, dim sa spoji jeho kontakt a umoZni tak
zapnutie okruhu pre mie5adlo tfm, Ze sa zapne na paneli spinad 6. 2, ktorlim
sa dd pod prrid cievka stykada A, ktorli pritiahnutim uvedie do prevddzky mie-
ladlo, 6o signalizuje kontrolnA tlejirrka k,. Mie5adlo pracuje nepretrZite, kfm
z nejakej pridiny hladina Spendtu neklesne, pod kontakt sondy Sr. Ak sa tak
stane, pritiahne rel6 RP 100 d. 1 a rozpoji sa kontakt a odpadne stykad A a mie-
Sadlo sa zastavi. (Motor derpadla pre plnidky a mieSadlo nemoZno uviest do pre.-
v€tdzky, kym sa ich obvody nespoja prepinadom 5, prepnutim do polohy rudne).
Dal5im zvySovanim hladiny v niidrZi po Cosiahnuti kontaktu sondy s., uzavrie
sa okruh prvej 'mrieZky druhej elektr6nky EBL 21, dim odpadne rele RP 100
d. 2 a preru5i kontakt D, do v5ak neovplyvni prev6dzku zariadenia.

Fo dosiahnuti kontakt.U sondy s, pre maximAlnu vy5ku hladiny Spendtu v n6-
drZi, odpadne rel6 RP 100 d. 3 a rozpoji sa kontakt b,. Tym sa preru5i prrldokruh
cievky stykada B, ktorf odpadne a rozpoji kontakt H, do m6 za ndsledok pre-
ru5enie okruhu cievky'stykada B, a tak zastavenie,dinnosti strojov v prvej dasti
linky. SGdasne sa v5ak spoji kontakt N, ktorym sa zapoji okruh oneskorovacieho
reLE TM pre blanS6ry a ostatnC stroje linky. Rel6 zastavi ich cinnost podla na-
regulovanej doby ,oneskorenia, aby nemohlo d6jst k preblan5irovaniu 5pen6tu.
Ak podas dinnosti rel6 IN, alebo po pripadnom zastaveni celej linky sa Spendt
z nS.drie odierpd a jeho hladina klesne pod rirovei sondy d. 3, rozpoji sa jej
prtdokruh, do md za n6sledok len pritiahnutie rel6 RP 100 d. 3 a spojenie kon-
taktu b''

Dal5im odderpdvanim pod urovei kontaktu sondy s" rozpoji sa jej okruh, rete
d. 2 pritiahne, spoji kontakt b, do m6 za ndsledok zapojenie okruhu cievky sty-
kada B a spojenie kontaktu H, zapojenie stykada B' rozpojenie kontaktu N
a spojenie okruhu pre dasov6 rele IK, ktor6 spoji okruh cievky stykada pre druhri
6ast linky.

Pri preru5eni prevddzky strojov linky, prip. jej dasti zhasnt kontroln6 tle-
jivky a zatvori sa aj solenold pre chladiacu vodu. Zapnutim spinada d. 4 na paneli
uvedie sa do dinnosti stykad C, spoja sa kontakty Yr, Z, do signalizuje kontrolnd
tlejivka kn. Spojenim kontaktu C" uzatvori sa okruh c, c1, ca. Spojenim kontaktu
Yr dostane prfd cievka solenoidu N,, ktorf otvori privod stladen6ho vzduchu do
pneumatick6ho ventilu pre plnenie z6sobnika baliaceho automatu a spojenim kon-
taktu Z, sa uzatvori okruh stykada pre derpadlo na plnenie zdsobnikov plnidiek,
do signalizuje kontroln6 tlejivka kn.

Rozpojenim kontaktu x, uzatvori sa okruh pre solenoid V' ktor$ sa uzatvori.
Ak hladina Spendtu dosiahne v zdsobniku plnibky sondu So, rozpoji sa rel6 RP 100
d. 4 a kontakt C. Dal5im zvy5ovanim hladiny po kontakt sondy s' rozpoji sa
okruh rel6 RP 100 d. 5, kontakt C' do me za ndsledok preru5enie okruhu cievky
stykada C,, a rozpojenie kontaktu C", Yt, Zr a spojenie kontaktu X a zhasnutie
kontrolnej tlejivky lcn.

PreruSenim kontaktu c, zostdva okruh c, cl, c2 razpojen;i, pokial hladina ne-
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klesne pod sondu sn. Rozpojenim Z, sa preru5i okruh cievky pre stykad derpadla
a zhasne kontrolnd tlejivka kn. Rozpojenie kontaktu Yr preru5i okruh solenoidu
N, pre privod vzduchu, ktory sa tym uzatvori a spojenim kontaktu Xl spoji sa
okruh pre solenoid Vr, ktorli otvori a vypusti vzduch z pneumatick6ho ventilu,
ktorSi sa tfm uzatvori.

Po klesnuti hladiny pod kontaktV S, o Sn sa znova zapoji okruh derpadla, so-
lenoidov5i venlil N,, kontrolnd tlejivka K, a vypne V' Cyklus sa opakuje, pridom
okruhy S", S, stykad C, dalej So a S' stykad D a S., Sn a stykad E pracujri ne-
z6visle od seba. Pri poruche na reguladnom zariadeni vypn(r sa spinade I, 2, 4,5,
6,7,8, a zapne sa SP' SP", SP. o SPr. Linka je tak zapojend pre rudne ovl6danie
zo stanoviSta kaZd6ho stro.ja.

Obr. 5.

Aby bolo moZn6 Oplne vyderpat n6dnZ pre irpiavu su5iny, bez preruienia au-
tomatickej reguldcie prederpavania do z6sobnikov plnidiek, prepne sa prepinad
i. 5, do pclohy ,,rudne". Tfm s,a vyradi z dinnosti kontakt o, ale nakoiko stykade
C, D, E zost6vaj0 pritiahnut6, motor, ktorli je nimi ovlddanf, pracuje daiej.

Ak sa spracovala v5etka surovina, zastavi sa prednd dast linky spinadmi pri
jednotlivfch strojoch, podobne druhej dasti linky, na paneii sa vypn0 solenoidove
ventily a zastavi sa dinnost motorov pre derpadlo cykl6nu a filtra, na preder-
pevanie z nldrLe pre odkvapkanrl vodu, a zariadenie na reguldciu su5iny. Po vy-
derpani a spracovani vSetk6ho pretlaku, zastat'i sa elektromotor derpadla na
pretlak a odisti sa strojn6 zariadenie a urobia pripadne opravy, pridom kaZdy
stroj sa spd5ta a zastavuje vlastnym spinaaom rudne,
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Po odisteni a ridrZbe prepinajri sa na paneli spinade: I,2,4,5,6,7 a B do polohy
,,vyp", spinade na strojoch sa zapnt, aby tak linka bola priplavend pre dalSiu
prev6dzku.

Toto reguladn6 zariadenie realizoval.pracovnik VUM s. A. Kudera podla obr. 5.
v zdvode Nitra.

Sp6sob rie5enia navrh,nutej Iinky na Spendtovy pretlak, umoZiuje kontinudlny
spOsob vliroby a dosahovanie dobrfch ekonomickllch vfsledkov. Je jednyim z pr-
vych krokov k plneniu uloh, stanovenSich XII. sjazdom strany, pri zavddzani auto-
matizdcie v mraziarenskfch konzervdrhach.

Sthrn
V predloZenej pr6ci hovori autor o problemoch rie5enia kontinudlneho vlirob-

n6ho procesu pre mrazenf Spendtovli pretlak. Na zdklade'navrhnut6ho techno-
logick6ho postupu stanovuje sch6mu automatickej reguldcie a opisuje dinnost
navrhnut6ho a realizovan6ho zariadenia.
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AUTOMATISIERUNG DER SPINATPUREEERZEUGUNG
Zusammenfassung

In der vorliegenden Arbeit befasst sich der Autor mlt den Proble'men des kontinuier-
llchen technologisohen 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.
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