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PRAKTICKE SKUSENOSTI S AUTOMATIZACIOU VYROBNYCH LINIEK
PRI VYROBE POTRAVIN

KAROL HEIDINGER

Kazda nova vec potrebuje uréity Cas pre uvedenie do Zivota, pre osvedCenie sa,
potvrdenie vyhod a ddkaz o tom, Ze je potrebnd. Nechcem tym povedat, Ze auto-
matizédcia je vec nova, ze aj ona prave toto osvedCenie potrebuje, ale v potravi-
narskom priemysle, v odvetvi konzervarenskom je tak mélo rozSirend a tak malo
sa jej doveruje, Ze pri zavadzani automatizacie celych vyrobnych liniek musia
sa, podla ma8ich skusenosti v mraziarenskych zdvodoch — prekondvat ,,detské
choroby* pri jej presadzovani. Je prirodzené, zZe automatizovanie vyroby vynucuje
si niektcré zmeny vyrobnych podmienok, prostredia, splnenie urcitych — Special-
nych poZziadaviek, aby sa vyhody automatizacie rukolapne prejavili. A tu to zacina.

Ked hovorime o autcmatizacii celych vyrobnych liniek, nutne musime v prvom
rade zabezpeCit plnd mechanizdciu a kontinuitu vyrobného procesu. Splnenie
tejto poZiadavky sme v konkrétnych pripadech urobili dokonalym uskutotneaim
platného technologického postupu a wuplatnenim nutnych zmien po presnych
analytickych rozboroch. Dosiahli sme tak GplnG mechanizaciu a kontinuitu toho
ktorého vyrcbného procesu — celej vyrobnej linky — ale v pripade, ze sme mali
stanoventd poziadavku rieSenia pre urlity vykon linky, nemchli sme konkretizovat
tento vykon v kazdom pripade. Branila nam v tom skutodnost, Ze nie je k dis-
pozicii ani potrebny pocet strojov ani stroje vyhovujacej kapacity, takze kapacita
liniek bola dana vzdy strojom o mengej kapacite, ktory v linke musel byt pouzity.
Kapacitnd zladenost a kontinuitu vyroby zaistilo regulaéné zariadenie rie3ené pre
dany pripad.

Ukéazalo sa, ze pre kontinudlnu vyrobu vysokohodnotnych potravin je velmi
dblezita organizacia zberu a zvozu surovin, bezprostredné a trvalé spojenie miesta
zberu s miestom spracovania suroviny pomocou telefénu, najméd pri vyrobe zele-
ného hradku a $penatcvého pretlaku. V tomto smere urobili v zahraniél velky
kus prace a pri linkdch na maSe pomery skutotme velmi vysokokapacitnych
(25 t/h) pouzivajl pre organizaciu zberu zvozu helikoptéry, rozhlas a priemyselna
televiziu.

Vlastné regulatné zariadenie, mami rieSené a realizované, bolo prispdsobené
vzdy podmienkam, jestvujucim v tom ktorom zavcde pre linku na zeleny hra3ok
a pre miekolko liniek ma Spenatovy pretlak. Specifi¢nost spoCivala v stave elek-
trickych ingtaldcii a typoch pouzitého strojného zariadenia a Casto v nutnosti
akceptovat poziadavky majstrov, ktoré pramenili z konzervatizmu a z obav pred
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nie¢im novym. Po prekonani tychto drobnych tazkosti sa predsa len automaticks
reguldcia ujima svojho poslania a to aj pri regulécii celych vyrobnych liniek. Pri
realizacii regulaénych zariadeni pouzivali sme len u nas vyrabané a dostupné
siciastky, elektrénky a tranzistory. Prax ukdazala, Ze rozptyl na sufiastkach uda-
nych hcdndt spdsobuje uréiti nestabilitu, istd nespolahlivost regulaénych zaria-
deni. Bolo tazké v prevddzke tento medostatok likvidovat a preto pri realizovani
dalsich regulaénych zariadeni venovali sme vyberu saéiastok zvlastnu pozornost
a pred montazou zariadeni sme tieto v laboratdridch poriadne preskaSali.

Montéaz regulaénych zariadeni v prevadzkovych podmienkach je velmi jedno-
duché. Pozostdva zo zapojenia na siet a z pripojenia snimacov na prisluiné svorky
na reguladnom zariadeni. Cinnost zariadenia je signalizovana na regulatnom pa-
teli. Obsluha pozostdva iba z manipuldcie s niekolkymi tladitkami. Ackolvek
ddrzba je velmi jednoducha, predsa musi ju robit odbornik, ktorych je zatial
na nasich zavodoch velmi maélo, ba temer nie sd. Nasledkom toho je, Ze pri
drobnej poruche zariadenia sa toto odstavi pre prevddzku na ru&nd obsluhu
a jednoducho sa prehldsi, Ze automatika mie je dobrad. V inom pripade nie je
zdujem o zavedenie automatizdcie preto, lebo sa pri mej uSetri malo, pripadne
Ziadny pracovnik. AvSak kontinuita vyrobného procesu, zvy3enie bezpeénosti prz-
vadzky, zlepSenie ukazovatelov spotreby rezijného materidlu a energie, zvySenie
hygieny a kvality nie je dostatoénym ddkazom k zavedeniu automatizacie?

Ani jedna, ani druha pri¢ina nemdze zastavit postup automatizacie vyrobnych
liniek. Udrzbari sa ¢asom oboznamia s &innostou regulaénych zariadeni. To do-
kazuje prevadzka v niekolkych zavodoch. Vyplati sa aj uspora hoc len jedného
pracovnika alebo ,len“ zlepSenie pracovnych podmienok, odbremenenie pracov-
nikov (a samotného Udrzbara) na linke automatickou kontrolou procesu a jeho
reguldcie, ako aj zvySenie hygieny a bezpelnosti pri praci. Regulacia zniZuje stra-
tové Casy, zaistuje kontinuitu previdzky, zlepSuje ukazovatelov spotreby energi=.
PresvedCili sme sa o tom, Ze pracovnici na linke po niekolkych hodinach prevadzky
ocenenia vyhodu odbremenenia fyzickej kontroly a dozadujd sa montaze zariadeni,
ked sa vyroba opakuje.

O vyhodéch zavadzania automatizacie nie je potrebné sa rozpisovat. Sme pre-
svedCeni, Ze po prekonani podiatoénych tazkosti uplatni sa v plnej miere aj
v linkdch konzervarenského a vobec potravinarskeho priemysiu.

Sdhrn

V €lanku sa hovori o pcdmienkach, ktoré sa vyskytuji pri konkretizovani a za-
vadzani automatizdcie vyrobnych liniek. Poukazuje sa na tazkosti, ktoré spdsobuje
nedostatotna kvalita sGCiastok pri praktickej prevadzke a stanovisko pracovnikov,
ktori na zavadzanie automatizacie maja bezprestredny vplyv.

NPARTHYECKIIA OITLIT B BOHPOCE ABTOMATIISALIIN
HPOU3BOACTBEHHAIX JUHITH 0P BPONBBOJNCTBE TN EBRX
IPOOYRTODB

B cratee roBopuTeA 0 YCITOBHSAX BCTPEUAIOMMXCs TPH KORKPeTH3AIMH H BHePeHUN
ABTOMATA3ANME NPOH3BOACTBEHHLIX IMHMH. B JajibHENHIICM OTMEUAlOTCs 3aTpYIHCHUI,
KOTOPBIe TPUUYAHAKOTCSA, ICPBHIM \0JTOM HCJOCTATOUYHRIM KAUCCTBOM feTasell IpH IPAKTH-
9eCKOT 9KCILYaTALUE TAKHE KAK TOUKOH 3perus paboTHHKOB MMCIOIIUX HENoC-Pe/ICTBCHE0®
BiMAHAE HA BHC/PEHMEe ABTOMATI3ATINN .
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PRAKTISCHE ERFAHRUNGEN MIT DER AUTOMATISIERUNG DER
PRODUKTIONSSTRASSEN BEI DER LEBENSMITTELERZEUGUNG

Zusammenfassung

Im Artikel werden die Bedingungen, die bei der Konkretisierung und Einfiihrung der
Automatisierung von Produktionsstrassen vorkommen, besprochen. Es wird auf die
Schwierigkeiten hingewiesen, welche die ungeniigende Qualitét der Bestandteile im prak-
tischen Betrieb verursacht, sowie auf den Standpunkt der Arbeiter, die einen unmittel-
baren Einfluss auf die Einfiihrung der Automatisierug haben.
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