Vyroba cokolady

APLIKACIE

pod dohladom Simaticov

Niekdajsi potravinarsky podnik Figaro v Bratislave je znamym domacim
vyrobcom ¢okoladovych produktov. Od roku 1992 patri do Struktiry
svetového potravinarskeho koncernu Kraft Foods International. Podnik
s priblizne 1 100 zamestnancami a Sirokym sortimentom distribuuje
80 % svojej produkcie do 27 krajin. Podobne, ako kazdy iny priemy-
selny zavod, aj ten bratislavsky podstupuje pocas svojej existencie kon-
tinudlne rekonstrukcie svojich vyrobnych kapacit. V poslednom case
Kraft Foods Slovakia Uzko spolupracuje pri rekonstrukciach s tande-
mom slovenskych spolo¢nosti ESAB, spol. s r.o., a LEKOS, s. r. 0. Prva
z uvedenych sa v zavode zaobera kompletnym servisom riadiacej tech-
niky Siemens (s 24-hodinovou servisnou sluzbou). V spolupraci so stro-
jarskou trebiSovskou spolo¢nostou LEKOS vykonavaju dodavky jed-
nouUcelovych strojov na objednavku zavodu. V rézii ESAB-u je navrh
a programovanie riadenia strojov spolu s dodavkami komponentov
Siemens. LEKOS ma na starosti okrem samotnej strojarskej vyroby aj
projektovii dokumentaciu, montaz rozvadzacov a kabeldz. Vziajomna
spolupraca prebieha pri rekonstrukcii existujucich liniek a pri vyrobe
Uplne novych zariadeni. Spolo¢ne sa podielali aj na rekonstrukcii for-
movacej linky Losch a dopravnej linky M-]oy.

Rekonstrukcia linky Losch

Rozsiahla rekonstrukcia formovacej linky Lésch prebehla v roku 2002.
Spocivala vo vymene kabelaze pocetnej motorovej zakladne. LEKOS
uskutoénila kompletnd vymenu rozvadzacov. Zo starych rozvadzacov
sa v novych poutzili niektoré funkéné prvky, napriklad menice frekven-
cie vymenené pocas predchadzajucich drobnych rekonstrukcii. Tie bo-
li doplnené o nové menice frekvencie Sinamics G110 od spolo¢nosti
Siemens. Instalované boli aj servopohony Simovert Motion Control
na strojoch nalievania cokolady, vyznacujucimi sa konstrukciou s linear-
nym zavitom. Linka je vizualizovana prostrednictvom SCADA systému
ControlWeb. Vizualiza¢ny panel je umiestneny na ¢elnom paneli rozva-
dzaca. Vymena dat s okolitou automatiza¢nou technikou prebieha
pomocou komunikaénych ovladacov, na co slizi komunikacny nastroj
Prodave.

Technolégia vyroby na linke Lésch

Formovacia linka Lésch je uzavrety okruh krokovych retazovych do-
pravnikov, v ktorom sa pohybujui plastové formy. Vdaka svojej flexibili-
te pokryva Siroky sortiment vyroby — od bonboniér (napr. visia v ¢o-
kolade, orieskové bonbény) az po tabulkové cokolady. Najnarocnejsi
produkt z hladiska vyroby je bonbén visna v ¢okolade.

Krémova nalievacka formovacej linky Lésch

V prvom kroku sa nalieva skrupinkova ¢okolada, ktora tvori povrchovy
obal bonbénu. Na vstupe linky ¢aka v zasobnikoch predhriata cokola-
da na priblizne 40 az 45 °C pripravena na davkovanie. Za nalievackou
sa Cokolada vibraciami zbavuje bubliniek, aby sa docielila jej homogén-
na Struktdra. Na prvom obracadi sa forma obrati, nasledne vibrac¢ny
stroj formu zatrasie a vyleje prebytocni ¢okoladu. Forma prechadza
do prvého chladiaceho tunela, kde sa ciastocne vychladi. Do bonbénu
sa v dalSej operacii vklada visna, zalieva sa likérom, resp. krémom po-
mocou sUstavy troch novych nalievaciek ovladanych servopohonmi
Simovert Motion Control. Na nalievackach prebiehaju tri zakladné po-
lohovacie Ulohy — nasavanie, vytlacenie a podsatie ¢okolady. Tieto tri
povely spolu so zakladnymi parametrami (draha a rychlost podsatia,
zrychlenie, spomalenie) zadanymi v recepture posiela do servopohonu
nalievacky centralny riadiaci systém. Servopohon si riadi pohyb samot-
nej osi. Okrem toho sa musi teplota ¢okoladovej hmoty udrziavat v po-
zadovanej tolerancii, ¢o sa zabezpeduije jej regulaciou v nadrzi nalievac-
ky. Forma je dopravnikmi nasledne transportovana k zastrekovému
stroju. Jeho tlohou je nastriekat emulziu zabezpedujicu utesnenie liké-
ru. Potom je forma druhykrat schladena v tzv. krémovej chladiacej skri-
ni. Za tym prichadza jedna z poslednych faz vyroby tzv. zaviec¢kovanie.
Najskor sa prostrednictvom infracerveného ohrevu roztavi tenka
vrstvicka cokolady pre nasledné kvalitné spojenie viecka s uz vyrobe-
nym dielom bonbénu. Za tym sa nalieva tzv. viecko tvoriace spodok
bonbénu. Prebytocna cokolada sa odstrariuje dvoma stieracimi telesa-
mi. Forma dalej prechadza do druhej chladiacej skrine, kde sa ochladi
na takd teplotu, aby bolo mozné vybrat bonbény z formy von. Tento
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Stieracia cast zavieckovacieho zariadenia formovacej linky Lésch

Ukon ma na starosti automatické vyklepavacie zariadenie zlozené z tzv.
twistovaca otacajiceho formou a pneumatického piestu udierajiceho
na formu. Bonbény volne leziace na pase smeruju na dopravnikovom
pase k poslednému stanovistu, ktorym je detektor kovu, schopny za-
chytit v cokolade aj mikroskopické ciastocky kovov. Prazdna forma po-
kracuje v uzavretom okruhu do temperacného tunela, kde sa vychla-
dena forma vyhreje na svoju pracovnu teplotu.

Riadenie v rézii Simaticu $7-315

Centralnym riadiacim systémom formovacej linky je Simatic S7-315
2DP od spolo¢nosti Siemens. Ten zabezpeduje vsetky tepelné regulacie
(chladiace tunely a skrine, predhrievaci tunel), ovladanie servopohonov
nalievaciek, pohonov v chladiacej skrini a lokalnych pohonov zariadeni.
V spolupréci s vizualizaciou vytvara centralny riadiaci systém aj bilan¢-
né protokoly. V pravidelnych ¢asovych intervaloch sa uklada mnozstvo
parametrov o chode a poruchach linky, ako aj o motohodinach poho-
nov. Vd'aka tomu mozno vyhodnotit poruchovost konkrétnych tech-
nologickych celkov a na zaklade toho podavat navrhy na servis i vy-
menu dielov. Prostrednictvom nosného komunikaéného systému
Profibus-DP je centralny riadiaci systém prepojeny s lokalnymi riadiaci-
mi prvkami zariadeni linky. Zariadenie na vkladanie viSne do bonbénu
je vybavené Simaticom S7-200 s opera¢nym panelom OP7. Dva systé-
my Simatic S7-300 ovladaji zavieckovaci systém a vyklepavaci celok.
Obracace foriem riadi dalsi celok $7-200. Stcastou Profibusu st i ser-
vopohony. Do Struktdry boli integrované prostrednictvom rozhrania

Servomenice nalievac¢iek krému formovacej linky Lésch

Profibus aj dva servopohony Bosch-Rexroth instalované na linke v mi-
nulosti. Tie maju na starosti riadenie pohybu dvoch nalievaciek. Rovna-
ké dlohy na dalSich nalievac¢kach maji nové dva servopohony Simovert
Motion Control za¢lenené do komunika¢nej Struktiry. Zasobniky ¢o-
koladovej hmoty st osadené systémom S7-200 a opera¢nym panelom
OP3. Riadiaci systém spravuije relativne jednoduché operacie miesania,
cerpania a reguldcie teploty.

Temperovaci stroj

Temperovaci stroj je $pecialne zariadenie v procese vyroby, ktorym sa
cokoladova hmota na ceste zo zasobnika do nalievacky vystavuje tcin-
ku réznych teplét v jednom slede za sebou, aby mal konecny produkt
prislusné vlastnosti (napr. lesk, krehkost). Temperovanie prebieha
v troch stuprioch, cize v troch samostatnych sekciach vodnymi okruh-
mi regulovanymi v kazdej sekcii na prislusni teplotu. Teploty jednotli-
vych sekcii st zavislé od zlozenia ¢okolddovej hmoty. Riadenie zabez-
pecuje Simatic S7-313C spolu s grafickym panelom TP-170B rovnako
z dielne spolo¢nosti Siemens.

Dopravna linka DC M-Joy

Vyrobky vyklepané z foriem st na dopravniku usporiadané vo dvoch,
resp. troch radoch za sebou, pricom medzi kazdou skupinou radov je
60 az 70 cm odstup. Tie pridia po dopravniku k tzv. rozdelovaciemu
nosu, ktorého Ulohou je premiestnit tovar z velkého na prie¢ny do-
pravnik smerujlci k bali¢ke. V optickom snimaci sa zaregistruje nabez-
na hrana tovaru. Od tohto momentu v definovanej vzdialenosti pre-
chodu pasu sa pneumaticky nos automaticky vysunie a tovar prepadava
na spodnt poli¢ku. Nos sa automaticky zastva, aby mohol tovar prudit
k dal$iemu rozdelovaciemu nosu. V naslednom kroku sa policka vysa-
va a tovar definitivne prepadava na prie¢ny dopravnik. Rozdelovanie
tovaru prebieha vo dvoch fazach z toho dévodu, aby sa jednotlivé pro-
dukty pri pade z relativne velkej vysky neposkodili. Kluc¢ovi tlohu tu
zohrava parametrizacia vzdialenosti posunutia pasu. Produkty su
na priecnom pase smerujicom k balicke nespravne orientované. Treba
ich oto¢it do pozdiineho smeru, v akom sa balia na bali¢ke. Vykonava
sa to prostrednictvom dvoch dopravnikov postvajicich sa réznou
rychlostou. Po nasmerovani prechadzaji produkty na dopravny pas
balicky, ktora si reguluje jeho pohyb. Balenie prebieha na troch balic-

Pohlad na riadiaci systém Simatic S7-300 dopravnej linky DC M-Joy
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kach, ku ktorym vedu tri prie¢ne dopravniky. V pripade

necinnosti dvoch vetiev priecnych dopravnikov nie je

posledna zvysna vetva schopna odobrat vietok pricha-

dzajuci tovar. Z toho dévodu je na konci dopravnika umiestneny po-
sledny sklopny nos, odkial tovar pridi do koncového ukladaca.

Cely dopravnikovy systém je riadeny dvomi riadiacimi systémami
Simatic S7-315 2DP vybavenymi dvoma rozhraniami. Jedno je MPI
a druhé Profibus DP s prenosovou rychlostou 12 Mbaud. Profibus DP
sa da vyhodne vyuzit na decentralny zber Udajov, ovladanie frekven-
¢nych menicov a inych zariadeni podporujucich tento komunikacny
protokol.

Balicka si svoj dopravny pas reguluje prostrednictvom signalov zo su-
stavy optickych snimacov, ktoré zaznamenavaji pohyb produktov
na réznych miestach dopravného pasu. Hlavnou tlohou regulacie je za-
bezpedit, aby balenie prebiehalo kontinualne bez ohladu na to, ¢i treba
prispésobovat rychlost dopravného pasu aktualnej situacii.

Po zabaleni produktu na bali¢ke sa produkt vazi na vahe od spolo¢nos-
ti Metler Toledo. Ak sa vymyka zadefinovanej hmotnostnej tolerancii,
vyraduje sa z dalSieho procesu spracovania. Vyrobky prichadzaji na ko-
niec dopravnika, kde je umiestneny Specidlne skonstruovany mecha-
nizmus na ukladanie vyrobkov na seba po troch kusoch, aby mali ope-
dost naro¢né na rychlost, pretoze dopravnik od bali¢ky chrli 250 kusov
za min0tu, ¢ize priblizne Styri za sekundu. Jadrom mechanizmu je ser-
vopohon od spolo¢nosti Siemens, ktory po zoradeni troch produktov
na seba postva priehradkovy dopravnik o krok dalej k dalSej prazdnej
priehradke. Zoradené produkty sa nasledne rucne vkladaju do Skatal
na dalSom pohybujicom sa dopravnom pase. Skatule tvaruje do po-
zadovanej formy jednoucelovy stroj, po vlozeni produktov daldi jed-
noUcelovy stroj Skatule uzatvara. Zaverecnou operaciou je strojova
paletizacia.

Servomotor Siemens |FK7 pohanany menicom
Simovert MC na priehradkovom dopravniku
za balickami na dopravnej linke DC M-Joy

Baliaren produktov je celkovo osadena priblizne sto pohonmi. Vacsinu
z nich tvoria modely od spolo¢nosti Omron, ktorymi bola baliaren
povodne vybavena. Po rekonstrukcii sa Skala pohonov rozsirila o tri
servopohony Siemens, na rozvadzacoch pribudli operaéné panely OP7
a servokarty.

.,V mene nasej spolocnosti a myslim, Ze aj v mene partnerskej firmy LEKOS,
by som sa chcel podakovat Kraft Foods Slovakia, Ze napriek svojmu nadnd-
rodnému charakteru ddva prileZitost pri realizdcii technickych projektov
aj slovenskym strojarskym a automatizacnym firmdm,” poznamenal
Ing. Branislav Kiaba, technicky pracovnik spolo¢nosti ESAB, spol. sr. o.,
zodpovedny za navrh a realizciu riadiacich systémov Simatic.

Na zdver by sme sa radi podakovali Ing. Branislavovi Kiabovi za ochotu, cas
a odborny vyklad pocas nasej navstevy vo vyrobnych priestoroch spolocnos-
ti Kratf Foods Slovakia, a. s.

Branislav Blozon
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