APLIKACIE

Automaticka

plnicka mlieka

v Levickych mliekarniach

Histéria Levickych mliekarni, a. s., sa zacala pisat uz v roku 1953. Dnes spolo¢nost zamestnava

v priemere 245 ludi a radi sa medzi najvyraznejsSie podnikatelské subjekty regionu Levice.

Denne spracuje 265-tisic litrov mlieka od stalych a regionalnych dodavatelov. Rozhoduijlci podiel

vo vyrobe predstavuju syry eidamského a ementalskeho typu, ako aj susené mlieko, v ponuke

sa vSak vyskytuje aj cerstvé mlieko plnené do flias alebo vrecusok. Jednu linku s najmodernejSou

riadiacou a pohonnou technikou na plnenie ¢erstvého mlieka do flias spojazdnili v podniku koncom

minulého roka. O komplexnu dodavku celej technolégie vratane elektro a riadiacich komponentov

sa postarala spolo¢nost AMT; s. r. 0., z Nového Mesta nad Vahom, ktora ma bohaté skusenosti

s vyvojom, vyrobou a dodavkou kompletnych plniacich liniek v potravinarskom priemysle.

Vymena starsej technologie

Nova automaticka plniaca linka nahradila predchadzajici vyse 20 rokov
stary technologicky celok s plnenim do sklenenych flias, ktory vyzado-
val vysoké naklady na prevadzku a cistenie. Jej miesto tak nahradila
automaticka plnicka do PET flia§ s objemom 0,25, 0,5 a 1 liter, ktora
slizi na plnenie polotuéného (1,5 % tuku) a plnotuéného (3,5 % tuku)
mlieka, pripadne produktov podobnej konzistencie (ochutené napoje,
acidofilné mlieko). V sicasnosti sa na linke plnia jednolitrové plastové
flaSe, ktoré svojim dizajnom evokuiju niekdajsie sklenené flase zo Siro-
kym hrdlom. V potravinarskom priemysle sa v poslednom obdobi pre-
chadza na plnenie produktov vyroby a spracovania zo sklenenych do
PET flias. Kapacita vyroby starsej linky bola do 1 000 litrov za hodinu,
nova sa pohybuje na trovni 3 000 flia$ za hodinu (bez ohladu na zvole-
ny objemovy typ flase). Instalaciou novej technoldgie sa docielila ispo-
ra nakladov v stvislosti s (drzbou aj po¢tom obsluhujiceho personalu,
ktory sa tym mohol preradit na iné Useky vyroby v mliekarni. Starsiu
linku obsluhovalo desat ludi, nova plnoautomaticka si vystaci so Styrmi
zamestnancami.

Konstrukcia linky

Linka sa sklada z niekolkych celkov — z automatickej vyfukovacky flia$
s technolégiou vzduchového hospodarstva, ktoré dodava vzduch na vy-
fukovanie predliskov do finalnej podoby PET flase, z dopravnikov, mo-
nobloku, datumovacieho zariadenia, dochladzovacieho zariadenia, sku-
pinovej balicky a ovijacky europaliet.

Vzduchové hospodarstvo

Prvou castou linky je vzduchové hospodarstvo tvorené niekolkymi ¢as-
tami, kde sa pripravuje vzduch na vyfukovanie PET flias. Prvkami vzdu-
chového hospodarstva st napriklad skrutkovy kompresor 1 MPa, vyso-
kotlakovy dotlacaci kompresor 3,2 MPa, zasobnik tlakového vzduchu,
filtre ¢i redukené ventily.

Automaticka vyfukovacka

V tomto zariadeni sa z predliskov nasypanych v zasobniku vytvaraju
PET flase vo svojej finalnej podobe. Predlisky sa automaticky odobera-
ju zo zasobnika do dopravno-orientaéného zariadenia, z ktorého vy-
chadzaji orientované sklzom k zakladaciemu mechanizmu vyfukovac-
ky. V nej nastava predhrev predliskov, kde st predlisky pomocou
infraziaricov nahriate na potrebnl vyfukovaciu teplotu. Teplota sa na-
stavuje na riadiacom paneli elektroskrine rozdielne podla typu predlis-
ku v jednotlivych zénach a automaticky sa reguluje na nastavené hod-
noty. Predlisky potom vstupuji do vyfukovacky, kde prebehne
automaticky cyklus vyfuknutia do formy zodpovedajlicej tvaru plnenej
flaSe. Formy osadza a vymiena podla potreby v stlade s vyrobnym pro-
gramom udrzba mliekarne. Vyfaknuté flaSe odchadzaji pneumatickym
dopravnikom.

Zasobnik s predliskami a dopravnym zariadenim do vyfukovacky

Monoblok

Vyfaknuté flase sa dopravnikom prepravuji do monobloku, ¢o je ota-
¢ava plniaca linka. Najskor sa flase zvnitra dezinfikuju a prevracaju sa
hore dnom. Ked'flaSe dorazia po dopravnikovej trase k plniacemu seg-
mentu, st dokladne preplachnuté a dezinfikované. Mlieko sa skladuje
vo velkoobjemnych 15 000-litrovych nadrziach. Aby sa zabezpedila
trvanlivost, mlieko sa chladi v chladiacom zariadeni (zo 7 °C na 2 az
3 °C). Z velkych nadrzi sa tla¢i ¢erpadlami do mensieho 600-litrového
vyrovnavacieho zasobnika. Odtial' sa dalej precerpava do monobloku,
kde sa flage napifiaji stanovenym objemom pomocou presnych davko-
vacov zaloZzenych na merani magnetoindukénymi snima¢mi. Snimac vy-
dava impulzy, pricom 1 mililiter davkovaného mlieka zodpoveda desia-
tim impulzom, ¢o predstavuje presnost 0,1 mililitra. Po preteceni

Monoblok - plnenie mlieka
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stanoveného objemu mlieka flasky sa uzatvaraju prepus-
tacie ventily. V monobloku je inStalovanych dohromady
Sestnast davkovacov.

Sucastou monobloku je aj zasobnik plastovych skrutkovych uzaverov.
Tie sa prestivaji malym dopravnikom k naplnenym flasiam a zakrdcaju
sa pomocou vykonnych magnetickych uzatvaracich hlav s nastavitel-
nym utahovacim momentom. Dalkim krokom je natiahnutie tzv. ruka-
va, na ktorom sa nachadza etiketa s popisom. Etikety sa odvijaji zo su-
vislého kottca a pred navlecenim na flasu sa sekaju na pozadovany
rozmer. Na plastovy uzaver flaSe sa potom datumovacim zariadenim
nanasa datum spotreby pomocou systému Inkjet. FlaSe nasledne pre-

chadzaji zmrstovacim tunelom, kde sa za pdsobenia pary obopne f6-
liovy rukav pevne okolo flase.

Zasobnik plastovych skrutkovych uzaverov
s dopravnikom do monobloku

Skupinova balicka

Po dopravnikovom pase sa flaSe premiestiiuji ku skupinovej balicke,
kde sa v dvoch radoch obaluji féliou v pozadovanej konfiguracii (2 x 4
flase). Podobne ako pri navliekani etikety sa félia obopina v zmrstova-
com tuneli.

Ovijacka paliet

Baliky flia$ obsluha odobera a uklada ich na europaletu, ktora sa nacha-
dza na ovijacke. Po ulozeni urcitého poctu radov (suhrnny objem
okolo 500 litrov) ovijacka automaticky ovinie celt paletu. Obsluha
nasledne transportuje paletu na voziku do chladeného skladu, kde ¢a-
ka na expediciu.

Obsluha
Obsluha monitoruje hladky chod linky a kontroluje, ¢ sa napriklad
neuvolhila flaSa zo svojho miesta. Jej tlohou je vyslovene vykonavat
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dozor na linke bez potreby realizacie zasahu alebo inej narocnejsej cin-
nosti. Jeden &lovek ma na starosti dopifianie predliskov a vrchnakov
do zasobnikov, jeden monitoruje chod linky a dalsi fyzicky odobera ba-
liky flias zo skupinovej balicky. Hlavna kontrola je v kompetencii majst-
ra divizie cerstvého mlieka, ktory na hlavhom obsluznom paneli linky
nastavuje a zadava vykonavaci program zodpovedajlci ¢innosti linky
v danej zmene.

Uzavrety cistiaci systém

Tento systém je uréeny na precistovanie potrubnych tras, kadial su
precerpavané koncové produkty mliekarne (mlieko, kefir atd’), ktoré
sa plnia do svojich obalov. Divizia ¢erstvého mlieka je tiez sicastou
cistenia. Riadenie celého systému sa zabezpecuje z centralnej Cistiacej
stanice.

Koncepcia riadenia

Kazdy z celkov tvoriacich linku je vybaveny vlastnym rozvadzacom. Za-
kladna koncepcia sa vyznacuje autonémnym spésobom riadenia kazdé-
ho strojného zariadenia. Riadiace a pohonné prvky pochadzaju kom-
pletne od spolo¢nosti Omron. Kazdy strojno-technologicky celok riadi
programovaci logicky automat CP1H. Jedinou vynimkou je zaverecna
bali¢ka, kde naslo uplatnenie PLC CP1L. Model CP1H je v porovnani
s CP1L rozsiritelny o Specidlne moduly. Tato vlastnost sa na linke
vyuzila na automatickej vyfukovacke, ktora disponuje zbernicou
CompoBus/S a jednotkou analégovych vystupov. Zbernica Compo-
Bus/S je rozvetvena na ostrovy po celej vyfukovacke, kde sa zbieraju
data zo snimacdov a kombinovanych modulov vstupov/vystupov. Riadia-
ce systémy jednotlivych strojov navzajom nekomunikujd. Na vstupe
kazdého stroja sa nachadza snima¢, ktory posuva riadiacemu systému
informaciu o tom, ¢i prichadzaju flaSe. Podobne na vystupe je dalsi sen-
zor informujuci o priechodnosti trasy smerom k dalSiemu miestu linky.
Dva automaty CP1L sa nachadzaji v monobloku, kde st zodpovedné
za ovladanie ventilov prietoku mlieka pri presnom plneni. Jedno PLC je
schopné obslazit maximalne osem ventilov, preto su instalované dva.
Navzajom komunikuju cez tzv. PLC link.

O pohyb vyfukovacky sa staraju dva servopohony. Jeden otvara, resp.
zatvara formy (s vykonom 3 kW), druhy ma pod palcom pohyb retaze
predliskov (vykon 750 W). Ide o servopohony radu SGDH od firmy
Omron. Tie udavaji téon servomotorom modelového radu SGMAH
a SGMGH. Podobne to je aj v monobloku, kde je jeden centralny po-
hon na pohyb celého stroja a druhy ma na starosti rychlost uzatvara-
cich hlav. Dva menice frekvencie riadia pohyb pasovych dopravnikov.
Dva menice su tiez na skupinovej bali¢ke. Jeden riadi rychlost priva-
dzacieho pasu a druhy rychlost pohybu cez tepelny tunel.

Z palety snimacov sa na vyfukovacke nachadzaju na detekciu pohybov
pneumatickych valcov Festo indukéné snimace na orientaciu predli-
skov, ako aj optické snimace detekcie pritomnosti.

Obsluzné panely

Okrem skupinovej balicky je kazdy strojny celok osadeny obsluznym
panelom. Automaticka vyfukovacka je vybavena textovym terminalom,
prostrednictvom ktorého si obsluha méze nastavit napriklad vykon
infraziaricov, rychlost stroja, ¢as vyfukovania a pod. Zaroven sluzi
na zobrazovanie pripadnych porich a upozorneni. Ostatné funkéné
celky disponuji dotykovymi panelmi

Na paneli je prehladnou formou znazorneny aktualny stav linky. K dis-
pozicii je aj sprava alarmov a upozoriiujicich hlaseni, medzi ktoré pat-
ria napr. nedostatok mlieka vo vyrovnavacom zasobniku ¢i detekcia za-
seknutia vrchnaka v monobloku.

Branislav Blozon
Martin Karbovanec
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