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Modernizacja uktadu dozowania likworu i marshmallow

Wstep

Istniejacy uktad automatycznego dozowania likworu [1] i wyrobow
piankowych typu marshmallow sktada si¢ z transportera zawierajacego
stacje stemplujaca oraz potaczonego z nim transportera z uktadem do-
zowania likworu i spienionej galaretki wraz z urzadzeniami przygoto-
wujacymi i podajacymi surowiec do dozownika.

Dozownik jest urzadzeniem z wymiennymi pompami: oddzielnie dla
dozowania likworu — o dziataniu grawitacyjnym, a dla spienionej ga-
laretki zastosowana zostata typowa pompa tlokowa z obrotowym roz-
dzielaczem.

Celem pracy jest modernizacja uktadu dozowania, aby zapewni¢ pet-
ne wykorzystanie linii technologicznej i doposazy¢ ja w stacjg wylewa-
nia wyrobow pomadowych.

Opis uktadu technologicznego

Pierwotny uktad technologiczny sktadat si¢ ze stacji stemplujacej
i dozownika — stacji wylewajacej firmy CHOCOTECH posiadajacych
indywidualne transportery fancuchowe. Transporter stacji stemplujace;j
przemieszczat si¢ ruchem przerywanym, a transporter stacji dozujacej
— ruchem ciaglym, co wymagato niezbgdnej synchronizacji ruchow cia-
glego przekazywania skrzynek z maka formierska po wystemplowaniu.
Konstrukcejg stacji stemplujacej od strony potaczenia z linia CHOCO-
TECH pokazano na rys. 1.

Rys. 1. Stacja stemplujaca, widok od strony polaczenia z linia CHOCOTECH

Transporter fancuchowy stacji byt napgdzany silnikiem trojfazowym,
a jego predkosc¢ byta regulowana falownikiem. Naped osi stemplujacej
o ruchu ze statym skokiem realizowany byt za pomoca sitownika pneu-
matycznego z paskiem zgbatym napgdzajacym cztery Sruby toczne.

Modyfikacja linii technologicznej

W celu skrocenia czasu planowanej rozbudowy linii technologicz-
nej o mozliwo$¢ dozowania pomady postanowiono zakupi¢ na rynku
wtoérnym urzadzenie pokazane na rys. 2. Sktada si¢ ono ze zbiornika
z ptaszczem wodnym — /, pompy wielottoczkowej — 2, napgdzanej bel-
ka — 3, stojaka — 4 z mechanizmami napedu pompy i recznej regulacji
dozy (skoku ttoczkow).

Rys. 2. Zastosowany dozownik pomady przed modyfikacja

Urzadzenie dozujace pomadg¢ zabudowano za stacja stemplujaca.
Dozownik pokazany na rys. 2 musial zosta¢ przebudowany w celu
umozliwienia zabudowania go na linii stemplowania (Rys. 1), za sta-
cja stemplujaca. Koniecznos$é przebudowy wynikata z wielu powodow,
z ktérych najwazniejszym bylo dostosowanie go do systemu automaty-
zacji (sterowania) istniejacych urzadzen. Zdecydowano o wykorzysta-
niu jedynie zbiornika, pompy i belki przemieszczajacej ttoczki.

Modyfikacja wymagata uzupehienia o uklad sterowania i napedy
belki oraz przesterowania cyklu pompy ssanie/ttoczenie. Dla umoz-
liwienia centralnego sterowania praca tak zmienionej linii niezbgdne
byto zastosowanie do napedu belki sterowanej osi. Zastosowano dwie,
umieszczone na koncach belki, $ruby toczne synchronizowane paskiem
zgbatym i napedzane silnikiem pradu statego o mocy 750 W przez prze-
ktadni¢ mechaniczna 1:10. Belka prowadzona jest na dwoch prowad-
nicach tocznych.

Taki naped umozliwia wszechstronne sterowanie pompa, czyli re-
gulacje predkosci dozowania, zasysania, dozy, wartosci odessania dla
eliminacji kapania surowca z dysz, zorganizowania cykli mycia po pra-
cy, a takze synchronizacji pracy pompy z podajnikiem tancuchowym.
Zmieniony uktad napgdu pompy pokazano na rys. 3, gdzie dla przejrzy-
stoéci pominigto szczegoly zbiornika i jego zabudowy.

Zabudowa i sterowanie dozownikiem wymagato przebudowy istnie-
jacej stacji stemplowania. Najwazniejsza zmiana to wymiana silnika
napgdowego podajnika tancuchowego na silnik serwomechanizmowy
o0 mocy 200 W z reduktorem. Umozliwito to tatwa zmiang parametrow
ruchu skrzynek z maka formierska, czyli rozruch, hamowanie, regula-
cje¢ skoku ruchu dla zapewnienia rzgdowego wylewania pomady. Po-
ciagnelo to za soba wymiang uktadu sterowania stacji stemplujace;j, ob-
shugujacego dwie sterowane osie. Wyposazenie pulpitu sterowniczego
w dotykowy panel umozliwito komunikacj¢ z obstuga urzadzenia. Dato
to mozliwo$¢ tworzenia biblioteki wyrobow oraz ich wyboru z przypi-
sanymi lub ostatnio zmienionymi nastawami: doza, wydajnoscia ob-
jetosciowa dozowania, geometria rozmieszczenia wyrobow w skrzyn-
ce — liczba 1 podziatka rzedow [2]. Uktad sterowania umozliwia takze
przypisanie kazdej ze sterowanych osi maksymalnego momentu obro-
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Rys. 3. Zmodernizowany napgd dozownika: / — obrotowy cylinder, 2 — listwa steruja-
ca, 3 — sitownik ssanie/tloczenie, 4 — belka, 5 — toczne prowadnice liniowe, 6 — silnik
pradu statego, 7 — przektadnia, 8 — pasek synchronizujacy, 9 — dysze

towego silnika dla zapewnienia bezpieczenstwa pracy ukladu, szczeg6l-
nie silnika napedu belki ze §rubami tocznymi i przektadnia.

Z dalszych modyfikacji linii stemplujacej wymieni¢ mozna przesu-
nigcie urzadzenia stemplujacego, aby zwolni¢ miejsce dla pompy po-
mady, przebudowg blach ostonowych z wydzieleniem stref zsypu maki
przy stemplowaniu i mokrej strefy pomady. Uzytkowanie pompy po-
mady wymaga koniecznosci mycia urzadzenia po kazdym uzyciu, co
jest spowodowane wilasciwosciami pomady. Pomada wylewana jest
w temperaturze okoto 70°C i sktada si¢ w 75% z roztworu cukru [3]. Jej
zestalenie powoduje konieczno$¢ demontazu elementéw pompy i me-
chaniczne usunigcie pomady. Oprocz gldwnego programu sterowania
uktad ma program do sterowania myciem urzadzenia.

Podczas modernizacji zdobyto takze doswiadczenie dotyczace po-
staci konstrukcyjnej ptyty stemplujacej. Musi ona zapewnia¢ poprawne
odwzorowanie ksztattu stemplowanych wyrobdw, mozliwos¢ wypty-
wu/doptywu powietrza i minimalne wydmuchiwanie maki formierskiej
z przestrzeni stemplowania. W dotychczasowa praktyce preferowane sa
rozwigzania pokazane na rys. 4. Ksztaltki klejone sa do azurowej plyty

pokrytej siatka.

Rys. 4. Plyta stemplowa

Zmodyfikowany (o mozliwo$¢ dozowania pomady) uktad stemplo-
wania, zmontowany z dalsza linia dozowania likworu i spienionej gala-
retki przedstawiono na rys. 5.

Rys. 5. Zmodyfikowana stacja stemplujaca (widok z przeciwnej strony stanowiska ob-
stugi): 7 — transporter fancuchowy, 2 —urzadzenie stemplujace, 3 — dozownik pomady,
4 — szafa sterujaca, 5 — gtéwny pulpit sterowania, 6 — pomocniczy pulpit sterowania

Uktad sterowania

Uklad sterowania zaprojektowany zostal w oparciu o sterownik fir-
my Mitsubishi FX3U. Pozwala on na rozbudowg uktadu o rézne bloki
rozszerzen, takie jak dodatkowe wejscia i wyjscia, uktady wejs¢/wyjsé
analogowych oraz uktady sterowania magistrala SSCNer III przezna-
czong do sterowania wzmacniaczami serwomechanizmow [4].

Mozliwos$¢ dotaczenia do sterownika do o§miu modutéw rozszerzaja-
cych pozwala na dos¢ swobodne dopasowanie si¢ do réznych zastanych
sytuacji oraz stworzenie mozliwosci rozbudowy uktadu o sterowanie
np. podajnikiem palet z maka, czy tez sterowanie magazynem na koncu
linii.

Modut rozszerzen FX3U-20SSC-H wykorzystany w tym projekcie
umozliwia sterowanie dwiema osiami niezaleznie lub tez, jesli taka ko-
niecznos$¢ zachodzi, mozna sterowac¢ nimi jako uktadem XY z interpola-
cja liniowa, kotowa itp. Serwomechanizmy taczone sa ze sterownikiem
linig $wiattowodowa, co pozwala na do$¢ swobodne rozmieszczanie
wzmacniaczy serwomechanizmoéw i silnikow. Ze wzgledu na mozli-
wo$¢ dotaczenia do o$miu moduldw rozszerzen istnieje teoretyczna
mozliwo$¢ sterowania do 16 niezaleznych osi.

Uktad wyposazony zostat takze w wylaczniki bezpieczenstwa, kto-
rych obstuga zajmuje si¢ uktad GS9 firmy Omron. Przewidziano moz-
liwos¢ sprzgzenia systemu bezpieczenstwa linii CHOCOTECH z syste-
mem stempla i dozownika oraz ewentualnym systemem zewngtrznym.

Whioski

Zatozenia przedstawionej modyfikacji linii technologicznej spraw-
dzity si¢ w praktyce.

Dzigki modernizacji mozna wytwarza¢ w jednym urzadzeniu rézno-
rodne wyroby cukiernicze.

Aktualnie linia umozliwia wytwarzanie wyrobow likworowych
i marshmallow przy wylaczonej stacji dozowania pomady, przy czym
w urzadzeniu linii likworu i marshmallow wykorzystuje sig tylko podaj-
nik tancuchowy. Powyzszymi funkcjami mozna sterowa¢ z pulpitu.
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