Navrh linky na vyrobu mrazeného
spenatového pretlaku o vykone 5 t/h

KAROL HEIDINGER

Uspesné vysledky na vyrobnych linkdch pre vyrobu mrazeného $penatového
pretlaku, zostavenych podla vysledkov vyskumu pri rieSeni ulohy ,,Uprava tech-
nologii a vyskum kontinualnych procesov pre automatizaciu vyrobnych liniek
v mraziartiach®, boli podkladom pre spracovanie technologického procesu a lin-
ky na vykon 5 t Spendatového pretlaku za hodinu.

Technické zostavenie takejto linky je podmienené dvoma hlavnymi paramet-
rami:

1. kapacitou jednotlivych technologickych strojov,

2. splnenim poZiadavky kvalitativneho urobenia kazde] operacie technologic-
kého postupu pri najoptimalnejsich vyrobnych podmienkach.

a) kapacita kazdého stroja je dana poziadavkou pre vykon linky 5 t'h. Pre
zostavenie takejto linky t. ¢ nie su stroje s takou kapacitou u nas k dispozicii.
Preto pri navrhovani linky a strojov je treba mat na zreteli:

aa) moznost viacucelového vyuzitia ¢o najvicsieho poctu navrhovanych tech-
nologickych zariadeni i skratenie doby ndvratnosti investicii.

bb) z toho vyplyvajicu poziadavku na mobilnost strojov potrebnd pre pri-
padné premiestiiovanie strojov pri zmene sortimentu,

cc) moznost organizdcie dovazania suroviny vzhladom na nasSe hospodarske
nodmienky,

dd) z toho vyplyvajacu kontinuitu (stabilizaciu) vyroby pri viacsmennosti
a operativnost riadenia vyroby s ochladom na jej oplimalizaciu.

b) Kvalita urcbenia operacii je v niektorych fazach technologického procesu
zavisla od doby trvania operécie, t. j. ¢asu prechodu suroviny cez tu ktoru ¢ast
technologického zariadenia. Pre urcity vyokn urcuje tento ¢as celkové rozmery
zariadenia a tak priamo celkovu dlzku linky. Tu vsak pri zostavovani navrhu
v konkrétnych podmienkach treba bra{ zretel na moznosti vo vyrobnych ob-
jektoch.

Po zvazeni tychto podmienok vyplyva pre linku na mrazeny $penatovy pre-
tlak nasledovny zaver:

Na zéklade vysledkov vyskumu overenych v prevadzkovych podmienkach,
stanovujeme linku na Spenatovy pretlak ako linku dvojvetvovu, so samostatnym
regulaénym zariadenim pre kazda vetvu.

Takto zostavena linka umoznuje operativne riadenie vyroby s ohladom na or-
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ganizdciu prisunu suroviny, zniZenie vplyvu poruchovosti na kontinuitu vyroby
a produktivitu, zvysuje hospodarnost vyroby a ucinnost jednotlivych zariadeni.

Ako podklad pre technické spracovanie ndvrhu je v dalSom uvedeny rozbor
jednotlivych operacii dolozeny potrebnou dokumentdciou ako pre konstrukéné
rieSenie technologickych zariadeni, tak pre vlastné zostavenie vyrobnej linky
a jej prevadzku.

Zber a organizacia zvozu suroviny

Realizacia mechanizacie zberu nutne vyzZaduje zavedenie istych zmien v pes-
tovani suroviny, resp. vo vybere druhov S$penétu, aby sa do vyroby dostala
len zarudene ¢istd surovina bez neziaducich primesi. Osev ploch musi byt ria-
deny tak, aby vegetovanie na nich bolo v sulade s priebehom a moznostami
vyroby, t. j. s planovanou dobou kampane na jar a na jesei. Pre vykon 5 t'h
musi byt zvoz organizovany tak, aby pri vytaznosti 87", bolo kaZdd hodinu
k dispozicii 5,75 ton suroviny v ohradovych paletach, alebo volne loZenej.
Manipulacia s ohradovymi paletami je efektivna, auto s paletami ide subeZne
so zacim strojom, z ktorého sa sSpenat dopravuje pasovym transportérom, alebo
pneumaticky priamo do ohradovych paliet. V jednej ohradovej palete sa pre-
pravuje asi 230 kg. To znamenda kazdu hodinu prisun 5—6 vozidiel so surovinou
priamo z pola do vyroby. V zavode sa ohradové palety odoberaju pomocou
vysokozdvizného vozika z auta a ukladaju sa na zaciatok linky na automaticky
vyklapa¢ {4). Kde situovanie linky dovoluje, je eSte vyhodnej$i zvoz suroviny
Z pola priamo do vyroby volne loZenej na valnikoch. Zaisti sa tak dovoz su-
roviny s pola do zadvodu od pokosenia do 2 hod. Tvorenie zdsob suroviny
v spracovatelskom zavode sa neodporuca. Z toho je zrejmé, Ze organizacia
zberu, zvozu a spracovania musi byt dokonale zladen&d. Mechanizovany zber
a dosledne organizovany zvoz suroviny zabezpeci idedlne splnenie poziadavky
na kvalitu suroviny.

Technologicky proces

Na spracovanie privezena surovina je utrasena a po vyklopeni tvori zhluky.
Surovina sa roztriasa v rota¢nom roztriasac¢i (4) o priemere 1,5 m, di*ka valca
2 m, celkova dlzka zariadenia asi 5 m. Pletivo s okami 2X2 cm.

Fyzickéd kontrola suroviny

Aby sa neziaduce primesi nedostali do technologicky spracovaného vyrobku,
musi byt urobena fyzickd kontrola suroviny roztrasenej na dopravnom pdse.
Nejde tu o orezavanie korienkov alebo Zltych listov, s dovozom takejto suroviny
sa vobec neuvazuje. Kontrolu na nezZiadlice primesi robia 4 pracovni¢ky na
kazdom pase.

Pranie suroviny
Na zéklade rozsiahlych merani rozdelujeme tuto operéaciu na 4 fazy:

a) namacanie suroviny a hrubé odmocenie zeminy,
b) hrubé opranie zeminy,
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c) dopranie suroviny,

d) oplachnutie suroviny,

Pri prvej faze prania musi byt zaistené dokonalé zmacéanie suroviny intenziv-
nym, prudkym ponaranim do pracej vody. Tomuto ucéelu zodpoveda podla zis-
kanych skusenosti najlepsie pracka so skrutkovym namdéacacim a podavacim
zariadenim. Pondranim sa uvolni zemina a piesok v maximalnom mnoZstve,
asi 70 %,

Druhou fazou operacie je hrubé opranie suroviny, t. j. opranie zvyskov ze-
miny a piesku, ktoré na surovine zostali po prvej faze. Druha faza sa urobi
v prac¢ke toho istého typu ako pri prvej faze.

Dopranie suroviny sa urobi v tretej faze. Pre dopranie sa pouZiji znime
tzv. hrablové pracky s ventilatorom, v sérii 3 za sebou.

Vo stvrtej faze sa v intenzivhom prude vody omyju uvelnené a na povrch
listov vytladené zrna piesku. Tato faza sa urobi v tzv. tryskovej (prudovej)
pracke (obr. 1).

4
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Obr. 1. Kombinovana tryskova pracka

Surovina po tychto 4 fazach je dokonale oprand, ¢o potvrdili analytické roz-
bory na modelovej linke a rozbory hotového vyrobku. Obsah piesku v pracich
vodéach, v surovine a vyrobku bol sledovany po kaZdej fdze prania v niekolkych
sezéonach a ziskané vysledky pri réznych druhoch suroviny boli uspokojivé.

Vodné hospodadrstvo — princip

Pred zahajenim prevadzky linky naplnia sa automaticky vSetky spotrebice
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vody (obr, 2), t. j. vietky pracky, blangér (ak sa blaniruje vo vode) a pred-
chladi¢. Dopliiovanie a vymena vody v prac¢kach sa robi tak, Ze sa voda &erpa
z predchladi¢a, do ktorého pritekd zo zasobnika podchladenej vody, na sprchy
tryskovej pracky. Z tejto sa Cerpa na sprchy tretej pracky, a takto sa voda
postupne precerpava vidy na sprchy predchadzajtcej pracky. Pretoze v prvej
hrablovej pratke méze byt voda uz znatne znetistend, precerpava sa do druhej
skrutkovej pracky cez hydrocyklén, a z tejto do prvej tiez cez hydrocyklén.
Z prvej pracky odtekd do odpadu. Takto je zaistené maximalne vyuZitie pri
vyrobe spotrebovanej vody a dosiahnutd najmensia spotreba vody na 1 kg vy-
robku. Pre spravnu c¢innost hydrocyklénu musi byt v flom tlak min. 4, max.
6 atp.

Obr, 2.

Spotreba vody pri realizovani tohoto navrhu neprekrod 10 litrov 1/kg.

BlansSirovanie

Tato operacia je z hladiska kvality hotového vyrobku rozhodujica, Spésob
a doba blangirovania v stvislosti s kvalitou do tejto operacie vstupujicej su-
roviny su okolnosti, ktoré ovplyvituju vlastnosti hotového vyrobku. Pri blansi-
rovani pada Spenat do vstupného otvoru blanséra na kapsovy pés, ktorym je
neseny do blan$éra. Horny pas stla¢uje surovinu. Jeho vyska nad kapsovym
pisom je na zatiatku 25 cm, na konei 10 em. DIZka blansirovacieho priestoru
je asi 9 m, blangirovaci ¢as 3. min. Hodinovy prikon pre blangér cca 1300 kg
pary.
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Chladenie Spenatu

Spenat pri vystupe z blangéra mé teplotu 90—95 °C. Keby zostal v takom
stave a rychlo sa neschladil, straca na farbe, chutnosti a C-vit. Preto musi byt
schladeny ihned po opusteni blangéra v zaujme ukonéenia blansirovacieho
procesu. Do navrhovanej 8penétovej linky zavadzame novy spdsob razneho
schladenia, ktory zarutuje velmi rychle znizenie teploty $penatu pod hodnotu,
kriticku aj z hladiska mikrobiologického. Celkové chladenie Spenétu robime
v dvoch etapach.

V prvej etape $penét, ktory presiel blansirovacim procesom, je bezprostredne
po vystupe z blangéra schladeny priamym stykom s vodou, po dobu 30 sek.
Ochladeny $pendt je na pletivovom pase zbaveny prebyto¢nej vody.

Pretlak, ktorého teplota je asi 35 °C, je pregerpavany cez protiprudovy chla-
di¢, kde sa teplota pretlaku znizi pod 15°C, ¢o je druh& faza chladenia.

Medzi tymito fazami vyroby je Spenat spracovany na pretlak. K tomu sa po-
uzije bud drti¢ a pasirka o vyhovujlcom vykone, alebo rezacka, ktora nahradi
obe operacie.

1 — vana guma 12 — nahon

2 — usmernovaci plech 7 — vypustacia priruba 13 — hnaci valec pomaly
3 — hnaci valec 8 — vodiaci uholnik 45X45 14 — prepad

4 — rychly pas 9 — rozhrabovacia lista 15 — usmernovacia liSta-
5 — vodiaci uholnik 45X45 1¢ — veko

6 — vystuha 11 — vodiaci uholnik 45X 45

Obr. 3. Navrh predchladiacej vane

Zariadenie na predchladenie Spenatu je na obr. 3. Protiprudny chladi¢ je
dvojvetvovy, aby sa zniZila prietokova rychlost, a dosiahlo prechladenie prie-
rezu aZ do jeho stredu. Celkova diZka chladida je asi 50 bm. Vyhodnejsi ako
protiprudny chladi¢ je tzv. bubnovy chladi¢, pozostavajuci z dvoch suosich
valcov, medzi ktorymi je podavany pretlak. Vo vnutornom wvalci je priamo
odparované chladivo. Zariadenie je drahsie, ale chladiaci efekt lepsi ako u proi-
prudového chladica.

Prejdenim cez chladi¢ dostava sa pretlak do homogenizacnej nadrze. V tejto
je mieSadlo s 30 ot. za min. Nadrz ma dvojity plast (pre chladenie) a zariadenie
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na kontinudlnu kontrolu a upravu hustoty pretlaku priddvanim stavy z od-
kvapkavacieho pasu. Zariadenie na kontrolu a regulaciu hustoty je rieSené
na zaklade absorpcie radiocaktivnych lucov (5). Obsah nadrZze musi byt 750 1.
pre kazdu vetvu linky.

Z homogenizacnej nadrze precerpava sa pretlak do zasobnikov plniacich a
baliacich strojov. Opéit cez dvojvetvovy protiprudny chladi¢ o celkovej dizke
24 m, ¢im sa dosiahne dalsie vitané podchladenie pretlaku.

Pre pozadovanu kapacitu linky 5 t/h a pri baleni 400 g treba za hodinu
zabalit 12.500 krabi¢iek. Priemerny vykon dobrého baliaceho stroja je asi
2.500 ks za hodinu. Aby nebolo treba 5 strojov, musi sa obsah kombinovat,
aby sa vystacilo so 4 strojmi.

Schéma takto spracovaného navrhu linky s kontinualnym procesom, auto-
maticky kontrolovanym a regulovanym, bude v budicom ¢isle Bulletinu.

Schéma automatickej kontroly a regulacie
procesu

Okruhy pre automatickll regulaciu rozdelime na:

1. samostatny okruh pre reguldciu blansirovacej teploty,

2. samostatny okruh pre reguldciu vodnych hladin a plnenia spotrebicov
vody,

3. okruh pre reguldciu vyrobného procesu,

4. okruh pre regulaciu precerpavania,

5. okruhy pre reguléciu chladenia vody a vykldpaca ohradovych paliet.

a) Bezny typ reguldtora teploty uvedie sa do ¢innosti pri otvoreni parného
privodu.

b) Spotrebic¢e vody sa naplnia zapnutim okruhu pre regulatory hladiny z re-
gula¢ného panelu. Regulatory ovladaju solenoidy Js 32. Regulatory st namon-
tované tak, aby sa nemohli upchat privody k plavakom.

Pre pripadné vypustenie vody z jednotlivych strojov musi sa regulaény okruh
na regulaé¢nom paneli vypustit a pred opédtovnym uvedenim pracok do pre-
vadzky zapnutf. Pocéas prevadzky plavaka regulatory udrzuju v prackach sta-
novenu uroven hladiny vody s maximalnou pripustnou toleranciou, danou
konstrukciou reguldtora. Prebytky vody sa odvadzaju prepadmi.

b) Po pripravich na prevadzku da sa okruh z regulatného panelu do ¢innosti
nasledovnym spdsobom:

Tla¢itkom sa zaisti ¢innost regula¢ného zariadenia pre automaticku regu-
laciu.

Vypinacom sa da do prevadzky roztriasaé, kontrolny pas a pra¢ky pre prvu
a druhu fazu prania. Sucasne s druhou prackou da sa do prevadzky elektro-
motor s Cerpadlom pre hydrocyklén (paralelne zapojené).

Po prejdeni suroviny touto drahou dal§im vypinadom uvedu sa do prevadzky:

pracky pre tretiu a $tvrta fazu prania,

blansér (otvori sa parny privod),

predchladi¢ a odkvapkavaci pas.

Sucasne s prackami dali sa do prevadzky c¢erpadld na preferpavanie vody
proti smeru toku suroviny.

Dalgim vypinadom — po prisluinom ¢asovom odstupe — d4 sa do prevadzky
drti¢, pasirka, ¢erpadlo na Spenat, ¢erpadlo (alebo solenoid) na chladiacu vodu
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a elektromotor pre mieSadlo (ktory vsak je blokovany kontaktom elektrédy,
takZe nepracuje, kym hladina §pendtu nedosiahne tento kontakt).

Tym je dand do prevadzky podstatna ¢ast vyrobnej linky, ktorej ¢innost kon-
troluje a riadi regula¢né zariadenie takto:

Akonghle hladina $penatového pretlaku dosiahne uroven kontaktu elektrédy
umiestnenej v nadrzi s mie§adlom, da sa do prevddzky mieSadlo a zariadenie
pre kontrolu a Upravu hustoty Spenatového pretlaku. Toto zariadenie tvori cel-
kom samostatni jednotku. MieSadlo v nadrzi pracuje neprtrZite, jeho &innost
sa prerudi, len ked hladina pretlaku klesne pod kontakt elektrody. Viedy sa
prerudi aj ¢innost zariadenia pre tpravu hustoty pretlaku.

Sustavnym pritokom pretlaku do nadrie s mieSadlom dosiahne jeho hladina
kontakt strednej, potom hornej elektrdédy.

Horna elektréda je nastavend tak, aby v nadrzi po dosiahnuti jej kontaktu
zostal priestor pre 150 1 pretlaku. Po spojeni kontaktu hornej elektrédy s hla-
dinou pretlaku zostanu staf vSetky pracky, pas a roztriasa¢ a dostane impulz
oneskorovacie relé pre oneskorené vypnutie blanséra (5—6 min.) a strojov, ktoré
si instalované za blansérom, okrem mieSadla a regulatora hustoty. Sucasne so
zastavenim blanSéra zatvori sa parny privod.

Po odcerpani pretlaku pod uroven strednej elekirddy zapnu sa stroje v tom
istom slede, ako pri zahajovani vyroby, automalicky, s oneskorenim asi 3 sek.
pre kazdy stroj, alebo skupinu. Ak nastane vycerpanie pretlaku pod udroven
strednej elektrédy v nddrzi skorej, ako prejde doba pre oneskorené vypnutie
blangéra, zapnu sa stroje pred blansérom s rovnakym oneskorenim.

Ak sa medziCasom neodéerpava z nadrZe s mieSadlom pretlak, linka sa uve-
denym spbdsobom zastavi a v ¢innosti zostanu len regulatory hladin vody v prac¢-
kach a v predchladiéi.

Regulaény okruh pre preferpivanie pretlaku do plniacich strojov, kazda
vetva samostatne, da sa do prevadzky zo stanovigfa obsluhy baliaceho stroja,
resp. mozno jej Cinnost zastavit z miesta obsluhy baliaceho stroja. Z vypocétu
je zrejme, Ze baliace stroje su 4, kazdy je zasobovany samostatnym cerpadlom.
Cerpadla su ovladané elektrdédami, umiestenymi v zasobnikoch baliacich auto-
matov.

Vzhladom na vpredu zdovodnené zdvojenie vyrobnej linky je aj celé regulac¢-
né zariadenie zdvojené. Regulacné zariadenie ovlada cievky stykacov, to zname-
na, ze na kazdom stroji musi byt styka¢ dimenzovany pre prisludny elektro-
motor. Schéma jednej ¢asti regula¢ného zariadenia bude v budicom ¢isle Bulle-
tinu.

Regulaé¢né zariadenie
Vlastné regulacné zariadenie sa sklada z tychto casti:

1. Dvojstupniové tranzistorové relé, pre kazdu sondu (elektrédu) jedno, t. j.
spolu 7 kusov.

. Zdroj impulzov.

. Reléova sustava ovladacich a logickych obvodov.

. Impulzny spinac.

. Obvod postupného zapinania.

[ SNV \V]
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6. Signalizacia.

7. Napdajacia cast.

Jednotlivé ¢asti elektronického zariadenia su umiestnené na samostatnych
montdznych jednotkach tak, Zze v pripade poruchy moZno chybnu jednotku
jednoducho odpojif a vymenit. Oprava poSkodenej jednotky neovplyviiuje pre-
vadzku zariadenia. Jednotka je na obr. 4.

Jednotlivé Easti regulaéného zariadenia st medzi sebou prepojované pevnou
kabelazou. Jednotky st umiestnené na kovovom réme, ktory je umiestneny
v plechovej skrini s vekom, na ktorom je doska so signalizaciou a ovladacimi
packami.

Na snimanie stavu hladiny Spenatu sluzia dotykové elektrédy. Aktivna cast
elektréd je vyhotovena z nerez. ocele ,Sandrik® o priemere 4 mm a je zapustena
vodotesne do novodurovej, alebo plexitovej trubky o priemere 14—15 mm a
svetlosti cca 10 mm tak, ze je kovovy hrot zaskrutkovany do zavitu v novodu-
rovej zatke, z ktorej vycnieva cca 20 mm. Novodurova zatka je do novodurovej
trubky tesne narazena a zalepend lepidlom na novodur. Ked sa elektrédy vyra-
baju z plexiskla, je lepsie kovovy hrot centricky vystuzif medzikruzim z plexi-
skla a potom zaliaf technickym Dentakrylom. Na vnutorny koniec hrotu je dvo-
ma matkami pripevneny kabel, ktory konéi v hlaviei elektrédy svorkou. Vyho-
tovenie hlavice mé byt tiez vodotesné. Elektrédy v dvoch potrebnych dlzkach
podla hibky nadrZe, v ktorej ma byt regulovana hladina, sa pripevnia ku okra-
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ju nadrze pomocou drziaka, vyhotoveného tiez z izolantu. Z pevnosinych dévodov
najlepsie vyhovuje texgumoidovy pas o Sirke 50 a hrubke 10 mm. Sposob vyho-
tovenia je zrejmy z obr. 5—>5a. Nadrze, v ktorych sa snima hladina, st nerezové
a musia byt dobre uzemnené. Pripevnenie elektrod k nadrzi musi byt urobené
tak, aby bola zarufena nemenna poloha elektrdd a ich privod a aby boli dosta-
tolne vzdialené od pritokového potrubia a tym chrénené od znedistenia. Nosnik
elektrod musi zostaf totiZz vidy bezpodmienecne suchy, lebo inad¢ za nepriazni-
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vych okolnosti mozZe nastat premostenie a tym zlyhanie regulacie. Pri dodrzia-
vani uvedenych zéasad toto nebezpelie nehrozi a funkcia je Uplne bezpecna.

Ovlddanie a signalizacia

Vsetky ovladacie prvky spelu so signalizdciou stavu a ¢innosti automatiky
su umiestnené na prednej ¢elnej doske plechovej skrine. Celd signalizacia je
osadend signalnymi ziarovkami pre motorové vozidld 6 V, 1,5 W v bajonetovych
miniatirnych objimkach. Nakolko vsetky ovlddacie prepinace spinaju pruady
nizkeho napéatia, mézu sa pouzif pakové panelové prepinacde pre motorové vo-
zidla. Ovladacie prvky ako aj okienka signalizicie su opatrené prislusnym ozna-
¢enim.

Funkcia automatiky

Po pripojeni vsetkych vyvodov na ovladané stroje a na elektrodové snimace,
pripojime automatiku siefovym vypinacom na siet. Rozsvieti sa jednak kontrol-
na dutnavka, jednak kontrolné okienko ,siet®. Prepina¢ funkcie preloZime do
polohu ,,aut”, ked sme predtym skontrolovali, ¢i vSetky ostatné prepinace st
v polohe ,vyp". Stladime tlacditko ,$tart” a pre kontrolu spravnej ¢innosti sa
musi rozsvietit okienko, oznacené vodorovnou $ipkou, ktora ukazuje doprava.
Teraz mozno spustit stroje linky, a to po skupinach tak, Ze postupne prelozime
prepinace skupin do polohy ,,Z* a to za sebou 1—4. V rade kontrolnych okienok
pre postupné zapinanie sa postupne musia rozsvietit okienka, oznacené ¢islicami
1—15. Po rozsvieteni okienka 15 je celd linka v ¢innosti. Postupné plnenie za-
sobnikov plniciek ako aj funkciu prislusnych cerpadiel signalizuju prislugné
signalky. TaktieZ plnenie homogenizacnej nadrze je signalizované., Ked sa ho-
mogenizaéna nadrz celkom naplnila, vstupuje do ¢innosti vykonovy obvod a
odpoji ihned prva ¢ast linky, t. j. skupinu 1 a 2. Sucasne sa dostane pod prud
oneskorovacie relé, ktoré po uplynuti nastavenej doby odpoji aj druhu ¢éast lin-
ky, t. j. skupinu 3 a 4. Ked hladina v homogeniza¢nej nadrzi klesa pod uroven
dolnej elektrédy, prelozi vykonovy obvod svoje prepojovacie kontakty, pamé-
tovy obvod sa dostane do polohy ,§tart”, impulzny spina¢ nastartuje krokovy
voli¢ a tento v rytme impulzov pripoji znovu celd linku na sief a v polohe 15
sa dostane zasa do pohotovosti.

Obrateny chod automatiky nasledkom nespravnej manipuldcie a nedokonalé
zapinanie je vylucené, lebo bezpecnostné obvody vzdjomne blokuju c¢innost
ostatnych obvodov, takZe tieto s funkcne zavislé navzajom a vynechanie nie-
ktorého obvodu nie je mozné.

Pre montéaz automatiky platia vSetky obvyklé predpisy pre montaz a prevadz-
ku elektrickych zariadeni v podmienkach vlhkého prostredia.

Popisané regulaéné zariadenie bolo realizované a v praxi vyskusSané. Zaria-
denie umoziuje udrziavat kontinualny vyrobny proces, zvy$uje kulturnost a hy-
gienu vyroby, zbavuje zucastnenych pracovnikov fyzickej kontroly procesu, ¢o
priaznivo znizuje ich stupett Unavy a zvysSuje vykonnost.

Realizované regulacné zariadenie je na obr. 6.

Podrobné spracovanie problematiky je v zaverefnej zprave uvedeného nazvu
na VUKP v Bratislave.
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Zaver

Clanok stru¢éne pojedndva o navrhu na technolégiu a technické zostavenie
linky na vyrobu Spenatového pretlaku o vykone 5 th., V ¢lanku su popisané
jednotlivé fazy technologického postupu, ktoré boli stanovené na zaklade po-
drobnych analytickych rozborov. Jednotlivé operacie boli vyskusané vo vyrob-
nych podmienkach na linkach s mensou kapacitou strojov, s velmi dobrymi vy-
sledkami a ekonomickymi ukazovatelmi. Regulaéné zariadenie bolo tiez v pre-
vadzke vyskusané a jeho funkcia overena.
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[IpoexT mpomsBogcTBEeHHON JIWHUM AJIA MOPOREHHOIO
IMIUHATa-II0pe, ¢ MOIMHOCTHIO B D TOHH B dac

Pesiome

B crathe xpaTso 06BACHAETCA HPOEKT TEXHOJOIMU U TE€XHIUECKOe 0GOPYAOBAHNE JIVHUK
AJIA MPOUBBOACTEA IIIMHATHOTO II0pe, ¢ MOIHOCTRIO B 5 T/4ac. B crarhe ommcantr oTennHke
a3bl TEXHOJIOTMYECKOr0 HpoLecca, KOTOphle OBLIM pazpaboTansl Ha OCHOBAHUM IOIPOOHEIX
aHaIUTHYeCKUX DPastopoB. OTHenbHEE oOlepannu OBUIN NMPOBEPEHH B IIPOUBBONCTBEHHEIX
YCIIOBUAX, HA IUHUAX C MEHbIIEl MOITHOCTBIO MAIINH, ¢ COBCEM IOJOMATENBHEIME Pe3yib-
TATAMH M SKOHOMHYECKMMHU II0KasaTessaMu. Perymmpyioriee ycTpoiicTBO TakyKe OBIIIO HCIIHI-
TQHO B IIPOMBBOJCTBE, U €0 JelicTBIe GBIIO IPOBEPEHO.

FERTIGUNGSTRASSE FUR DIE ERZEUGUNG DES TIEFGEKUHLTEN
SPINAT-PURRE MIT EINER KAPAZITAT VON 5 T/St.

Zusammenfassung

Im Artikel wird in kurzer Form iiber den Entwurf der Technologie und liber die
technische Zusammenstellung der Herstellungsstrasse zur Produktion von Spinat-
-Plrré mit der Leistung von 5 t/h geschrieben. Es sind einige Phasen des technolo-
gischen Vorganges beschrieben, die auf Grund detailierter analytischer Priifungen
entstanden sind. Die einzelnen Operationen wurden unter Betriebsbedingungen auf
Erzeugungsstrassen, deren Maschinen geringere Kapazitidt hatten, mit sehr gutem
Erfolge und tkonomischer Ergebnisse gepriift. Die Regulationseinrichtung wurde eben-
falls unter Betriebsbedingungen auf ihre Funlktion gepruft.
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