
Nivrh linky na vfrobu mrazen6ho
Spen6tov6ho pretlaku o vykone 5 t/h

KAROL HF]IDiNC]F]R

Uspe5n6 vysleciky na vyrobnych linkrich pt-e vyrobu mrazeneho Spen6toveho
pretlaku, zostavenych podla vysledkov vyskumu pri rle5eni rilohy ,,Uprava tech-
nol6gii a vyskum kontinu6lnych procesov pre automalizAciu vyrobnych liniek
v miaziarnach", boli podkladom pre spracovanie technologickeho procesu a lin-
ky na vykon 5 t 5pen6toveho prellaku za hodinu.

Technick6 zostavenie takejto linky je pocin-rienenci civoma hlavnymi paramet-
ramr:

1. kapacitou iednotlivych technologickych strojov,
2. splnenim poZiadavky kvalitativneho urobenia kaZdej operacie technologic-

k6ho postupu pri najoptim6lnejSich vyrobnych podmienkach.
a) kapacita kaZdeho stroja je dan6 poZiaCavkou pre vykon linky 5 t,,'h. Pre

zostavenie takejto linky t. d. nie su siroje s takou kapacitou u n6s k dispozicii.
Prel,o pri navrhovani linky a strojov ie treba mat na zleteli:

aa) moZnost viacudeloveho vyuZilia do na,jvdi6ieho podtu navrhovanych tech-
nologickych zariadenj i skr6tenie cioby navlatnosti investicii.

bb) z toho vyplyvaiucu poZiadavku na mobilnost strojov potrebnf pre pri-
padn6 premiestiovanie strojov pri zrnene sortimentu,

cc) moZnost or.qanizdcie dov6Zania suroviny vzhladom na naSe hospoddrske
podmienky,

dd) z toho vyplyvaj 6cu kontinuitu (stabilizAciu) v;'roby pri viacsmennosti
a operativnost riadenia vyi'oby s ohladom na jej optimaliz6ciu.
, b) Kvalita urobenia operdcii je v niektorych tazach technoiogickeho procesu
:,5vis15 od doby trvania oper6cie, t. i. casu prechodu suroviny cez ti ktoni dast
technologick6ho zariadenia. Pre urtity vyokn ur-duje tento das celkov6 rozmery
zariadenia a tak priamo celkovf dlZku lir-rky. Tu v5ak pri zostavovani n6vrhu
v konkretnych podinienkach treba bral zretel na inoZnosti vo v;'robnlich ob-
jektoch.

Po zva\eni tychto podmienok vyplyva pre linku na mrazeny Spendtovy pr.e-
'Llak nasledovny zaver'.

Na. zSklade vysledkov vyskumu overenych v prcvAc{zkovych podmienkach,
-stanovujeme linku na Spendtovy pretlak ako linku dvojvetvovri, so samostatnym
I eguladnym zariadenim pre kaZciri vetvu.

Takto zostaven6 linka umoZriuje operativne riadenie 'u'yrob;- s ohlador-n na or-
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ganiz6ciu prisunu suroviny, znii.er'ie vplyvu poruchovosti na kontinuitu vyroby
a produktivitu, zvy5uje hospod6rnost vyroby a udinnost jednotlivych zariadeni.

Ako podklad pre technick6 spracovanie n6vrhu je v dalSom uvedeny rozbor
jednotlivych operiicii doloZeny potrebnou dokumentdciou ako pre kon5trukdne
rieSenie technologickych zariadeni, tak pre vlastn6 zostavenie vyrobnej linky
a jej prev6dzku.

Zber a organiz6cia zvozu suroviny

Realizdcia mechaniz6cie zberu nutne vyZaduje zavedenie istfch zmien v pes-
tovani suroviny, resp. vo vybere druhov Spen6tu, aby sa do vyroby dostala
len zarudene dist6 surovina bez neZiaducich primesi. Osev pl6ch musi byt ria-
deny tak, aby vegetovanie na nich bolo v srilade s priebehom a moZnostami
vfrclby. t. j. s pl6novanou dobou kampane na jar a na jesei. Pre vykon 5 t,ih
musi byt zvoz organizovany tak, aby pri vytaZnosti B?ll'o bolo kaZdri hodinu
k dispozicii 5,75 ton suroviny v ohradovych paletdch, alebo volne loZenej.
Manipul6cia s ohradov;i-mi paletami je efektivna, auto s paletami ide sribeZne
so Zacim strojom, z ktoreho sa Spen6t dopravuje p6sovym transport6rom, alebo
pneumaticky priamo do ohradovych paliet. V jednej ohradovej palete sa pre-
pravuje asi 230 kg. To znamen6 kaZdu hodinu pr-isun 5-6 vozidiel so surovinou
priamo z pola do v;zroby. V zAvode sa ohradov6 palety odoberajf pomocou
vysokozdviZneho vozika z auta a ukladaju sa na zadiatok linky na automaticky
vykl6pai (4). Kde situovanie linky dovoluje, je e5te vyhodnejli zvoz suroviny
z pola priamo do vyroby volne loienej na valnikoch. Zaisti sa tak dovoz su-
roviny s pola do zdvodu od pokosenia do 2 hod. Tvorenie zdsob suroviny
v spracovatelskom zdvode sa neodporuia. Z toho je zrejm6, 2e organtzilcia
zberu, zvozu. a spracovania musi byt dokonale zladen6. Mechanizovany zber
a d6sledne organizovany zvoz suroviny zabezpe(i ide6lne splnenie poZiadavky
na kvalitu suroviny.

Technologick;f proces

Na spracovanie privezen6 surovina je utrasen6 a po vyklopeni tvori zhluky.
Surovina sa roztriasa v rotadnom roztriasadi (4) o priemere 1,5 m, dlZka valca
2 m, celkova dIZka zariadenia asi 5 m. Pletivo s okami 2X2 crn.

Fyzick6 kontrola suroviny

Aby sa neZiadfce primesi nedostali do technologicky spracovan6ho vyrobku,
musi byt uroben6 fyzick6 kontroLa suroviny loztrasenej na dopravnom p6se.
Nejde tu o orezevanie korienkov alebo Zltych listov, s dovozom takejto suroviny
sa v6bec neuvaZuje. Kontrolu na neZiaduce primesi robia 4 pracovnidky na
kaZdom p6se.

Pranie surovinS-

Na z6klade rozsiahlych merani rozdelujeme trlto operdciu na 4 f6.zy:
a) namddanie suroviny a hrub6 odmodenie zemin;',
b) hrub6 opranie zeminv.
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c) dopranie suroviny,
d) opldchnutie suroviny.
Pri prvej f6ze prania musi byt zaisten6 dokonal6 zmAdanie suroviny intenziv-

nym, prudkym pon6ranim do pracej vody. Tomuto ridelu zodpoved6 podla zis-
kanych skrisenosti najlep5ie prddka so skrutkovym nam6dacim a pod6vacim
zariadenim. Pon6ranim sa uvolni zemina a pLesok v maxim6lnom mnoZstve,
asi 70 9'0.

Druhou fSzou oper6cie je hrube opranie suroviny, t. j. opranie zvy5kov ze-
miny a" piesku, ktor6 na surovine zostali po prvej faze. Druh5, f6za sa urobi
v pr6dke toho ist6ho typu ako pri prvej fdze.

Dopranie suroviny sa urobi v tretej fdze. Pre dopranie sa pouZijf zn6me
tzv. hrablov6 prSdky s ventil6torom, v s6rii 3 za sebou.

Vo Stvrtej fdze sa v intenzivnom prfde vody omyjf uvolnen6 a na povrch
listov vytla(en6 zrn6 piesku. Tato faza sa urobi v tzv. tryskovej (prirdovej)
pr;iike (obr. 1).

1 - rozvod pre trysky
2 - vaia pr6iky
3- NZ

i !- ehrable
' D- pas

.lotbl
I

Itlo
sil

I

Obr. 1. Kombinovand tryskov6 pr6dka

Surovina po tychto 4 f|zach je dokonale opran6, do potvrdili analytick6 roz-
bory na modelovej linke a rozbory hotov6ho vfrobku. Obsah piesku v pracich
vod6ch, v surovine a vSTrobku bol sledovany po kaZdej fiize prania v niekolkych
sez6nach a ziskan6 vysledky pri r6znych druhoch suroviny boli uspokojiv6.

Vodn6 hospodSrstvo - princip
Pred zah6jenim prev6dzky linky naplnia sa automaticky vSetky spotrebiie
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vody (obr. 2), t.j.vSetky pr6dky, blan5er (ak sa blan3iruje vo vode) a pred-
chladid. Doplriovanie a vymena vody v pr6dkach sa robi lak, L,e sa voda derpa
z predchladida, do ktoreho pritekd zo z6sobnika podchladenej vody, na sprchy
tryskovej pr6iky. Z tejto sa der-pd na sprchy tretej prddky, a takto sa voda
postupne prederpdva vZdy na sprchy predch6dzajfcej prddky. PretoZe v prvej'
hrablovej pr6dke m6Ze byt voda uZ znadne zneiisten6, prederp6va sa do druhej
skrutkovej pr6dky cez hydrocyklSn. a z tejto do prvej tiei, cez hydrocykl6n.
Z prvej pr6iky odtek6 do odpadu. Takto je zaisten6 maxim6lne vyuZitie pri
v;irobe spotrebovanej vody a dosiahnut6 najmenSia spotreba vody na 1 kg vlf-
robku. Pre spr6vnu cinnclsf hydrocykl6nu musi byt v iom tlak min. 4, max.
6 atp.

Obr. 2.

Spotreba vody pri realizovani tohoto n6vrhu r-reprekrodi 10 litrov 1/kg.

BlanSirovanie
Tdto oper6cia je z hladiska kvality hotoveho vyrobku rozhodujrica. Spdsob

a doba blan5irovania v sOvislosti s kvalitou do tejto oper6cie vstupujfcej su-
roviny sri okolnosti, ktorti ovplyvfiujr-i vlastnosti hotoveho vyrobku. Pri bianSi-
rovani pad6 5pen6t do vstupneho otvoru bian5era na kapsov;i p6s, ktorym je
neseny do blan5era. Horny p5.s stladuje surovinu. Jeho vyika nad kapsovym
pdsom je na zadiatku 25 cm. na konci 10 cm- DiZka blanSirovacieho priestoru
je asi 9 m, blanSirovaci das 3. min. Hodinovy prikon pre blanS6r cca 1300 kg
pary.
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Chladenie Spen5tu
Spen6t pri v5Tstupe z blan56ra md teplotu 90-95'C. Keby zostal v takom

stave a rychlo sa neschladil, str6ca na farbe, chutnosti a C-vit. Preto musi byt
schladeny ihned po opusteni blan56ra v zdujme ukondenia blanSirovacieho
procesLr. Do navrhovanej Spen6tovej linky zavSdzame novy sp6sob r6zneho
schladenia, ktory zaruduje velmi rychle zniircnie teploty Spen6tu pod hodnotu,
kritickri aj z hladiska mikrobiologl.ck6ho. Celkove chladenie Spen6tu robime
v dvoch etapdch.

V prvej etape 5pen6t. ktorli pre5iel blanSirovacim procesom, je bezprostredne
po vlistupe z blanS6ra schladenli priamym stykom s vodou, po dobu 30 sek.
Ochladenf 5pen6t je na pletivovom pase zbaveny prebytoinej vody.

Pretlak, ktoreho teplota je asi 35'C, je prederp6vany cez protiprudovy chla-
did, kde sa teplota pretlaku zniLi pod 15'C, do je druhd fSza chladenia.

Medzi t;imito f6,zami vyroby je Spen5b spracovany na pretlak. K tomu sa po-
uZije bud drtid a pasirka o vyhovujucom vykone, alebo rezaika, ktor6 nahradi
obe oper6cie.

1 - vaia
2 - usmerfiovaci plech 7 -3 - hnaci v6lec 8 -4 - rfchly pds I -5 - vodiaci uholnik 45X45 l0 -6 - vystuha 11 -

guma 12 - niihon
v5'priSfacia plir:uba 13 - hnaci r,6lec pomaly
vodiaci uholnik 45X45 14 - prepad
rozhrabovacia 1i5ta 15 - usmeriovacia iiSth-
veko
vodiaci uholnik 45X45

Obr'. 3 Navrh predchladiacej vane

Zariadenie na predchladenie Spendtu je na obr. 3. Protiprudny chladid ie
dvojvetvovy, aby sa znillla prietokov6 rych).ost, a dosiahlo prechladenie pr-ie-
rezw aL, do jeho stredu. Celkov5 diZka chladida je asi 50 bm. Vyhodnej5i ako
protiprfdny chladid je tzv. bubnovli chladid, pozost6vajfci z dvoch suosicir
valcov, medzi ktorymi je pod6vanli pretlak. Vo vnritornom valci je priamo
odparovand chladivo. Zariadenie je drah5ie, ale chladiaci efekt 1ep5i ako u pL'o,i-
prfdov6ho chladida.

Prejdenim cez chladid dost6va sa pretlak do homogenizadnej n6dlZe. \- teito
je mieSadlo s 30 ot. za min. N6drZ m6 dvojitli- pi6St (pre chladcnie) a zariadenie
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na kontinuiilnu kontrolu a fpravu hustoty pretlaku prid6vanim Stavy z od-
kvapkS,vacieho pdsu. Zariadenie na kontrolu a regulS,ciu hustoty je rie5en6
na- zdklade absorpcie rddioaktivnych ludov (5). Obsah nddrZe musi byt 750 i.
pr-e kaZdri vetvu linky.

Z homogenizadnej nddri.e prederp6va sa pretlak do zasobnikov plniacich a
baLiacich strojov. Opiit cez dvojvetvovy protipnidny chladid o ceJ.kovej dlZke
24 m, eim sa dosiahne dalSie vitane podchladenie pretlaku.

Pre poZadovanri kapacitu linky 5 tih a pri baleni 400 g treba za hodinu
zabalit 12.500 krabidiek. Priemerny vy-kon dobr6ho baliaceho stroja je asi
2.500 ks za hodinu. Aby nebolo treba 5 strojov, musi sa obsah kombinovat,
aby sa vystadilo so 4 strojmi.

Sch6ma takto spracovan6ho n6vrhu l.inky s kontinuSlnym procesom, auto-
maticky kontrolovan;im a regulovanym, bude v budricom disle Bulletinu.

Sch6ma automatickej kontroly a regulS.cie
procesu

Okruhy pre automatickri regul,6ciu rozdelime na:
1. samostatnf okruh pre regul6ciu blanSirovacej teploty,
2. samostatny- okruh pre regul6ciu vodnych hladin a plnenia spotrebidov

vody,
3. okruh pre reguldciu vyrobn6ho procesu,
4. okruh pre regul6ciu prederpSvania,
5. okruhy pre regul6ciu chladenia vody a vykldpada ohradovylch paliet.
a) BeZnli typ regul6tora teploty uvedie sa do dinnosti pri otvoreni parn6ho

privodu.
b) Spotrebide vody sa naplnia zapnutim okruhu pre regul6tory hladiny z re-

gulatn6ho panelu. Regul6tory ovl6dajri solenoidy Js 32. Regul6tory sir namon-
tovan6 tak, aby sa nemohli upchat privody k plav6kom.

Pre pripadn6 vypustcnie vody z jednotlivych strojov musi sa reguladny okruh
na reguladnom paneii vypustit a pred opdtovnj'm uvedenim prddok do pre-
r'6dzky zapnrit. Podas previidzky plavdka regul6tory udrZuju v pr6dkach sta-
novenf frovei. hladiny vody s maxim6lnou pripustnou toleranciou, danou
kon5trukciou reguldtora. Prebytky vody sa odv6dzajri prepadmi.

b) Po priprav6ch na prevddzku d6 sa okruh z reguladndho panelu do dinnosti
nasiedovnym sp6sobom:

Tladitkom sa zaisti iinnost reguladneho zariadenia pre automatickri regu-
l6ciu.

Vypinadom sa d6 do prev6dzky roztriasad, kontrolnj' p6s a pr5dky pre prvri
a druhri f6zu prania. Sridasne s druhou prd.dkou dri sa do prev6dzky elektro-
motor s derpadlom pre hydrocykl6n (paralelne zapojen6).

Po prejdeni suroviny touto drdhou dalSim vypinadom uvedir sa do prev6dzky:
pr6dky pre tretiu a Stvrtri f6zu prania,
blan56r (otvori sa parny privod),
predchladid a odkvapk6vaci piis.
Sridasne s pr6dkami dali sa do prevAdzky derpadl6 na prederp6vanie vody

proti smeru toku suroviny.
DalSim vypinadom - po prisluSnom dasovom odstupe - d6 sa do prevddzky

drtid, pasirka, ierpadlo na Spen6t, derpadlo (alebo solenoid) na chladiacu vodu
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a elektromotor pre mie5adlo (ktorf vSak je blokovan;i kontaktom elektr6dy,
takZe nepracuje, kfm hladina Spendtu nedosiahne tento kontakt).

Tjrm je dand do prev6dzky podstatn6 dast v;irobnej linky, ktorej dinnost kon-
troluje a riadi reguladn6 zariadenie takto:

Akondhle hladina Spenritov6ho pretlaku dosiahne rirovei kontaktu elektr6dy
umiestnenej v nddrZi s mie5adlom, d6 sa do prevddzky mieSadlo a zariadenie
pre kontrolu a fpravu hustoty Spen6tov6ho pretlaku. Toto zariadenie tvori cel-
kom samostatnri jednotku. Mie5adlo v nadrZi pracuje neprtrZite, jeho dinnosf
sa preruSi, len ked hladina pretlaku klesne pod kontakt elektr6dy. Vtedy sa
preru5i aj dinnost zariadenia pre ripravu hustoty pretlaku.

Sustavnym pritokom pretlaku do niidrZe s mie5adlom dosiahne jeho hladina
kontakt strednej, potom hornej elektr6dy.

Horn6 elektr6da je nastaven6 tak, aby v nddrZi po dosiahnuti jej kontaktu
zostal priestor pre 150 I pretlaku. Po spojeni kontaktu hornej elektr6dy s hla-
dinou pretlaku zostanri st6f v5etky pr6dky, p6s a roztriasai a dostane impulz
oneskorovacie rel6 pre oneskoren6 vypnutie blanS6ra (5-6 min.) a strojov, ktor6
sri initalovane za blanS6rom, okrem mieSadla a regul6tora hustoty. Sridasne so
zastavenim blanS6ra zatvori sa parny privod.

Po odderpani pretlaku pod rirovei strednej elektr6dy zapnu sa stroje v tom
istom slede, ako pri zahajovani v;iroby, automaticky, s oneskorenim asi 3 sek-
pre kaZd;i stroj, alebo skupinu. Ak nastane vyderpanie pretlaku pod irovei.
strednej elektr6dy v n6drZi skorej, ako prejde doba pre oneskoren6 vypnutie
blan56ra, zapni sa stroje pred blan56rom s rovnak;im oneskorenim.

Ak sa medzidasom neodderp6va z n6drte s mieSadlom pretlak, li.nka sa uve-
denSim spdsobom zastavi a v dinnosti zostanu len reguldtory hladin vody v pr6i-
kach a v predchladidi.

Regulad.ny okruh pre prederp6vanie pretlaku do plniacich strojov, kaZdS
vetva samostatne, dd sa do prevddzky zo stanoviSta obsluhy baliaceho stroja,
resp. moZno jej dinnost zastavif z miesta obsluhy baliaceho stroja. Z vypottw
je zrejm6, Ze baliace stroje sri 4, kaZdy je zdsobovanlT samostatnym derpadlom.
eerpadl6 sri ovl6dan6 elektr6dami, umiestenymi v zdsobnikoch baliacich auto-
matov.

Vzhladom. na vpredu zd6vodnen6 zdvojenie vyrobnej linky je aj cele regulad-
n6 zariadenie zdvojene. Reguladn6 zariadenie ovl6da cievky stykadov, to zname-
nit, ie na kaZdom stroji musi byt stykad dimenzovany pre plislu5ny elektro-
motor. Sch6ma jednej dasti reguladneho zariadenia bude v budricom disle Bulie-
tinu.

Reguladn6 zarladenie

Vlastn6 reguladn6 zariadenie sa skladd z tychto dasti:

1. Dvojstupfiov6 tranzistorov6 rel6, pre kaZdri sondu (elektr6du) jedno, t. j.
spolu 7 kusov.

2. Zdroj impulzov.
3. Rel6ov6 sristava ovl6dacich a logickych obvodov.
4. Impulznf spinad.
5. Obvod postupn6ho zapinania.
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6. Signaliz6cia.
7. Nap6jacia dast.
Jednotliv6 dasti elektronickeho zariadenia su umiestnen6 na samostatnych

montdZnych jednotkS.ch lak, 2e v pripade poruchy moZno chybnu jednotku
jednoducho odpojit a vymenit. Oprava po5kodenei jednotky neovplyviuje pre-
r'6dzku zariadenia. ,Iednotka je na obr. 4.

Obr'. 4.

Jednotlive iasi.i reguladn6ho zariadenia su medzi sebou prepojovane pevnou
kabeldZou. Jednotky su umiestnen6 na kovovom rame, ktory je umiestneny
v plechovej skrini,s vekom, na ktorom je doska so signaliz6ciou a ovlddacimi
p6dkami.

Na snimanie stavu hladiny Spendtu sluZia dotykov6 elektr5d.v. Aktivna dasf
elektr6d je vyhotoven{. z nerez. ocele ,,Sandrik" o priemere 4 mm a je zapustend
rzodotesne do novodurovej. alebo plexitovej trubky o prlemere 74-15 mm a
svetlosti cca 10 mm tak, Ze je kovovy hrot zaskrutkovany do z5vitu v novodu-
rovej z6tke, z ktorej vydnieva cca 20 r-nm. Novoduror'd zdrtka je do novodurovej
trubky tesne narazend. a zalepena lepidlom na novodur. I{ed sa elektr6dy vyrd-
baji z plexiskla, je lep5ie kovovli hrot centricky v5rsls2i1 medzikruZim z plexi-
skia a potom zaliat technickym Dentakrylom. Na vnutorny koniec hrotu je dvo-
ma matkami pripevneny kabel, ktorf kondi v hlavici elektr6dy svorkou. Vyho-
tovenie hlavice m6 byt tieZ vodotesne. Elektr6dy v dvoch potrebnych diZkach
podla hlbky n6drZe, v ktorej m6 byt regulovandr hladina. sa pripevnia ku okra-
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ju nAdrZe pomocou d-r"Ziaka, vyhotoveneho lte:z z izolantu. Z pevnostnych ddvodo-,'
najiep5ie vyhovuje texgumoidovy p6s o Srrke 50 a hrr,ibke 10 mm. Sposob vyho-
tovenia je zrejmy z obr. 5-5a. NadrZe, v ktory-ch sa suima hladina, su nerezo-r6
a musia byt dobre uzemnen6 Pripevnenie elekii'od k n6drZi musi byt uroben6
tak, aby bola" zaruden6 nemenni poloha elektr6d a ich privod a aby boii. dosta-
'rodne vzdialen6 od pritokovel-ro potrubia a, tym cirrdnen6 od znedistenia. Ncsnil<
elektr6d musi zcstat totii. vidy bezpodmieneine suchy, le'oo in6d za nepriazni-

It

DIA PATREBY

Obr 5b

22
BULLETIN IV,'1 ' 1365



v;'ch okolnosti m6Zc nastat pi'emostenie a rim zlyhanie reguldcie. Pri dodrZia-
vani urzedenych z5sad toto nebezpedie nehrozi a funkcia je riplne bezpedn6.

Ovl6danie a signaliz6cia

VSetky ovlAdacie prvky spolu so signaliz6ciou stavu a dinnosti automatik-v
su umiestnen6 na prednej delnei doske plechovej skrine. Ceki signaliz6cia je
osadenS. sign6lnymi Ziarovkami prc' motorove vozidi6 6 V, 1,5 W v bajonetovych
miniatirrnych objimkach. Nakolko v5etky ovliidacie prepinade spinajir prudy
nizkeho napdtia, m0iu sa pouZif p6kove panelov6 prepinade pre motorov6 vo-
zidl6. OvlSdacie prvky ako aj okienka signaliz6cie su opatren6 prisluinym ozna-
denim.

Funkcia automatiky

Po pripoieni v5etk;lch 'rzyvodov na ovld:dan6 stroje a na elektr6dov6 snimade.
pripojime automatiku sietovym vypinadom na siet. Rozsvieti sa jednak kontrol-
na dritr-ravka, jednak kontroln6 okienko ,,siet". Prepinad funkcie preloZime do
polohu ,,aut". ked sme predtli'm skontrolovali, di v5etky ostatn6 prepinade sr1

v polohe ,,Vyp". Stladime tladitko ,,Start" a pre kontrolu sprdvnej dinnosti sa
musi rozsvietit okienko, oznaden6 vodorovnou Sipkou, ktor6 ukazuie doprava.
Teraz rnoLno spustit stroje linky, a to po skupin6ch tak, Ze postupne preloZime
prepinade skupin do polohy ,,2" a to za sebou 1-4. V rade kontrotnych okienok
pre postupn6 zapinanie sa postupne musia rozsvietit okienka, oznaden6 dislicamj
1-15. Po rozsvieteni okienka 15 je cel6 linka v dinnosti. Postupn6 plnenie z6-
sobnikov plnidiek ako aj funkciu prislu5n.""ch derpadiel signalizujri prislu5nd
sign6lky. TaktieZ plnenie homogenizadnej n5drZe je signalizovan6. Ked sa ho-
mogenizadna nadrL celkom naplnila, vstupuje do dinnosti vykonovy obvod a
odpoji ihned prvri dast linky, t. j. skupinu 1 a 2. Suiasne sa dostane pod pnid
oneskorovacie re16, ktor6 po uplynuti nastavenej dob;r odpoji aj druhf dast lin-
ky, t. j. skupinu 3 a 4. Ked hladina v homogenizaanej n6drZi klesd pod rirovei
dolnej elektr6dy, preloLi vykonovy obvod svoje prepojovacie kontakty, pam6-
tovy obvod sa dostane do polohy .,Start", impulzny spinad na5tartuje krokovy
volid a tento v rytme impulzov pripoji znovu cehi Linku na sief a v polohe 15
sa dostane zasa do pohotovosti.

ObrStenl! chod automatiky nrlsledkom nespr6vnej manipul6cie a nedokonale
zapinanie je vyhiden6, Iebo bezpednostn6 obvody vz6jomne blokuju dinnost
ostatnych obvodov, takZe tieto su funkdne z6visl6 navz6jom a vynechanie nie-
ktor6ho obvodu nie je moZn6.

Pre mont6Z automatiky piatia vSetky obvykl6 predpisy pre montdZ a prev6dz-
ku elektrickych zariadeni v podmienkach vlhkeho prostredia.

Popisan6 regulain6 zariadenie bolo realizovan6 a v praxi vyskriSan6. Zarta-
denie umoZiuje udrZiavat kontinudlny vjrobny proces, zvySuje kultfrnost a h,v_--

gienu vyroby, zbavuje zr-iiastnenych pracovnikov fyzickej kontroly procesu, io
priaznivo znrLuje ich stupeir unavy a zvy5uje vykonnost.

Realizovan6 reguladn6 zariadenie je na obr. 6.

Podrobn6 spracovanie problematiky je v z6verednej zprave uveden6ho n6zrru
na VUKP v Bratislave.
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Obt'. 6.

ZAvet

eldnok strudne pojednSva o navrhu na technol6giu a technick6 zostavenie
linky na vyrobu Spen6tov6ho pretlaku o vykone 5 t h. V dl6nku su popisan€
;jednotliv6 fdzy technologickeho postupu, ktor6 boli stanoven6 na z6klade po-
drobnych analytickych rozborov. Jednotliv6 operaci.e boli vyskuSane vo vyrob-
nych podmienkach na link6ch s men5ou kapacitou strojov, s velmi dobrymi vy-
sledkami a ekonomickymi ukazovatelmi. Regulain6 zariadenie bolo tieZ v pre-
vddzke vyskri5an6 a jeho funkcia ovel'enA.
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flpoenr npor4aBoAcrBeHrrort Jrvrnvrm AJrfl MoporfieHnoro
rrrfrrrHaTa-[mpe, c MorrlHocTbro e 5 roHH B qac

Pegronre
B cratre ftparlio o6rscnqercR npoenT TexrroJlorrrrr rr rexHrrqecHoe o6opyqonanr.re JrI{HrrIr

IJrfi rrpor'r3BoAcrBa rrrtlrHarHoro fircpe, c Morrluocrr,ro n 5 r/uac. B crarle o[r{caHBr orAeJrr,Hr,re
aabr rexrroJrorr{rrecnoro npoqecca, Horopbre 6rrmr paapa6oranbr Ha ocHoBanr{rr nogpo6urrx
aHaJrrrTj4qecHl{x paa6opon. Orgelrnrre onepaqrrrr 6rrnlr nponepeHbr B nporr3BoAcrBeHHbrx
ycJloBrrflx, Ha JrLrHrr.Ex c Menbrrrel)i Moulrocrr,ro MarrrI4H, c coBceM rroJrofi{r/treJrbHbrMr{ peayJrb-
TaraMI4 rr al{ouoMr.rqecHrrMr'r flor{aaareJrflMr{. Peryrupyroulee ycrpoiicrno rar{H{e 5r,rno ucnr,r-
rauo B rrpor{3Bo/IcrBe, r.r ero 4eiicrnlre 6r,uro fipoBepeno.

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

Zusarr'menfassung

Im Artikel wird in kurzer Form iiber den Entwurf der Technologie und iiber die
technische Zusammenstellung der Herstellungsstrasse zur Produktion von Spinat-
-Pi1rr6 mit der Leistung von 5 t/h geschrieben. Es sind einige Phasen des technolo-
gischen Vorganges beschrieben, die auf Grund detailierter analytischer Prr.ifungen
entstanden sind. Die einzelnen Operationen wurden unter Betriebsbedingungen auf
Erzeugungsstrassen, deren Maschinen geringere KapazitAt hatten, mit sehr gutem
Erfolge und dkonomischer Ergebnisse gepriift. Die Regulationseinrichtung wurde eben-
falls unter Betriebsbedingungen auf ihre Funktion geprlift.
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