
Linko no sprocovonie zelenej fozul'ky

K. HEIDINGER

V mraziarenskfch z6vodoch sa v eSSn spracov6va zelen6 fazulka na strojoch
dovezenfch z NDR. Aj konzervdrensk6 z6tvody na niektor6 vfrobn6 operdcie
pouZivajf tieto stroje, a pokial n6m je zn6me, pouZivajf sa vo v5etk'ich 5t6-
toch RVHP a videli sme z nich zostavenf linku aj v mraziarenskfch zdvodoch
v Juhosl6vii.

V mraziarenskej technol6gii sa pri spracovani zelenej fazulky odporrida na-
sledovn6 zostavenie vfrobnich oper6cii:

1. triedenie zelenej fazulky,
2. od5pidkovanie zelenej fazulky,
3. pranie zelenej fazulky,
4. ldmanie zelenej fazulky,
5. fyzickd kontrola ldmanej zelenej f'azulky,
6. blanSirovanie,
7. chladenie,
8. balenie a zmrazovanie.
Sch6ma takto zostavenej linky je na obr. 1. Pri tomto postupe neuplatnili

sa v Ziadnom z6vode triedide zelenej fazulky a sd temer v5ade z linky vyra-
den6. Kapacitu linky prakticky uddva podet strojov na od5pidkovanie fazulky-
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Findlny lryrobok pozost6va z kusov rdznej hrubky, teda je velkostle netriedeni'.
Velkostn6 triedenie sa sice nepoZaduje, ale vzl-rlad vyrobku sa tiln zhor'Snje.

Snaha po zviSeDi kapacity linky na spracovanie zelenei fazulky a zavedeni
kontit'tudlne5e yilobneho procesu, viedla pracovnikov mraziarni v MLR k tonlu,
Ze vypracovali a v rade RVHP predloZili ndvlh na linku s autonatickolt regu-
ldciou vfrobn6ho procesu, ktorf zaruduje triedenie spracov6vanej zelerej fa-
zulky podla hrrlibky a so zmeuou sledu opel'ecii, kto16 znanena zvySenie
kapacity lirky na Stvolndsobok.

Pri overovani navlhovanej zrneny zistill sure vyhody a opravnenost tohoto
:^pdsobu vyroby, konitatovali sr.ne vSak, Ze ple doslallnutie vytlieclenel'ro iin6l-
neho vyrobku nie je potlebne narodtre reguladnd zariadenie, ak sa vvlobna
linka upravi podla ndvrhu, naznadeneho na obL'. 2.

Vyrobnf proces po navrhovarej itplave pozostava z tycltto operdcii:
1. larnanie zelenel fazulky [2 ks).
2. vytriedenie lAnranej zelenej fazr,tik1,,
3. od5pidkovanie,
4. fyzick6 kontrola [1en pli r.l'iitych c]r'uhoch zelenej fazulkyl,
5. pranie Isprchovanlnrl.
6- blanSirovanie,
7. chladenie,
8. vel'kostrre rliederrie,
9. llalenie il zmlazovalr iil
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Prva cpertir--ia nr-.potrebr,Lje zr iiritny Jiornentirl Plc iipltre r:yLrZitie ii1 Llaiieli
Islniedokl vyZaduje sa vyhovltjuc:a sur-ovina, L. j. r'ovna firzulka, bez rilhych
stonkov, aby sa neupchdvali priethracly, v ktol'/r:h sar formuje fazuLka na I'eza,
rlie IUkSzalo sa ako rr,vhorln4 clat ku kaZdej lezadke lednir obslulru 

J

N4oZno konitatovat, Ze vikon linklr pocila obr'.2 je potom prakticky udirvalv
r,ikonom rezaaiek. teda 3 -4 klirt viiiSi ako pri pdvodrrour postaverri linkrr
podla r-rbr'. 1
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V6Znej5ia je druha oper6cia. Zmysel jej zoradenia je zrejmf podla obr. 3.
V rezadkdch sa fazulka poreZe na kusy o diZke 13 mm, (u starej fazulky

26 mml, do je velmi d6leZlte. Teda vzniknri - podla hrfibky - asi 3 velkosti.
Snahou je, aby cez odSpidkovade pre5li len dasti I. Ak je surovina hrub5ia,
lezaud na 26 mm, dostane sa do od5pidkovadov aj dast II. velkosti, do mdZe
ovpllrvnit vitaZnost, ale nie podstatne. Ak je starSia surovina hrub5ia, m0Ze
sa st;rt, Ze do skupiny iI. a III., kto16 prechddzajir priamo na fyzickri kontrolu,
prejde aj dast skupinv I. V takom pripade bud stadl Iyzicka kontrola tieto.

Obr. 3.

'l< us-v rryradit, alebo sa a j skupina II. nech6 pre jst cez od5pidkovacie stro je.
Preto sa ich kapacita podstatne r,ezniii, ani nezhorii vftaZnost Iu star5ej
fazulky I .

U nladej fazulkv sa prakticky dodrZi pretriedenie podla tried a nie je
potlebnd Ziadna daISia fyzickd kontrola.

\/iznam tretej oper6cie vyplfva z predo5l6ho popisu. V odSpidkovadoch
zbavi sa splacovdvand surovina aj v5etkych nedistOt.

Fyzickd kontrola je pri spracov6\/ani vhodnej suroviny prakticky zbyto(,n6,,
.rko sme uZ poznamenali, v danfch podmienkach ide prakticky iba o kontrolu
kvalitv predchadzajfcich operacii.

Dal5iu pripomienku si zasluhuje iba operdcia predposlednd - velkostn6
roztrleclenie vvrobku. Ako je z obr. d. 2. zrejm6, urobi sa toto na takom istom
zariadeni ako vytriedenie, t. j. na velkostnom trieCidi, ktorf v pOvodnej
linke podla obr. d. 1. bol uvaZovanf na prvom mieste. Dostaneme tak bez
n6mahy a prakticky bez zvy5enia ndkladov 3 vell<ostn6 triedy rezanej fazulky,
pridom je zarudene, Ze sa jednotliv6 velkosti nepomieSajf.

V pripade, Ze zdvod m6 pred balenim zaveden6 zmrazovanie Is dim sa
poaita v kaZdom z6Lvode), roztriedi sa bez zdvad takfm istym sp0sobont zmra-
zend fazulka.

A konednv efekt?
1. kontinudlny vyrobnf proces s maxim6lnvm vyuZitim kapacity strojov,
2. vzhladove vyrobok bez konkurencie,
3. irspora placovnfch sil, pri sfdasnom zvyieni vykonu oproti pdvodnej

koncepcii linky na troj- aZ Stvorndsobok.

Z6.vet

V dl6nku sa pi5e o skrhsenostiach, ziskanych pri vyrobe resp. spracovdvani
zeleirej fazulky na strojnom zariadeni, doddvanom z NDR. Poukazuje sa na
vyhody, ktor6 znamenajr:1 zmeny v slede vyrobnych ope16cii, oproti ndvrhu
v irO'rodne virobcom ziaradeni zostavenej Iinky, z ktorych najpodstatnej5im
sn uspora pracovnych sil a zvySenie kapacity v.iroby.
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Production line for green beons processing

Summary

The experieDce of the author iroLm the processing of green berans with the machi-
nery delivered from Germ,an De'mocratic Republic. Po'inted out are the advalltages
of changes in sequenc,e of rpro,cessing oper,attions ur 6sprpared wi,th the original
pro'positiolt of the producer of machinery for line arrrangement. The most irDportant
of these advantages are savings in man the power the increase of- ptoduction
capacity
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