Linka na spracovanie zelenej fazulky

K. HEIDINGER

V mraziarenskych zavodoch sa v CSSR spracovava zelena fazulka na strojoch
dovezenych z NDR. Aj konzervarenské zdvody na niektoré vyrobné operacie
pouZivaju tieto stroje, a pokial nam je zname, pouZivaji sa vo vSetkych S§ta-
toch RVHP a videli sme z nich zostavenu linku aj v mraziarenskych zdvodoch
v Juhosléavii.

V mraziarenskej technologii sa pri spracovani zelenej fazulky odpordda na-
sledovné zostavenie vyrobnych operacii:

1. triedenie zelenej fazulky,
2. od3pi¢kovanie zelenej fazulky,
3. pranie zelenej fazulky,
4. lamanie zelenej fazulky,
5. fyzicka kontrola ldmanej zelenej fazulky,
6. blanSirovanie,
7. chladenie,
8. balenie a zmrazovanie.
Schéma takto zostavenej linky je na obr. 1. Pri tomto postupe neuplatnili
sa v Ziadnom zavode triedie zelenej fazulky a si temer v3ade z linky vyra-
dené. Kapacitu linky prakticky udava pocet strojov na od3pickovanie fazulky.

J 7 1 4 5 [ 8 7 il
r, _,r' .".
4 S

/ YA
O [T
1 TRIEDIC
2 PAS
3 ELEVATOR
4SKLZ
5 ODSPICKOVAC
6 SKLZ
7 REZACKA 1 12 1
8 PRACKA —_ — —_

9 PAS 1 A —n
10 BLANSER —
11 CHLADIE

12 PLETIVOVY PAS

13 STOL

Obr. 1.

56

BULLETIN VI/1 - 1967




Finalny vyrobok pozostdva z kusov roznej hrubky, teda je velkostne netriedeny.
Velkostné triedenie sa sice nepoZaduje, ale vzhlad vyrobku sa tym zhorsuje.

Snaha po zvySeni kapacity linky na spracovanie zelenej fazulky a zavedeni
kontinudlneho vyrobného procesu, viedla pracovnikov mraziarni v MLR k tomu,
Ze vypracovali a v rade RVHP predloZili ndvrh na linku s automatickou regu-
laciou vyrobného procesu, ktory zarucuje triedenie spracovavanej zelenej fa-
zulky podla hribky a so zmenou sledu operacii, ktord znamena zvySenie
kapacity linky na Stvornasobok.

Pri overovani navrhovanej zmeny zistili sme vyhody a opravnenost tohoto
spdsobu vyroby, konStatovali sme v8ak, Ze pre dosiahnutie vytriedeného finédl-
neho vyrobku nie je potrebné ndro&né regulainé zariadenie, ak sa vyrobna
linka upravi podla navrhu, naznaceného na obr. 2.

Vyrobny proces po navrhovanej aprave pozostdva z tychto operdcii:

1. lamanie zelenej fazulky (2 ks),
2. vytriedenie lamanej zelenej fazulky,
3. odSpickovanie,
4. fyzickéa kontrola {len pri urcitych druhoch zelenej fazulky),
5. pranie (sprchovanim],
6. blanSirovanie,
7. chladenie,
8. velkostné triedenie,
9. balenie a zmrazovanie.
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Prva cperacia nepoirebuje zviaStny komentdr, Pre uplné vyuZitie lamaciek
{slniecok) vyZaduje sa vyhovujica surovina, L. j. rovnd fazulka, hez dihych
stonkcv, aby sa neupchavali priehrady, v kiorvch sa formuje fazulka na reza-
nie, (Ukdzalo sa ako vvhodné dat ku kazdej rezacke jednu obsluhu).

Mozno konStatovat, e vykon linky podla obr. 2 je potom prakticky uddavany
vykonom rezaciek, teda 3-—4 Kkrdt véacsi ako pri pdvodnom pastaveni linky
podla obr. 1.
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VéznejSia je druhd operdcia. Zmysel jej zoradenia je zrejmy podla obr. 3.

V rezackach sa fazulka poreZe na kusy o dlZke 13 mm, (u starej fazulky
268 mm), Co je velmi dbleZité. Teda vznikni — podla hribky — asi 3 velkosti.
Snahou je, aby cez od3pickovacde presli len ¢&asti I. Ak je surovina hrubsia,
rezand na 26 mm, dostane sa do odSpickovafov aj Cast II. velkosti, o méZe
ovplyvnit vytaZnost, ale nie podstatne. Ak je star§ia surovina hrub$ia, moZe
sa stat, Ze do skupiny Il. a IIL., ktoré prechddzajdi priamo na fyzickn kontrolu,
prejde aj cCast skupiny I. V takom pripade bud stac¢{ fyzickd kontrola tieto

Obr. 3.

kusy vyradit, alebo sa aj skupina II. nechd prejst cez od3pickovacie stroje.
Preto sa ich kapacita podstatne nezniZi, ani nezhorsi vytaZnost (u star3ej
fazulky].

U mladej fazulky sa prakticky dodrZi pretriedenie podla tried a nie je
potrebna Ziadna dalsia fyzickd kontrola.

Vyznam tretej operacie vyplyva z predoSlého popisu. V odSpickovacoch
zbhavl sa spracovavand surovina aj vSetkych necistot.

Fyzickd kontrola je pri spracovavani vhodnej suroviny prakticky zbyto&na,
ako sme uZ poznamenali, v danych podmienkach ide prakticky iba o kontrolu
kvality predchadzajacich operacii.

Dalsiu pripomienku si zasluhuje iba operdcia predposlednd — velkostné
roztriedenie vyrobku. Ako je z obr. €. 2. zrejmé, urobl sa toto na takom istom
zariadeni ako vytriedenie, t. j. na velkostnom triedi¢i, ktory v pdvodnej
linke podla obr. & 1. bol uvaZovany na prvom mieste. Dostaneme tak bhez
namahy a prakticky bez zvySenia nédkladov 3 velkostné triedy rezanej fazulky,
pri¢om je zarucCené, Ze sa jednotlivé velkosti nepomiesajt.

V pripade, Ze zdvod md pred balenim zavedené zmrazovanie (s ¢im sa
pocita v kaZzdom zdvode), roztriedi sa bez zavad takym istym spdésobom zmra-
zend fazulka.

A konecny efekt?

. kontinudlny vyrobny proces s maximélnym vyuZitim kapacity strojov,

. vzhladove vyrobok bez konkurencie,

. uspora pracovnych sil, pri suCasnom zvySenl vykonu oproti pdvodnej
koncepcii linky na troj- aZ Stvornasobok.

W ro =

Zaver

V Cldnku sa piSe o skusenostiach, ziskanych pri vyrobe resp. spracovavani
zelenej fazulky na strojnom zariadeni, doddvanom z NDR. Poukazuje sa na
vyhody, ktoré znamenaji zmeny v slede vyrobnych operacii, oproti navrhu
v pbvodne vyrobcom ziaradeni zostavenej linky, z ktorych najpodstatnejSim
s uspora pracovnych sil a zvySenie kapacity vyroby.
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CHII U TOBHITICHIE NIPOI3ROAUTEIBHOCTH 000DYAOBAHISA,

Production line for green beans processing

Summary

The experience of the author from the processing of green beans with the machi-
nery delivered from German Democratic Republic. Pointed out are the advantages
ot changes in sequence of processing operations as compared with the original
proposition of the producer of machinery for line arrangement. The most important

of these advantages are savings in man the power the increase of- production
capacity
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