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Pristrojové hodnocen! &irosti piva 11

Z technického cozvoje

Nova lahvarenska linka o vykonu 24000 lahvilh

683.5

Ing. FRANTISEK HUBACEK - ANTONIN KUBR - JOSEF CHRAMOSTA, Vyzkumny Gstav potravinafské a chladici tech-

niky, Praha

1. Ovod

PoZadavky na stdlé zvySovani v§koni lahvérenskych
strojii jsou logickym dfisledkem rostouct spotfeby lahvo-
vangch nédpojli. Opodstatn&nost tdchto poZadavki po-
tvrzuje 1 trend v§voje vykonidl linek mejvtSich svitovgch
vyrobell lahvarenského zaFizeni.

Nenf tomu tak ddvno, kdy na$i vyrobci lahvérenského
zafizeni doddvali linky s maxim4lnim v¢konem 9 000
lahvi/h. Dnes se b&Zn& dodédvajf linky na v§kon 18 000
lahvi/h a zavadi se vyroba linek o v§konu 24 000 lahvi/h.
V zahrani®i v§voj zvySovani vgkon@i pokraoval jests
rychleji. Existuji zaFfzeni se Spi¢kovym v¢konem aZ
100000 lahvi/h a b&%n& se dodédvaji linky na v§kony
60 000 aZ 70 000 lahvi/h.

Vyznam zavddéni lahvérenskych linek o vysokém vy-
konu je zejména ve sniZovani provoznich nékladd, tspo-
Fe pracovnich sil, zastav&né plochy aj.

Podle zahrani¢nich Gdaji nap¥. doba potfebnd na sto-
¢enf 1000 lahvi klesa pii osmihodinov§ch sm&néch u li-
nek s vgkonem 20 000, 30 000, 45 000 a 60 000 lahvi/h v po-
méru 21 : 12 : 9 : 7. Pfislu§né naklady na std¥eni 1000
lahvi jsou u t&chto linek v pomsru 3€ : 26 - 21 : 17.
Investiéni naklady naproti tomu stoupaji v pomé&ru
7 : 9 :10 : 12. Provozni plocha, pFipadajici na 1000 na-
pln&ngch lahvi &nf u linky o vfkonu 20 000 lahvi/h zhru-
ba 25 m? u linky 40000 lahvi/h 18 aZ 20 m?, kde’to
u linek s vykonem 60000 aZ 70000 lahvi/h se po&ita
s plochou méné& neZ 18 m? na 1000 lahvi instalovanéhn
vykonu.

Podle naSich dvah napf. vztah provoznich nékladd,
vyrobni plochy a ceny k vgkonu linek u jmenovit§ch
vykond 24 000, 36 000, 48 000 a 60 000 lahvi/h mé& pritb&h
podle diag. 1. Vztah produktivity préce k mzdov§m né-
kladim a ndkladdm na spotfebu energie u jednotlivych
linek znézoriiuje diagram 2.

Zavddéni vysokovykonnych linek do provozu pFina%f
viak i Fadu zdvaZnych vyrobnich a provoznich problémi.
Napfiklad pro dosaZeni klidného chodu stroji a pricho-
du lahvi je tfeba zvla3t peflivé kinematické FeZenf jed-
notlivgch uzld strojli a zarfzenf, vyrovnat se se zv§Senou
hlugnosti, fesit dopravu obalového a pomocného mate-
ridlu v&etn& akumulace mezi jednotlivymi stroji. Jsou
kladeny zvySené poZadavky na jakost lahvi, korunkov§ch
uzdveérl, prepravek, palety, na pFipravu népoje pred
plnénim a dal3f. PoZaduje se vy3¥f odbornost obsluhuji-
ctho personédlu a GdrZbafd. Tyto poZadavky mohou byt
splnény pouze za predpokladu dobré spoluprdce dodava-
tele a uZivatele strojnfho zafizeni.

Koncem roku 1973 byl ukon&en v§voj komplexnd
mechanizované lahvédrenské linky na pln&ni piva o v§-
konu 24000 lahvi/h, jako daldi &len dohodnuté typové
fady lahvéarensk¢ch linek u nés.

Re3eni této linky vzniklo na zdklads poZadavku ORPS
Praha. Zajistdno bylo v koordinaci V¢zkumného dstavu
potravinédfské a chladici techniky v Praze za Gé&asti p¥i-
sludngch vyrobnich podnikd.

250{— T

200

§
-8
150
100 4 et =l = % - J
24000 J6000 44 000 60000
_ _ —=lahvilh (@]
1 index vykonu 2 tndex provoznich nakladi
2 index ceny index vyrobni plochy
Diagram 1

2. Technicky popis linky

Komplexn& mechanizovand lahvédrenskéd linka na pln&-
ni piva o v§konu 24 000 lahvi/h je urena pro lahvovéani
piva. Po dokompletovdni zafizenim na kontinuélni vy-
robu sycengch népojil prislu¥ného vykonu ji lze pouZivat
i k plnéni t&chto napoji.

Linka je komplexné& mechanizovana, tzn. pfiprava oba-
lového materidlu, vlastni pln&ni a uzavirdni i baleni ho-
tovgch vyrobkili je automatické. Jeji schematické uspofé-
déani je patrno z obr. 1.

Potatek linky predstavuje depaletizaéni zafizeni (1),
k aémuZ jsou privdd&ny palety s prepravkami ned&istych
lahvi po valetkovém pfFisunovém dopravniku. Palety
5 prepravkami neistych lahvi jsou k pFfsunovému do-
pravniku dopravovédny ze skladu vysokozdviZnymi voziky.
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Depaletiza®ni zaFizeni pracuje horizontdln&. V tomto
zafizeni jsou stohy pFepravek rozebrdny na jednotlivé
pFepravky a dopravnikem (2) pfepraveny k vykladaci (3).

Vyklddaé je dvouhlavovy a konstrukce je odvozena od
jiZ zndmého jednohlavového univerzdlniho vykladade, vy-
rabéného Chotébofskymi strojirnami n. p., Chot&bof. Vy-
loZené léhve jsou vicefad¢ym dopravnikem (4) vedeny
k myéce lahvi ,,PROMA®“ a prdzdné prepravky dopravni-
kem (19) ke vkladadi lahvi (17).
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Obr. 1. Schematické uspofdddni linky o vgkonu 24 000 lahvilh

Myéka lahvi ,PROMA®“ (5) je FeSena s kontinuélnim
pohybem nosi¢li lahvi. Je priichozi, s kombinovanym my-
cim systémem mé&&eni a vystfikovadni. Umyté l4hve vy-
chézejici z my¢ky jsou dopravovany destitkovym doprav-
nikem (6) pfes akumula&ni dopravnik lahvi (7) k mono-
bloku plni¥e (10). Cistota lahvi vychédzejicich z my&ky je
vizudln® kontrolovdna na prosvétlovadich (9), umisté-
nych na destitkovych dopravnicich (8). Ldhve s mecha-

Obr. 2. Depaletiza®nl zaFizeni

nickou neéistotou jsou u prosvétlovaél vkldddny do pii-
pravenych piepravek a prileZitostn& vrdceny do myc&ky
lahvi. Rozbité ldhve se ddvaji do odpadovych beden a
pak vyvaZeji na ur¢ené misto pro stiepy.

Vlastni plnéni a zavirdni probih4 ma moncbloku plni-
&e a zaviracky MO 60 (10). Plnici systém a plnici orgé-
ny jsou pfevzaty z jiZ osvéd&enych monoblokd, vyrdbs-
nfch Chot&bofskymi strojirnami. Napln&né a uzaviené
lahve jsou dopravovany desti¢kovym dopravnikem s pro-
svétlovaéi (11), destit¢kovym dopravikem lahvi (12) pfes
akumuladni péas (13) k etiketovadkdm (14). Nedoplné&né,
nebo neuzaviené ladhve jsou za monoblokem zachyceny
obsluhou. Jejich obsah se vylévd do vylévaci médrZe a
neporuSené ldhve vloZené do pPepravek se vracejl
k myé&ce, porudené ldhve jdou do odpadu. Léhve opatie-
né etiketou jsou dopraveny akumulainim dopravnikem
(16) ke vkladadi lahvi (17).
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Vklddaé lahvi je obdobn& jako vyklada& dvouhlavovy
stejné konstrukce. Zde jsou ldhve vloZeny do pPepravek
pFijiZd&jicich od vykladade.

Plné pFepravky jsou vedeny dopravnikem (18) k pale-
tizaénimu zafFizeni (20). Je to zafizeni automatické s ho-
rizontdlnim systémem paletizace. NaloZené palety jsou
dopravovdny odsunovym dopravnikem palet (21) k vy-
sokozdviZnym vozikQim, které je odvaZeji do skladu.
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Technické adaje Ilnky 24 000 lahvi/h

Oznageni . typ KMLP 24
jmerovity vvjkon A o Bl ey, N lahvi/h 24 000
Spotfeba elektrické energie oESv & MmN kW 84,5
Instalovary zdérhvﬁ pi'ikon STV A T i kw 141,3
Spotieba vody mh 11
Spotfeba pdry kp/h 750

Pocet obsluhy

2 pracovnikii 11+3
Zastavdna plocha . m? 600

3. Technické popisy jednotlivych strojii instalovanych
v komplexné mechanizované lahvarenské lince o v§-
konu 24 000 lahvi/h

Depaletovact strojf

Pracuje s horizontdlnfm rozebirdnim vrstev pfepravek,
potinaje horni vrstvou. Depaletovaci stroj se sklddd ze
stojanu vytahu s vozikem v¢tahu, pFenéa3eciho zafizeni
piepravek, rozfazovactho dopravniku se zar&Zkou a p¥i-
slusenstvi.

Stojan je tvofen pFevdZn& ohrandnymi profily a spolu
s podpérami a rdmy dal3ftho pFisluSenstvi m4d stavitelné
nohy.

Rédm stojanu je opatfen jednostrannym vedenim zve-
daciho zafizenf, které se sklad4 z voziku v§tahu zavi3e-
ného na fetézovém pievodu a hydraulického vélce.

Prena3eci zafizeni prepravek méd tyto &€4sti — rédm
s trubkovym vedenim, Fetézovy pfevod s hydromotorem a
vozikem se tfemi péary zachycovacich ¢&elisti sviranych
hydrovaélci.

Rozfazovaci dopravnik tvofi rdm s pohédn&nymi vé-
le¢ky a dvéma mechanismy — zaraZkou ovlddanou hydro-
védlcem, umisténou mezi védlefky za prostorem uklddéni
vrstvy pfenadSecim zafizenim a pfesouvaci zafizeni ulo-
Zené pod trati ve stfedni &4sti, poh4n&né hydromotorem
pfes protismé&rné fet&zové pFfevody s pFesuvnymi lita-
mi, vyvedenymi mad rovinu vélekl.. Rozfazovaci doprav-
nik je poh&né&n elektromotorem.

Do prisluSenstvi depaletovaciho stroje patfi predeviim
hydraulické a elektrické zatizeni, ddle pak pfisludné
ploiny, galerie, pfechody a schodi§té&.

Hydraulické spotfebife jsou pohdn&ny samostatnym
hydraulick§ym agregdtem, sloZenym z Cerpaci stanice
s nadrZi, filtrem a chladifem, elektromagnetickych a
elektrohydraulick¢ch rozvad&&d.

Elektrické automatické ovlddani devaletovaciho stroje
je provedeno bezkontaktnim logick¢m systémem TPA
URS.

Ovlddaci pult je umistén v kabin& na obsluhovaci plo-
3in&, pfistrojova skiiii pod ploSinou.

Dopravu palet do stroje a prdzdnych palet do zésobni
ku obstardvd prislusny tsek dopravni trati palet, nava-
zujici na zdsobnfk palet.

Technické adaje

Jmernovity vykon piepravek/h 1 200

Plepravky . . . .+ .« .« Z plastické hu'nly pro 20 lanvi 0,51
Palety . S g prnqu difevénd CSN 26 9110
Razenf vrstev na paleté 3 4 2X3
Maximalni pocet vrstev . » 6
Spotfeba elektrické energie . L kW 6,3
kp 4050

Celkové véha . . . . .
Obsluha Rhak o oo i

Paletovaci stroj

Pracuje s horizontdlnfm ukldddnim vrstev pFepravek
na paletu.

Paletovaci stroj se skldda ze stojanu vytahu s vozikem
vytahu ,uklddale vrstev, sefazovaciho dopravniku a p#¥i-
sluSenstvi. Stojan je tvofen pfevaZn& ohranénymi profily
a spolu s podpé&rami daldiho pFisluSenstvi méa stavitelné
nohy. R4m stojanu je opatfen jednostrannym vedenim
zvedactho zafizeni, které se skldda z voziku vytahu, za-
véSeného na fFetézovém pirevodu a hydraulického vélce.
Ukladaé& vrstev mé dvé &asti — pfFesouval vrstev a pie-
souvéni rad. Pfesouva& vrstev je sloZen z rdamu, nepohé-
néného valetkového rostu, pod kterym se pohybuje, po-
hénéna prostfednictvim Fetézového prevodu hydromoto-

: pracovnik 1

rem, ocelovd deska. Deska je na zadni &&sti opatiena
sklopnym unésefem.

Presouvdni fad tvoFi pohén&n¢ véalefkovy dopravnik
umist®ny kolmo k vélefkovému roStu pFesouvale vrstev
a presouvaci vidlice, umist&né pod dopravnikem. Pohon
vidlic obstardvd hydromotor s Fetézovym pfevodem, po-
hon dopravniku je odvozen od kuZelové skiin& spoleé-
ného elektromotoru sefazovaciho dopravniku paletizace.
Sefazovaci dopravnik spojuje dopravnik prepravek od
vklddace s paletovacim strojem. M4 tii Gseky — bloko-
vact, kratky dsek dopravniku, uloZeny kyvné& v rédmu
s mnepohdn&énymi valefky, sklédpény pFimo plisobicim
hydraulickym védlcem — rozfazovaci, z pohdn&n§ych vé-
le¢kii s kovov§fm a pogumovanym povrchem a nataéeci
dsek, tvofeny véaletkovym dopravnikem, mezi vdletky ma
soustavu tFi Fet&zli, kter4d se pilisobenim hydraulického
vélce a pédkového mechanismu vysouvd nad rovinu véa-
le€kli. Na druhém konci pdkového mechanismu je za-
rdZka, blokujici pfistup prepravek do pFesouvéni Fad.

Do ptrisluSenstvi paletovactho stroje patfi predeviim
hydraulické a elektrické zatizeni, ddle pak pFisluiné plo-
Siny, galerie, pfechody a schodisté.

Hydraulické spotiebife jsou pohdn&ény samostatnym
hydraulickym agregédtem, sloZenym 2z &erpaci stanice
s nédrZi, filtrem a chladitem, elektromagnetick§ch a
elektrohydraulickfch rozvddél. Elektrické automatické
ovladdni paletovaciho stroje je provedeno bezkontakt-
nim logickym systémem TPA URS. Ovlddaci panel je
umistdn v kabin& na obsluhovaci ploSing&, pFistrojovéd
skiiii pod plodinou. Dopravu palet do stroje a naloZengch
palet obstardva pfisluiny Gsek dopravni traté palet, ma-
vazujici na zésobnik palet.

Technické tdaje
Jmenovity v§kon prepfavek/h

1 2
z plastick® hmoty pro 20 lahvi 0,5

Pfepravky 1
Palety prostd difevdna CSN 26 9110
Razeni vrstev na paleté 2X3
Maximélni polet vrstev 6
Spotieba elektrické energie kw 8,3
Celkova vdha kp 3000
Obsluha pracovnik 1

Vyklddaé lahvi UNIVEX II

Univerzédlni vykldada& lahvi UNIVEX II je urfen pro
vyklddani nédpojovych lahvi, napf. lahvi na pivo, limo-
nddy apod. z prepravek pouZivanych v népojovém prii-
myslu.

—

TRz

Obr. 3. vyklddaé lahvi UNIVEX 1i
Vykladaé se skldda z téchto hlavnich ¢&asti:

a) Pevny podstavec, ve kterém je umist&n n&kolikata-
dovy odsunovy dopravnik lahvi s pohdn&cim pFevodovym
elektromotorem, hydraulicky agregét s dvojitym &erpad-
lem dodévajici tlakovy olej pro hydraulick§ motor pro
pohyb uchopovacich hlav a pro hydromotor dopravniku
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pfepravek, hydraulick¢ motor s vratnym otd&ivym pohy-
bem a dstrojf pro rozvod tlakového oleje.

b) Dopravnik piepravek s pohdn&cim rota&nfm hydro-
motorem. Dopravnik je vybaven dvojitfm destitkovym
dopravnim pésem, dvojitym Fetézovym pédsem s tyemi,
ktery Fidi pohyb a ustavovani pFepravek pro uchopova-
ci hlavy, vfetn& hydraulicky ovlddaného dstroji pro pfe-
ruSované davkovani dvou pPepravek pod uchopovaci
hlavy.

Retézovy pads s tylemi kond pFeruSovany pohyb a na
rotaéni hydromotor, od kterého je pohdnén spole&nd
s nepferudované bé&Zicim dvojitym destitkovym doprav-
nim pasem je mapojovdn v§suvnou zubovou spojkou.

c) Dvé uchopovaci hlavy, které jsou zav&Seny na dvou
teleskopick§ch ramenech.

d) Paralelogram, kter§ udrZuje vodorovnou polohu
uchopovacich hlav.

e) Rozvod tlakového vzduchu véetn& redukéniho venti-
lu na vzduch.

f) Elektroinstalace vfetn& nizkonap&tového ovlddactho
a jistictho okruhu.

Technické udaje

Oznaceni typ UNIVEX 11
Maximélni v§kon pfepravek/h 1600
Pocet hlav ks 2
Spotfeba elektrické erergie kw 4
Spotieba vzduchu volné nasétého m-/h 10

Min. tlak pfed strojem kp/fcm? 5
Provozni tlak v chapacich kpfem* 1 — 16
Maximalni vaha kp 3500

Vklddaé lahvi UNIVIN 11

Univerzdlni vkldda& lahvi UNIVIN II je uren pro
vkladéni ndpojov¢ch lahvi, napf. lahvi na pivo, limon4&-
dy apod. do pfepravek pouZivanych v nédpojovém pri-
myslu.

Vkladac lahvi je sloZen z t&chto hlavnich &éasti:

a) Pevny podstavec, ve kterém je umist&n n&kolikafa-
dovy pfisuvny dopravnik lahvi s pohé&n&cim pfevodovym
elektromotorem, hydraulicky agregat s dvojitym &erpad-
lem dodévajici tlakovy olej pro hydraulicky motor pro
pohyb uchopovacich hlav a pro hydromotor dopravniku
prepravek, hydraulick§ motor s vratnym ota&ivym pohy-
bem a Gstroji pro rozvod tlakového oleje.

b) Dopravnik pFepravek s pohén&cim rotaénim hydro-
motorem. Dopravnik je vybaven dvojitym destitkovym
dopravnim pésem, dvojitym Fetézovym péasem s ty&emi,
ktery Fidi pohyb a ustavovani prepravek pod uchopovaci
hlavy, vfetn& hydraulicky ovladaného tdstroji pro pferu-
Sované déavkovani dvou prepravek pod uchopovaci hlavy.

Retézovy pds s tyfemi kond preruSovany pohyb a na
rotaéni hydromotor, od kterého je poh&n&n spole&n#
s mepferuSované béZicim dvojitym destikovym doprav-
nim pdsem, je napojovdn v¢ysuvnou zubovou spojkou.

c) Dvé& uchopovaci hlavy, které jsou zaviSeny na dvou
teleskopickych ramenech.

d) Paralelogram, ktery udrZuje vodorovnou polohu
uchopovacich hlav.

e) Rozvod tlakového vzduchu véetn& redukénfho venti-
lu na vzduch.

f) Elektroinstalace v&etn& nizkonapé&fového ovlddaciho
a jistictho okruhu.

Technické udaje

Oznaten{ typ UNIVIN 11
Maximélnf vykon prepravek/h 600
Pocet hlav ks .2
Spotfeba elektrické energie kw 5
Spotfeba vzduchu volné nasé&tého mfh 10

Min. tlak pred strojem kp/cm? 5
Provozni tlak v chapaéich kp/em? 1 — 16
Maximéln{ véaha kp 3500

Myéka lahvi typu PROMA 24

Myctka je urfena pro myti etiketovanych lahvi o pri-
méru od 58 do 76 mm a v§3ky od 170 do 285 mm. Maxi-
mélni pomér priméru k vy3ce je 1 : 3,8. Vfkon je plynu-
le regulovateln§ v rozsahu 1 : 3 od 20 000 lahvi/h.

Obr. 4. Myc¢ka lahvi PROMA

My¢ka je priichozi; je sestavena z pé&ti montaZnich cel-
kil s oddélenymi méafecimi vanami. Ldhve prochédzeji t&-
mito hlavnimi operacemi:

a) rozfazovani lahvi na akumulaénim stole, b) vkla-
dénf lahvi do ko3, c) predstfik (teplou vodou), d) pred-
méceni (myci roztok), e) odlutovani etiket, f) maéceni
1. a II. (myci roztok), g) chladic! oblast s maenim a
vystfikem, h) vysuv a odsun lahvi.

Lahve jsou privddény k myéce &tyifadym destic¢kovym
dopravnikem, z néhoZ se vzdjemné& presouvaji na akumu-
laéni stiil. Zde se samostatnym ndhonem rozfazuji do
36 fad a posouvaji smérem ke vkladacimu zafizeni. Ue-
lem piedstfiku je odstranit z lahvi hrubé necistoty a
zaroveii je chiat pfed vstupem do pfedmaceni — teplota
predstiiku je 35—40°C (v zimnim obdobi je tfeba teplotu
sniZit).

V pFedméleci vané& jsou lahve ponofeny do roztoku
myciho prostfedku o teplot& 50—55°C. Obdobn& v ma-
Ceci vané se ldhve ponofi do roztoku myciho prostFedku
o teploté 60—65°C. Posledni méaceci ldzefi ma maximaAl-
ni teplotu myciho procesu 80—85°C a dobu trvani styku
lahvi s mycim prosttedkem 2,5 min.

V dalsi fazi jsou ldhve ochlazovédny vystifikem myciho
prostfedku o teploté 60—65°C a poté opldachnuty a po-
nofeny do wvody o teploté 45—50°C. Po opusténi této
chladici l&zn& pFijdou do chladici sprchové aoblasti
o tfech teplotnich stupnich, z nichZ posledni je oplach
a vystiik lahvi pitnou vodou.

V3echny nédrZe s v§jimkou posledni chladici jsou vy-
baveny pFipojkou péry. Ldzn& s mycim roztokem jsou
vyhFfivdny nepfimo radidtory a vodni 14zn& pfimym vst¥i-
kem pédry injektory. Teploty vytdp&ngych l4zni jsou re-
gulovany automaticky. Teplotu lazni a tlak ve vystiiko-
vych okruzich lze sledovat na armaturni desce umist&né
nad vypadem lahvi.

Pretlak syté pary pro ohiev ldzni musi byt v rozmezi
1 a% 4 kp/cm?. Do cirkula&nich okruhdi &erpadel je zata-
zeno Géinné filtraéni zatizeni véetn& t¥ rotadnich filtrd
pro odstrailovani etiket. Proti eventudlnim poruchdm
nebo mnérazovému pretiZeni hlavnich mechanismii je
my&ka vybavena pojistnym zafizenim, které kromé vy-
pnuti hlavniho nédhonu signalizuje misto poruchy na
ovladacim panelu. Na tomto panelu jsou umistény i ovla-
daci elementy vSech spotiebitl mycky.
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Technické tdaje

Oznaceni typ PROMA 24
Efektivri vykon lahvi/h 28 000
Miniirdlnif nastavitelny vykon lahvi/h 20 000
Pocet lahvov§ch ko3l v rosiéi ks 38

Pocet &irnych rosicd v mycce ks 178
Celkovy pocet rositlt v mycce ks 244
Spotfeba pary kp/h 750
Spotfeba pitné vody pfi pfetlaku 1,2 kpfem* m/n 11
Spotfeba elektrické erergie kw 48,5

Pretlakovy plnié a zdtkovabka v monobloku typ MO 60/12

Plnici a zdtkovaci stroj v monobloku je uren pro plng-
ni piva a ostatnich népojii nasycenych CO, do maximal-
niho tlaku 6 kp/cm? do lahvi a uzavirdni t&chto lahvi
korunkovymi uzédvéry. Je moZno pouZit lahvi vySky 170
aZ 290 mm a priim#ru od 58 do 80 mm, pfi¢emZ pomé&r
v§8ky ldhve v priim&ru dna je maximaln& 3,8 : 1. Zatko-
vatka uzavird lahve s normélnfmi hrdly podle CSN
703120 a PN 703121, u kterych je §ifka hrdla ve vzdé-
lenosti 30 mm od horniho okraje ldhve max. 28 mm pil
pouZiti korunkovych uzdvéri podle CSN 16 3510.

obr. 5. Pretlakovy plnié a zdtkovacka v monobloku MO 60/12

Jak bylo jiz uvedeno, stroj je FeSem jako monoblok,
tj. vSechny hlavni ¢éasti jsou montovany na spolelné
zdkladové desce a k prevodu lahvi z plniCe k uza-
viragce slouZi jedind hv&zdice. Monoblok se skldda z pfe-
tlakového plnite se 3edeséti plnicimi orgény, korunko-
vé uzaviralky s dvandcti uzaviracimi raznicemi, naho-
nového tstroji, Gstroji pro rozvod lahvi, zafizeni pro pfi-
vod prdzdnych a odvod plnych lahvi ze stroje. Déle
obsahuje zatizeni pro ovlddéni stroje, zafizeni pro roz-
vod, ovlddani a regulaci tlakového vzduchu a systém
mazéni. Ovladani vzduchu je umisténo v samostatném
panelu. Stroj pro plnéni piva je vybaven membrénovym
reguldtorem tlaku. Stroj standardniho provedeni je vy-
baven dvoumetrovym typizovanym péasem pro piivod
lahvi do stroje a k odvodu ze stroje slouZi op&t dvou-
metrov§ typizovan§ dfl pdsu s pohonnou jednotkou.
V3echny ¢Gasti stroje prichazejici do styku s plnénou ka-
palinou jsou konstruovdny z merezavéjici oceli, coZ za-
ruc¢uje dokonalou hygienu a snadné &isténi.

Plnénéd kapalina se pfivddi do monobloku zespodu
potrubim |s 65.

Jako plniciho orgénu bylo pouZito ventilu, ktery umoz-
fluje jak plnéni piva, tak i sodové vody a limonéd. Plng&-
ni néapoje probthd po sté&né ldhve. Spolehlivd funkce
ventilu je zajisténa i pFi prasknuti ldhve v prib&hu
plnéni nebo jiném mechanickém naruSeni, které nedo-
voli vyrovnéni tlakd v ldhvi a v kotli plnie. V tomto
pripadé se uzavie vftok piva i vzduchu. Na v3echny sou-
¢asti ventilu bylo pouZito nerezavé&jici ocell.

Uzaviraci organy uzavirafky lahvi jsou Cist& mecha-
nického typu. Korunkové uzéavéry jsou ti¥idicim kotouem
usmériiovdny do spravné polohy a dopravovany do vodi-

ci dréhy. Vodici drédha je opatFena zafizenim na vyfa-
zovani uz4vérd, které v disledku deformace pro3ly tif-
dicim kotougem v nespravné poloze. Soufasn& umoZiiuje
vyjiméani korunkovych uzavérl bez t&snici vloZky. Stroj
je vybaven plynulou regulaci vykonu.

Technické ddaje

OznaCeni typ MO 60/12
Efektivni vykon pro léhve obsahu 0,331 — lahvi/h 15000
0,501 — lahvi/h 15000
0,701 — lahvi/h 12 000
Regulovany rozsah vykond (nastaveny) lahvi/h 9 000—18 500
Spotteba elektrické energie kw 4
Pocet plricich orgéni ks 60

Potet uzaviracich organi ks 12
Maximalri plrici tlak kp/cm® &
Tlak_sterilcito vzduchu kp/cm?

Spotfeba sterilniho vzduchu m‘/h

6 — 9
50

Etiketovaci stroj typ EK 120 C

Pracuje odvalovacim zplisobem, kdy ldhev pfi rotaci
kol svislé osy a soufasného postupu si nejprve otiskne
lepidlo a poté nabali etiketu. Tato etiketovafka je tedy
urena pro etiketovani védlcovitych lahvi, sklenic i jinych
oballl, a to od priiméru 58 do 100 mm. V¢Ska lahvi je
prakticky neomezena, pokud jejich védlcovd dst je aspoii
o0 40 mm vy33i neZ vyska etikety.

Stroj se sklddd ze stojanu, ve kterém je uloZena na-
honovéa jednotka, sloZené z variatoru o regulaénim roz-
sahu 1 : 3 a elektromotoru 1,1 kW. Nahofe je stojan
uzavien stolni deskou, kterd4 nese vespod pievodovou
skfiii a mavrchu pneumatické lepici fstroji, zdsobnik
etiket, zafizeni pro uvad&ni lahvi do valivého pohybu a
opérné Gasti. Uvnitf stojanu je umistdn dole zésobnfk
lepidla, pojistny ventil, soutasti regulatniho panelu a
skifii s elektrov§zbroji. Pfevody z motoru na varidtor
a z varidtoru na pievodovou skiifi jsou provedeny dvéma
pary klinovych femenil. Ve dvoudilné pfevodové skiini
jsou uloZeny prevody, tvoFené Eelnimi ozubenymi koly a
jednim kuZelovym soukolim. Svislé hFidele vyvedené
z téchto prevodd, pohané&ji hlavni odvalovaci zaFizeni a

_ uhlazovaci kartac.

obr. 6. Etiketovadka lahvi EK 120 a dopravni destifkové pdsy

Pneumatické lepici dstroji (dale lepeni) umisténé na
povrchu stroje i zdsobnik etiket jsou jednodu3e vyméni-
telné; vymeéna je nutnad pfi zm&né velikosti etiket.

Zasobnik etiket je umist®n na stojanku s posuvnym
zatizenim. Dvoji pruZinové pfitlaky etiket zajiSfuji rov-
nomérny tlak na etikety i pfl prom#nlivém mnoZstvi
etiket v zédsobniku. Z4asobnik mé& zafizeni pro vymezeni
postranni ville podle 3ife etiket v rozsahu = 5 mm.

Odvalovaci zafizeni je yytvoFeno parem klinov§ch Fe-
femenl b&Zicich v pFisluSnych Femenicich. Horni odva-
lovaci femen moZno umfstit v kterékoliv ze tfi hornich
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dréZek a tak se pFizplisobit vySce vélcové &asti lahve
vzhledem k vy¢Sce etikety. Mezery mezi spodnim a hor-
nim odvalovacim Ffemenem jsou 60, 100 nebo 125 mm, a
to je také ur&ujici mira pro poZadovanou v§3ku etikety.

Aby spolehlivé uné3ely i mokré ldhve, jsou odvalovaci
femeny polepeny na unéSecim povrchu specidlni gumou
— Styroporem, kterd také vyrovndvd pfipadné nerov-
nosti a odchylky priméru lahvi téhoZ typu (normy)
svym houbovitym sloZenim. Timto povlakem jsou rovn&2
potaZeny odvalovaci lifty a deska, umist&na naproti od-
valovacim Femenicim a oboje tak tvofi op&rné C4sti.

Pneumatické lepici dstroji privadi lepidlo do kuli&ko-
vého davkovate, kter§ odpovidd svym tvarem pouZiva-
nym etiketdm. Jde o kulitkové ventily, které tvoFi sif
bodd uné&Seného lepidla. Z&sobnik lepidla, ktery je
umistén ve stojanu, je véalcovd n&doba, pfitaZend na
spodni plochu stolni desky. V zasobniku se pohybuje
stlatenym vzduchem pist, ktery vytlatuje lepidlo do p¥i-
vad&ciho potrubf lepidla. Nadoby zé&sobniku jsou dv&, aby
se vidy jedna mohla naplnit za provozu stroje. Zvedéani
a spoudt&ni zdsobniku lepidla se d&je zvedacim véled-
kem, ovlddanym pneumaticky.

Rozvod stlateného vzduchu do zvedaciho védletku nebo
pod pist z&sobniku lepidla se ovldd4 pafkou na pane-
lové desce. Na panelové desce je rovn&Z umfst&no oto&né
koletko, jimZ se redukuje tlak vzduchu reduk&nim venti-
lem a déle cifernfk manometru. Regulaci tlaku vzduchu
se ovliviiuje sfla vrstvy lepidla, které se nané3f na ldhev,
pokud je vzduch zapojen pod pist zdsobniku lepidla.
V pneumatickém potrubi je vsazen €isti¢ vzduchu a pfed
zésobnikem lepidla pojistn§ ventil.

Stroj je opatfen hlavnim vypinafem a tla&itkovym vy-
pinadem pro spoustdni a zastaveni stroje.

Technické tdaje

Oznaceri typ EK 120 C
Maximélnf vykon lahvi/h 12 000
Maximélni velikost etiket mm 120 X 120
Min. velikost etiket obdélnikového tvaru mm 50 X 70
Rozsah priméru lahvi mm 58 — 100
PotFzbny tlak vzduchu kp/cm? 3
Spotfeba vzduchu mifn 15
Spotfeba elektrické energie kw 1.1

Prosvétlova& lahvi zdFivkovy jednostranny typ PZ 1

SlouZi k prohlidce lahvi a sklenic, které se pohybuji
na dopravnim pése. Je urfen k vizudlnimu zji¥t¥ni ne-
Cistot uvnitf a na povrchu lahvi a zji§fovani po¥koze-
nych lahvi.

Prosvétlovat je tvoFen kostrou z nerezav&jiciho plechu,
umist&nou na noze shodné s nohami dopravnich pési.
UvnitF je jako svételny zdroj 6 z&Fivek 25 W/B, L =
= 970 mm. Pomocné pfistroje zaFivek jsou umistdny
v horni &&sti prosvétlovafe pod utdsn&nym odklopnym
krytem. ProhliZeci plochu prosv&tlovale tvori snimatelnd
rozptylovd st®na z matového umaplexu v rdmu z nere-
zavéjicl oceli. V§3ku spodnfho okraje -rozptylové st&ny
lze pfi montdZi upravit zkrdcenim trubky nohy v roz-
mez{ 880 aZ 1480 mm, podle vyiky dopravnfho pésu.
Léhve jsou vedeny vodicimi tyfemi z merezav&jici oceli,
napojovanymi na zabradli dopravnitho pésu.

Dopravni destiékové pdsy

Jednofadé aZ &tyffadé a osmifadé slouZi k prepravd
lahvi. Dopravni pésy se sklddaji z koncov§ch loZisek a
bo¢nic, které nesou roidt z ocelov§ch pésfi, na niZ se po
listach pohybuje nerezavéjici destitkovy pas o roztedi
38,1 mm a 3ifce 83 mm, spojovacich tfmen@i a podstav-
n§ch noh.

V uré&itych vzdélenostech jsou na pése drZéky zébradli,
nesouci v horni &&sti Cepy s profilovfm zdbradlim. Ve
spodni &é&sti pdsu jsou véletky nesouci spodni vdtev
destitkového pésu. Destitkovy péds je napindn napinaci
kladkou ponofenou v mazaci néddr¥ce. K této néadrice

jsou spadovéany vany Kkryjici zespodu dopravni pés. Po-
hon destitkového pésu je proveden zakrytovanym Fet&zo-
vym pfevodem na ndhonu.

V¢Sku podstavnych noh lze u pédsli jednofadych aZ
Ctyffadych pfi montdZi zkratit tak, Ze rovina destickové-
ho pasu'je v rozmezi 880 aZ 1480 mm, u osmiFadych pési
v rozmezi 900 aZ 1150 mm. Dopravni p4sy jednofadé a
dvoufadé lze spddovat do maximélnich skloni 8°.

Akumulaéni stiil

SlouZi k vytvoteni zdsoby lahvi pro vyrovnéni krédtko-
dobych vykonovych vykyvli chodu st4dfeci linky. Je po-
uZitelny pro v3echny ldhve do maximélniho primé&ru
95 mn.

Akumulaéni stlil je sloZen z koncovych loZisek a
bocnic, které nesou rodt z ocelovy§ch pasi, na nichZ se
po listdch pohybuje 8 destitkovych péasd z nerezavéjici
oceli o rozte€i 38,1 mm a Sifce 83 mm, tvoficich dvé
protib&Zné sekce po Etyfech pésech. Déle se sklddd ze
spojovacich tfmenii a podstavnych noh. V uréitfch vzda-
lenostech jsou na akumula&nim stole drZaky zébradli,
nesouci v horni &&sti €epy s profilovfm zé&bradlim a
tfmeny se vstupy a v¢stupy. Ve spodni &&sti akumulag-
niho stolu jsou véletky nesouci spodni vétev destifko-
vého pédsu. Destitkovy péAs je napindn kladkou ponofe-
nou v mazaci néddrZce. K této nédrZce jsou spddovény
vany kryjici zespodu akumula&ni stiil.

Pohon je proveden zakrytovanym fetézovym pFevodem
od Fet&zového varidtoru.

V¢3ku podstavnych moh lze zkratit pFi montédZi tak,
Ze rovina destikového pésu je v rozmezi 900 aZ 1150 mm.
Jednotlivé €édsti jsou spojeny Srouby.

Technické tdaje dopravnich desti®kovych pdsid
Zékladni délky m 2 — 10

Vyska pési mm 880 — 1480
Spotfeba elektrické energie

u jedrotadého péasu kw 0,75

u dvoufadého pésu kw 1,1

u tFffadého pésu kW 15

u &tyitadého péasu kw 2.2

u osmifadého pésu kw 3
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Hub4&ek, F. - Kubr, A. - Chramosta, J.: Novd lahviren-
ska linka o vykonu 24 000 lahvi/h. Kvas. priim. 21, 1975,
&1, s 11—17.

Cldnek obsahuje ekonomické srovnavéani lahvédrenskych
linek rfizngch vykondl, celkovy pohled ma komplexni
linku a strudn§ popis jednotlivfch v lince zaFazenych
strojii. Cilem ¢lanku je seznamit ¢tendfe s nové vyvinu-
tou komplexni mechanizovanou lahvédrenskou linkou na
plnéni piva o vykonu 24000 lahvi/h.
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Gyrbiiok B uyac. Ksac. mpym. 20, 1974, Ne 12, crp. 11—Ii7
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Hubéatek, F. - Kubr, A. - Chramosta, J.: New Bottling
Line of 24 000 Bottles per Hour Capacity. Kvas. prim. 21,
1975, No. 1, pp. 11—17.

The authors compare — applying economic criteria —
bottling lines of various capacities, outiine the structure
of a modern line, i. e. specify units forming it and des-
cribe briefly their functions.

Hubéagek, F. - Kubr, A. - Chramosta, ].: Die Neue Fla-
schenabfiillinie mit der Leistung von 24 000 Flaschen/h.
Kvas. prim. 1975, 21, No. 1, S. 11—17.

Der Artikel enthdlt einen Skonomischen Vergleich von
Flaschenabfiillinien verschiedener Leistungen, einen
Gesamtblick auf die neue Flaschenlinie und eine Zzu-
sammenfassende Beschreibung der einzelnen in die Linie
eingegliederten Maschinen.




