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Uvod

Cielom tohto projektu je vybudovanie priemyselnej automatizovanej linky na vyrobu
kfmnych peliet z druhotnych surovin vznikajtcich vo vyrobe sladu.

Investor sa zaoberd vyrobou sladu pre externych odberatel'ov. Pri vyrobe sladu vznikajd
vedl'ajSie produkty — sladovy kvet a prach, ktory sa odchytdva do vriec tzv. ,,BIG - BAG".
Vrecia BIG BAG s tymto odpadom sa ukladaji do miestnosti na to urcene;j.

Odpad v takejto forme nie je predaja schopny, preto sa investor rozhodol tento odpad
spracovat’ pomocou novo navrhovanej peletovacej a baliacej linky, ktord bude umiestnena
v objekte Tatranskej Sladovne, s.r.o. v Poprade. Takto spracovany odpad je moZzné vyuZzit
u odberatel'ov pre ucely kfmenia v ZivociSnej vyrobe.

1. Opis siacasného stavu

Sladovy kvet aodpad je uskladnovany vo vreciach BIG BAG a volne loZzeny v hale
v objekte Tatranskej sladovne, s.r.o. v Poprade. Hala je beténova s plechovou strechou v zime
nevykurovand. V uvedenej hale dochddza aj k vyskladneniu sladu do cisternovych 4ut, preto
je pri navrhovani linky potrebné ponechat’ uvedeny priestor vol'ny. Do skladového priestoru je
vozeny sladovy kvet a odpad aj z d’alSej prevadzky investora v obci Mlynica.

Obrazok: Existujuci stav skladovania klickov a odpadu



Obrazok: Existujuci stav skladovania klickov a odpadu

Obrazok: Existuji stakladovania kliéov a odpadu
2. Opis inteligentného rieSenia - ¢lenenie

Doprava sladového kvetu a odpadu (prachu)
Zasobnik pre skladovy kvet a odpad
Vyroba peliet

Aspiracia

Dopravna cesta hotovych peliet

Balenie peliet

Paletovanie hotového produktu

Centralny riadiaci systém
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1. DOPRAVA SLADOVEHO KVETU A ODPADU (PRACHU)

Vyrobeny slad prechddza cez odkliCovaci zavitovkovy dopravnik andsledne cez
preosievaci stroj (lesticka), kde sa od sladu oddelia klicky. Za lestickou bude do spadového
potrubia osadeny usmerfiovaci prvok, ktorym sa oddelené klicky rozdelia bud’ do BIG
BAGOV (existujtci stav), alebo do novo navrhovaného zavitovkového dopravnika a ndsledne
do d’alSej sustavy zdvitovkovych dopravnikov (3ks) dopravi do nového zasobnika na klicky.
Odsévanie prachu z dopravnych ciest zabezpecuje filter. Prach zneho je odvedeny cez
spadové potrubie do vriec.

Obrazok: Existujici stav uskladiiovania klickov do BIG BAGOV a odpadu do vriec



Na spddové potrubie bude osadeny
usmeriiovaci prvok a ten bude zatsteny do
Zl'abového zavitovkového dopravnika.

Obrazok: Existujuci stav spaddovych potrubi, novy zZl'abovy zavitovkovy dopravnik a usmeriiovaci prvok

Odkliceny slad

Odpad

Sladovy kvet
(klicky)

Obrazok: Existujice spadové potrubia



2. ZASOBNIK NA SLADOVY KVET A ODPAD

Zisobnik na sladovy kvet aodpad bude sobjemom min. 20m® vyrobeny z ocele,
celozvérany, s vystupnym rebrikom. Vo vrchnej ¢asti bude osadeny Zl'abovy zavitovkovy
dopravnik na prijem sladového kvetu do zdsobnika. V spodnej Casti bude taktiez Zl'abovy
zéavitovkovy dopravnik, z ktorého sa bude materidl vyskladiovat cez spadové potrubie do
kapsového dopravnika. Za kapsovym dopravnikom bude osadeny usmeriovaci prvok, ktory
rozdeli dopravnu cestu smerom do peletovacieho lisu alebo naspidt’ do zdsobnika na klicky
aodpad cez Zlabovy zdavitovkovy dopravnik. Kapsovy dopravnik bude slazit aj na
naskladnenie sladového kvetu a odpadu z inej prevadzky investora a prijem odpadu z filtra
(odsdvanie prachu z dopravnych ciest).

3. VYROBA PELIET

Pred peletovacim lisom bude umiestneny kruhovy zdsobnik s rozruSovacim zariadenim
o objeme minimdlne 1,3m?>. Sladovy kvet a odpad doti bude davkovat kapsovy dopravnik cez
usmernovaci prvok a cez spadové potrubie. Pod zdsobnikom bude umiestneny podédvaci
komponent a magnet na zachytdvanie kovovych cCastic. Zmes sladového kvetu a odpadu bude
vstupovat’ do ddvkovacieho zavitovkového dopravnika, kondicionéru a peletovacieho lisu.
Kondicionér bude vybaveny zariadenim pre mikroddvkovanie vody. Mikrodavkovanie vody
do kondicionéra bude ru¢né, mnoZzstvo vody si bude regulovat’ obsluha.

Peletovaci lis sa pouziva na vyrobu peliet z praSkového materidlu (zmesi), je jednym z
najdolezitejSich strojov v priemyselnej vyrobe. Slizi na vyrobu peliet pre zvieratd, drevnych
peliet a palivovych peliet na vykurovanie v peletovych peciach. Uplatnenie ma hlavne vo
vel’kom meradle v komercnej vyrobe so znakmi dlhej Zivotnosti, vysokého vykonu a nizke;j
spotreby. Lisovanie do peliet sa vykondva cez matricu s otvormi.

Novo navrhovany lis na pelety bude jednoduchy a pevny stroj s vysokou spol'ahlivostou a
vel'mi nizkymi ndkladmi na udrzbu.

Pred zaCatim peletovania bude potrebné peletovaci lis zohriat’ na prevadzkovi teplotu so
zabehovou zmesou, aby nedoSlo k poSkodeniu rolni a matrice. Taktiez odstavenie
peletovacieho lisu bude moZzné len so zdbehovou zmesou. Pri pouZiti zdbehovej zmesi bude
potrebné prepnit klapku na vypade peletovacieho lisu a peletky zo zdbehovej zmesi odchytit’
do vreca.

Déavkovaci zdvitovkovy dopravnik:

- podavac s variabilnym rozstupom pohdnany motorom s plynulou regulaciou otacok,

- bude vybaveny bezpecnostnym zariadenim proti prepadu a vyprazdneniu,

- vSetky casti, ktoré prichddzaji do kontaktu so zmesou budu v prevedeni z nehrdzavejice;j
ocele.

Kondicionér:



bude pohdnany vlastnym motorom,
vyrobeny z nehrdzavejicej ocele vritane hriadel'ov a lopatiek. Na dosiahnutie najlepSich
vysledkov po pridani vody su lopatky hriadel'a kondicionéra 'ahko nastaviteIné.

Peletovaci lis:

Dvere budi vyrobené z nehrdzavejicej ocele s dvoma zostavami nozov, ktoré budud
namontované na samostatnom sektore, ktory bude neoddelitelnou ¢astou tela, dvere sa
budu dat’ otvorit’ bez zmeny nastavenia noZov.

Bezpecnostné zariadenia: na hlavnych dverdch bude bezpecnostné zariadenie vréatane
pneumatického piestu a elektrického ventilu, budi namontované a blokované otiCanim
pohdianej remenice, aby sa dvere neotvorili, kym sa matrica nezastavi, a tym sa zabrani
poraneniu obsluhy.

Spojenie medzi peletizatnou komorou a kondicionérom bude z nehrdzavejicej ocele typu
AISI 304. Na komore budi umiestnené kontrolné dvere s bezpecnostnou mriezkou.

Do sklzu bude namontovany permanentny magnet, aby sa zabréanilo vniknutiu Zelezného
kovu do matrice.

Na poddvacom dopravniku bude klapka proti pretazeniu pneumaticky ovladana
s elektromagnetickym ventilom.

Nudzova sonda proti upchatiu v peletovacej komore.

Drziak zdpustky bude vyrobeny z kovanej ocele a md opotrebitelny krizok. Bude
namontovany na hlavnom hriadeli pomocou dvoch kénickych valivych lozisk. Tolerancia
na zostave lozisk je 'ahko nastavitelnd prostrednictvom zadnej matice. Prednd zdkladna
drziaka matrice bude z nehrdzavejuicej ocele, ktord zarucuje dlhSiu Zivotnost’.

Mlyn na pelety bude vyrobeny z tazkej zliatiny, ktord tlmi vibracie. Hlavny hriadel’ bude
namontovany na zdkladni pomocou bronzovych puzdier. Prednd strana hriadela bude
chrémov4, aby sa zabranilo kordézii.

Ochrana lozisk: labyrintovy wuzdver (vyrobeny z nehrdzavejicej ocele) a
sekunddrny tesniaci krdZok medzi drZziakom matrice a hlavnym hriadelom
zamedzuju poskodeniu loZiska v dosledku prenikania prachu,

Lis na pelety bude pohdnany elektromotorom pomocou klinového remena s prevodovkou.
Sekundarna kladka bude namontovand na predny hriadel’ medzi dvoma samostatnymi
podperami, aby sa zabrénilo pretaZeniu hriadel’a motora.

Na ochranu peletovacej komory bude na zadnej strane stroja nainStalovany strihovy kolik,
Mazanie hlavného hriadel’a bude na zadnej Casti lisu na pelety, stroj mdze byt mazany bez
zastavenia motora.

Vykon peletovacieho lisu: 2 t/hod
Priemer otvoru matrice: 6 mm

Automaticky mazaci systém

Vratane mazacieho Cerpadla pohdnaného motorom



- Cerpadlo kompletne s elektrickym panelom vriatane CasovaCov na nastavenie mazania
zapnutim/vypnutim.

Obrazok: Peletovaci lis (ilustrac¢né foto)

Vyrobené pelety davkuje Zl'abovy zavitovkovy dopravnik do kapsového dopravnika cez
rotacny podavac do chladiacej kolony, ktord bude umiestnena na konzole.
Pozostdva z tychto Casti:

. priestor pre horice pelety

. rotacny ventil

. snima¢ maximalnej hladiny

. snima¢ minimdlnej hladiny

. chladi¢

. vzduch na chladenie

. mriezka pre extraktor

. ovlddanie a nastavenie extraktora

. priestor pre chladnejsie pelety

10. odvod horiceho vzduchu (do cyklénu)
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Obrazok: Chladiaca koldna (ilustra¢né foto)

Hortce pelety z lisu vstupuji do chladiacej kolény vstupnym rotaénym poddvacom. Pod
vstupnym rotaénym poddvaCom zaistuje distribiitor rovnomerné rozdelenie peliet v koldne.
Pelety sa ochladzuji v koléne pridom vzduchu, ktory vstupuje do kolény vstupnym
uzdverom a opusta nddobu vystupnym uzdverom. Vyska vrstvy peliet je riadend snimacom
hladiny. Snimac¢ hladiny zaist'uje, Ze vrstva produktu je udrZiavand vo vopred stanovenej



vysSke. Hned’ ako pelety aktivuji snimac¢ hladiny, uvedie sa do Ccinnosti kyvadlové
vyprazdiovacie zariadenie a pelety sa vyprdzdnia cez vysypku. Plnenie sa zastavi, len ¢o sa
pelety dostant na uroven snimaca hladiny. Aby sa zabrdnilo preplneniu, koléna je vybavena
snimacom hornej hladiny, ktory zastavi prisun peliet do kol6ny.

Vlastnosti chladiacej kolony v sihrne su nasledujtce:

e Pomocou pohyblivého rozvadzaca je mozné pelety chladit’ rovhomerne v koléne.

e (Chladiaci vzduch obteka pelety reverzuje atie sa postupne chladia zdola nahor. Tento
systém je vhodny pre vyrobu vysoko kvalitnych peliet a pre prediZenie doby skladovania
peliet.

e Vdaka dostatocne velkej chladiacej kapacite, nizkej spotrebe energie, nizkej hlucnosti a
vysokého stupiia automatizicie je chladiaca koléna pouZzivand v mnohych zdvodoch na
vyrobu priemyselnych peliet.

Vychladené pelety z chladiacej kolony sa v triedic¢i oddelia od odrolu.
4. ASPIRACIA

Z chladiacej kolény a triedica bude vedené aspiracné potrubie, ktoré je napojené do
odlucovaca (cyklonu).

Z cyklénu bude zachyteny prach dopravovany rotatnym poddvacom do zlabového
zavitovkového dopravnika, kapsového dopravnika a cez d’al$i Zl'abovy zdvitovkovy dopravnik
vrateny spidt’ do vyroby. Na cykléne bude ventildtor, ktory odvddza vzduch cez aspiracné
potrubie a filter s vymenite'nymi vloZkami von z haly.

Baliaca linka bude odaspirovand pomocou filtra a ventilatora. Odfiltrované ¢iastocky budu
dopravované rotacnym poddvacom cez sustavu dopravnikov spit’ do vyroby. Ventilator
odvedie vzduch cez aspiracné potrubie a filter s vymenite'nymi vlozkami von z haly.

5. DOPRAVNA CESTA HOTOVYCH PELIET

Vyrobené pelety spifiajiice pozadované parametre sa cez spadové potrubie presypi do
kapsového dopravnika andsledne cez spadové potrubie do zdsobnika na hotové pelety
o objeme minimdlne 3m?>. Sistavou vypadov pod zdsobnik budi pelety ddvkované do
kapsového dopravnika a nasledne do usmerfiovacieho prvku, kde sa cesty rozdelia.

Jedna cesta smeruje cez spadové potrubie azlabovy zavitovkovy dopravnik do
automatickej baliacej a paletovacej linky, nasledne smeruje na ovijaci stroj, kde sa féliou
zabali celd paleta.

Druhd cesta bude doprava hotovych peliet cez zZl'abové zavitovkové dopravniky (2ks) do
hubice pre ddvkovanie do kamidénov (cisterien).

6. BALENIE PELIET



Navrhnuté rieSenie by malo byt plne automatické a spiliat’ vSetky poZziadavky pre
automatizdciu a taktieZ rieSit kompletni ochranu obsluhy pred poranenim, chybovost
sposobenti l'udskym faktorom, ako aj neopravneny zdsah do linky.

Linka bude plne automatick4, zadanim prikazu START sa zaéne davkovat’ vyrobok, plnit’
vrecia, uzatvarat’ vrecia aZ po ulozZenie na paletu, priebeh procesu bude nasledovny:

Vrece sa automaticky odoberie zo zdsobnika a nasadi sa na plniace hrdlo, na ktorom je
prichytené pneumaticky ovladanymi ¢el'ustami.

Sucasne ddvkovacia vdha automaticky navazi predvolend davku vyrobku. Po ukonceni sa
davka naplni do vreca, riadiaci systém to povoli len v pripade, ak je vrece nasadené (ak vrece
nie je z nejakého dovodu nasadené, davka sa nevypusti). Riadiaci systém vyhodi chybové
hldsenie a informuje obsluhu. Po naplneni sa vrece automaticky uvol'ni z plniaceho hrdla a
presunie sa do uzatvdracej Casti. Vrece je automaticky zavarené a presunie sa na odvadzaci
dopravnik. Na odvddzacom dopravniku sa vrece oto¢i o 90 stupiiov a zo stojatej polohy sa
zmeni na leZiacu.

Vrece prejde na dopravnik, z ktorého je odobrané robotickym zariadenim. Robot odoberie
vrece z dopravnika a uloZi ho na paletu podl'a zadaného programu. Ovijaci stroj po naplneni
palety vrecami nasledne tieto zabali do félie a zabezpeci proti pohybu.
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Obréazok: Orienta¢ny nakres uloZenia automaticej baliacej linky a paletovacieho robota

Cinnost’ obsluhy bude pozostdvat' v &innostiach:

Nastavenie pracovnych parametrov, ak je potrebnd zmena (napr. zmena hmotnosti vreca).
Ak linka bude balit’ rovnako ako predtym, obsluha ni¢ neprestavuje, linku zapne s tlacidlom
Start ju uvedie do chodu a linka vykondva automaticky vSetky cinnosti. Chod linky je
automaticky, obsluha doplia maximélne spotrebné materidly — féliu na vrecia. Obsluha
odoberd s vysokozdviznym mechanizmom zabalend paletu a ukladd v ramci skladovych
priestorov resp. nakladd na vozidlo. Obsluha bude dohliadat na chod a bude rieSit
nestandardné situdcie a v sic¢innosti s odbornymi pracovnikmi vykondvat’ riadnu ddrZzbu.

Popis alarmov:




Vizudlne a akustické, niektoré dvojstupiiové ( napriklad oranZovy majdk hldsi minimum
prazdnych vriec v zdsobniku, ale linka pracuje d’alej).

Zakladné udaje:
Balené vyrobky: peletovany sladovy kvet a odpad (priemer 6 mm)
Obal: vrecia tvorené z plochej folie, navinutej na roli

Hmotnost’ vyrobku vo vreci: 15 kg

Maximélny vykon: minimélne 250 vriec / h

Typ palety: drevené palety min. 800 x 1200 mm

Obsluha: 1 pracovnik na dozor a vymenu role s féliou a odoberanie
plnych paliet

Verzia: sucasti vyrobené z nehrdzavejicej ocele su uvedené v texte, ak

nie je materidl Specifikovany, jednd sa o konstrukénu ocel’, tr.11
so Standardnou povrchovou udpravou.

Popis pracovného cyklu: pracovny cyklus je automaticky, po uvedeni linky do chodu
prebiehaju vsetky operdcie od navdZenia vopred nastavene;j
davky, cez tvorbu vreca az po jeho naplnenie a uzavretie
automaticky.

Automatickd linka na vrecovanie peliet bude pozostavat’ z tychto Casti:
TVORBA A PLNENIE VRIEC:

Technologicky zasobnik

Zasobnik ma objem minimalne 200 1. Na zdsobniku je priruba na napojenie na odsavanie
prachu. Priprava pre in$taldciu snimacov hladiny na reguldciu prisunu vyrobku. Tvar
zasobnika je navrhnuty tak, aby sa zachytdvanie produktu na stenach zasobnika.

Regulacia prisunu vyrobku do zasobnika

Snimace hladiny na reguldciu prisunu vyrobku - reaguji na maximdlnu troven a
minimdlnu udroven vyrobku v technologickom zdsobniku. Riadiaci systém vyzaduje
komunikéciu s novou technologickou linkou na vyrobu peliet.

Davkovacia vaha
Dévkovacia vdha na ddvkovanie vyrobku. Stroj pozostava z tychto hlavnych Casti:



- nosnd konstrukcia vyrobend z konstrukcnej ocele so Standardnou povrchovou tpravou

- plniace zariadenie gravita¢né, konstrukcia umozinuje rozdelit’ fizu davkovania na
predvédzenie a dovaZenie,

- tenzometricky vaziaci systém, zosililovac signalu,

- riadiaca a ovlddacia jednotka

- pripojka na odsavanie prachu,

- pneumaticky ovladané otvaracie dno véhy.

Riadiaci modul pre vahu

Riadiaci modul s rozSirenymi funkciami a moZnostou komunikdcie s PLC. UmoZiuje
prednastavenie viacerych pracovnych formdtov a je vybaveny displejom za zobrazovanie
aktudlnej hmotnosti v redlnom Case a signalizuje fazy pracovného cyklu.

Nosna konStrukcia pre vahu
Stojan véhy s prisluSenstvom pre umiestnenie stroja na podlahu. PloSina okolo vihy a
pristupovy rebrik.

Technologicky zasobnik
Zasobnik je urCeny na zadrZanie navaZenej davky vyrobku a tvori medzikus pre spojenie
vahy so strojom na tvorbu a plnenie vriec.

Baliaci stroj
Baliaci stroj je automaticky stroj na tvorbu vriec z plochej félie, ich plnenie a uzatvaranie:
- nosny ram z ocele so Standardnou povrchovou tpravou
- zariadenie na uchytenie role félie s prislusenstvom na riadenie odvijania,
- formovaci tubus, vyrobeny z nehrdzavejicej ocele AISI 304, tvarovany pre 15 kg vrecia,
- pneumaticky ovlddané zariadenie na vytvorenie perforacie pre unik zvySkového vzduchu z
naplneného vreca,
- zariadenie pre nastavenie a reguldciu dizky vreca,
- pésy drziace f6liu na tubuse po strandch pocas formovania vreca,
- vertikdlna zvarovacia liSta (tepelnd),
- horizontélne zvarovacie listy (hornd a dolnd),
- zariadenie na odrezanie f6lie pneumaticky ovladané.

Odvadzaci dopravnik

Péasovy dopravnik na odsun naplnenych vriec:
- dizka dopravnika minimélne 2000 mm,

- vySka dopravnika je nastaviteI'nd,

- r4m stroja,

- pohon motorom s prevodovkou.

Terminal pre obsluhu
Terminal pre obsluhy s ovlddacimi prvkami. Je inStalovany na boc¢nej strane stroja.



7. PALETOVANIE HOTOVEHO PRODUKTU

Formovac vriec

Zariadenie je urCené na tvarovanie vreca. Pozostiva z dvoch pdsovych dopravnikov
umiestnenych nad sebou, medzera medzi je nastavitelnd. Optimdlne plochy tvar vreca je
potrebny kvdli stabilite vriec uloZenych na palete:
- dizka dopravnikov je minimélne 1500 mm,
- kazdy dopravnik ma vlastny pohon motorom s prevodovkou,
- ram zariadenia z ocele so Standardnou povrchovou tpravou,

Taktovaci dopravnik
Dopravnik vriec s reguldciou posunu na paletiziciu, dizka minimalne 1000 mm.
- nosné konStrukcia dopravnika,
- pohon s motorom a prevodovkou,
- PVC dopravny pas,
- vodiace listy,
- zariadenie na reguldciu priechodu vriec s fotobunkou.

Dopravnik z ktorého st odoberané vrecia paletizatorom
Pohétana valéekova dréha, dizka minimdlne 900 mm.

- nosné konStrukcia dopravnika,

- poho motorom s prevodovkou,

- valCeky uloZené v loziskach,

- nastavitel'né vodiace liSty,

- nastavitel'nd vyska dopravnika minimélne 700 mm +/- 50 mm,

- pneumaticky ovladané centrovanie vreca na odoberanie.

Automaticky paletiza¢ny robot

- nosnd konStrukcia,

- veI'mi presné Sirokouhlé loZiskd pre pohyb vo vertikdlnej osi,

- pohon bezkefovym motorom (elektronicky riadeny) pre pohyb vo vertikdlnej osi,

- dvojité rameno, kazda Cast’ pohanana elektronicky riadenym bezkefovym motorom,
- nosnost’ ramena minimélne 150 kg,

- pneumaticky ovladany tchyt na vrecia,

Terminal pre obsluhu
Terminal pre obsluhy s ovladacimi prvkami. Je inStalovany na bo¢nej strane stroja.

Ovijaci stroj
- Poloautomaticky ovijaci stroj s plnou otocnou plosinou.
- FM- mechanickd brzda pre napinanie félie s reguldciou na voziku félie s pamitou pri
vymene rolky félie.



- Systém umoznujuci 'ahkd a rychlu vymenu félie.

- Kibové uchytenie stipa pre Pahki a rychlu mont4Z a demontaz.

- Moznost’ premiestnenia stroja pomocou vysokozdvizného vozika

- Fotobunka pre sledovanie vysky palety

- Zvukovd signalizicia zah4jenia a ukoncenia cyklu ovinovania

- Orientované zastavenie oto¢nej ploSiny

- Voli¢ rezimu: manudlne — automaticky

- Bezpecnostné tlacidlo central stop

- Digitdlny ovladaci panel s moZnost'ou nastavovania parametrov ovinovania pre vyber
cyklu ovinovania (cyklus ovinovania hore a dolu, len hore alebo len dolu, hermetické
uzavretie palety, manudlny cyklus)

- Regulécia poctu ovinov hore a dolu (nezavisle)

- Pozvolny rozjazd s reguldciou rychlosti oto¢nej ploSiny (frekvenény menic)

- Regulécia rychlosti vozika félie(moze byt rozdielna pri stipani a klesani)

- Regulécia presahu félie cez paletu pomocou nastavenia oneskorenia ¢itania fotobunky

- N4jazdova plosina 1500mm

Obréazok: Ovijaci stroj (ilustracné foto)

TECHNICKE PARAMETRE:
Max. rozmer balenych paliet (Stand. ploSina): min. 800 x 1200 mm
Maximalna vyska ovinovania (vratane palety): min. 2000 mm

8. CENTRALNY RIADIACI SYSTEM

Centrélny systém riadenia linky musi umoziiovat’ - programovanie pracovnych parametrov
(podrl'a pouZitia lisovacej matrice v peletovacom lise — nastavenie priemeru peliet),
generovanie vystupov o prevadzke (datova zostava — uvedené nizSie v texte), pripojite'nost’
ku PLC (servis), vystupy mozné spracovavat podl'a potreby (pocet vaziacich cyklov — pocet
naplnenych vriec, hmotnost’ kazdej davky, pocet uloZzenych vriec na palete, pocet paliet,
chybové hlasenia, alarmy, prevddzkové hodiny, prediktivna udrzba - servisné intervaly),



prednastavenie suborov pracovnych parametrov (priemer lisovanych peliet), vizualizacia
celého pracovného cyklu.

Senzorika, ochrana prace - mechanické a elektronické bariéry pre bezpecnost price v
zmysle smernice 2006/42/ES, navySe bezpecnostnd mechanickd bariéra okolo robotického
zariadenia.

Pozadované déta (Datova zostava) v min. rozsahu: pocet vriec, hmotnost kazdého vreca,
Cas plnenia vreca, pocet vriec na palete, chybové hldsenia, alarmy, prevddzkové hodiny,
prediktivna udrzba - servisné intervaly.

Poziadavka na automatizciu linky zadanfm prikazu START na ovliddacom terminaly:

automatické davkovanie vyrobku, plnenie vriec, uzatvaranie vriec, ukladanie na paletu,

- automatické odobratie vreca zo zdsobnika a nasadenie na plniace hrdlo, prichytenie
pneumaticky ovladanymi ¢el'ust’ami,

- sucasne automatické navazenie predvolenej davky vyrobku. Po ukonceni navazenia davky
naplnenie do vreca, kontrola nasadenia vreca riadiacim systémom a néasledne
nevypustenim davky (chybové hldsenie), pokial’ nebolo vrece z akéhokol'vek dovodu

nasadené,

- po naplneni automatické uvol'nenie vreca z plniaceho hrdla a presunutie do uzatvérace;j
Casti, automatické uzavretie vreca a presunutie na odvadzaci dopravnik,

- otoCenie vreca na odvddzacom pédse o 90 stupiiov a zmena polohy vreca zo stojatej na
leziacu,

- vytvarovanie vreca na tvarovacom zariadeni a odobratie vreca dopravnikom,

- odobratie vreca robotom z dopravnika a uloZenie na paletu podl'a zvoleného programu.

Dialkovy pristup cez zabezpeCeni linku - VPN, heslovanie, logovanie, archivécia
pristupov a ¢innosti na celd technologickd linku (doprava sladového kvetu a odpadu,
uskladnenie skladového kvetu a odpadu, peletovanie sladového kvetu a odpadu, chladenie,
triedenie, balenie a expedicia, aspirdcia technologickych zariadeni).

Baliaca a paletovacia linka mdze byt pripojend na vzdialenu spravu, na bize Talk2M cez
internet.

Linka nemusi byt stdle pripojend na internet, len vtedy, ked sa rieSi problém dialkovym
pripojenim (servis a podobne).

Vybavenie a technické prevedenie linky zodpovedd sucasnym platnym smerniciam a
technickym norméam. Pre bezpe¢nu prevadzku je technoldgia vybavena signalizaciou teploty,
signalizaciou prevadzky a poruchy, tlac¢idlami nidzového zastavenia "STOP", debloka¢nymi
skrifiami pre miestne ru¢né ovladanie a rozvadzacmi pre riadenie a ovladanie technoldgie.



