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Moderná linka na plnenie grilovacieho 
a šalátového dresingu
Spoločnosť Ken´s Foods zaznamenala v posledných rokoch veľký nárast záujmu o svoje obľúbené dresingy Sweet Baby Ray´s. 
Preto sa rozhodla pre rozšírenie výroby. Jednou z posledných inštalovaných a najmodernejších je linka vo výrobnom závode v Las Vegas.

Jedna z nových liniek, ktorá je ešte len vo fáze vývoja, bude 
 nainštalovaná v sídle spoločnosti Ken´s Food v meste Marlborough. 
Vyzerá veľmi podobne ako tá, ktorá bola len nedávno nainštalovaná 
v ďalšom výrobnom závode tejto spoločnosti v Las Vegas. Od svojho 
nasadenia v decembri roku 2011 až dodnes je táto linka pozoru-
hodná najmä svojou rýchlosťou. Spracúva 510 g PET obaly (fľaše) 
s rýchlosťou 400 ks/min. Táto linka je však veľmi prispôsobivá, 
 pretože dokáže pracovať aj s 800 g a 1 134 g fľašami a je schopná 
plniť dresing do fliaš s výslednou hmotnosťou 450 g a 680 g.

Ilustračný obrázok

Po dovezení linky do prevádzky boli pôvodné dve premiestnené na 
iné miesto. Súčasťou projektu rozširovania výroby bolo aj vybu-
dovanie nového skladovacieho priestoru s celkovou rozlohou cca 
6 050 m2, pričom celkové náklady na projekt dosiahli cca 18 mil. 
USD.

Obr. 1

Na začiatku linky sa nachádza triedička Posimat schopná spracovať 
až 500 fliaš/min. Potom sú fľaše posúvané dopravníkom, ktorý na 
ich udržanie v stanovenej polohe využíva podtlak. „Pri takejto rých-
losti majú fľaše tendenciu na linke padať,“ uvádza James Johnson, 
manažér balenia. „Podtlak tomu zabraňuje“.

Obr. 2

Ďalším dôležitým technologickým prvkom na linke je blok prepla-
chovania/plnenia/uzatvárania. Plnička je podľa J. Johnsona zvlášť 
výkonná pri výrobe šalátového dresingu. „Realizujeme dvojfázový 
proces, pri ktorom je jednou zložkou zmes olejov a druhou vodná 
zmes. Vodná zmes obsahuje koreniny a čiastočky červenej papri-
ky. Tieto zmesi zmiešava súčasne v plniacom zariadení, do ktoré-
ho vstupujú prívody z dvoch samostatných plniacich zásobníkov. 
Dokážeme riadiť rýchlosť každého čerpadla, čím zabezpečíme per-
fektnú zmes. Pri plnení, zvlášť pri vysokej rýchlosti, nie je jednodu-
ché udržať všetky komponenty v takom pomere, aby každá fľaša 
dostala to správne množstvo jednotlivých prísad. Vďaka tomuto 
dvojfázovému systému dokážeme v plniacom zariadení namiešať 
presný pomer podstatne jednoduchšie. Rovnako to robíme aj na inej 
našej výrobnej linke a musíme uznať, že dodávateľ tohto zariadenia 
odviedol skvelú robotu.“

Obr. 3

Indukčné utesňovanie, röntgenová kontrola

Po vymytí, naplnení a uzavretí prechádzajú fľaše cez indukč-
né utesňovacie zariadenie. Jedine tie fľaše, ktoré sú stlačiteľné 
a majú membránový dávkovací fiting, vyžadujú indukčné utesne-
nie. Röntgenový systém na detekciu kovových častí vyradí každú 
 fľašu, v ktorej by sa objavili čiastočky kovu, a takisto každú fľašu, 
ktorá nie je naplnená podľa predpisu. Fľaše sa následne presúva-
jú na zhromažďovací stôl, kde pobudnú tri minúty, čo je výhodné 
 najmä vtedy, ak by sa niektoré zariadenie za týmto stolom upcha-
lo  alebo pokazilo. „Je to veľmi dôležité miesto na linke, pretože 
aj keď  potrebujeme niektoré  zariadenie za stolom vyčistiť, môžeme 
nechať plničku naďalej bežať,“ uviedol J. Johnson. „Fľaše násled-
ne prechádzajú sériou fotosnímačov, ktoré oznamujú riadiacemu 
systému, aby sa etiketovacie zariadenie zrýchlilo alebo spomalilo 
v závislosti od stavu na výrobnej linke. Ak je fliaš, ktoré práve prišli 
k etiketovačke, málo, dopravník, ktorý ich dopravuje, zvýši svoju 
rýchlosť, aby dodal ďalšie fľaše do etiketovačky v takom počte, aby 
sa zabezpečilo kontinuálne etiketovanie. Fotosnímače potom zistia, 
či sú fľaše tesne pri sebe alebo sa medzi nimi ešte nachádza voľ-
ný priestor a podľa toho sa vie, koľko fliaš sa na linke nachádza,“ 
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uviedol J. Johnson. Olepovanie etiketami vpredu, vzadu a na hrdle 
fľaše zabezpečuje topmodul, ktorý využíva lepenie za studena.

Obr. 4

Označovanie fliaš množstvom a dátumom zabezpečuje laserový 
systém, za ktorým nasleduje kontrolné zariadenia. To vyraďuje všet-
ky fľaše, ktoré majú dátum vyrazený nečitateľne, alebo na  ktorých 
chýba niektorá z nálepiek, príp. je natočená alebo poškodená. 
Oproti inštaláciám na iných linkách, ktoré sú v prevádzke už dlhšie, 
kamerový systém vykonáva kontrolu tejto novej linky na viacerých 
miestach.

Obr. 5

Balenie

Z etiketovacieho zariadenia smerujú fľaše do baliacej časti, kto-
rá využíva vertikálny akumulačný systém. Je to prvýkrát, čo sa 
 takéto zariadenie v losangelskej prevádzke využíva, ale spoločnosť 
má takéto zariadenia v iných prevádzkach a budú nasadené aj na 
 novopripravovanej linke v Marlborough. „Bezprostredne pred balia-
cim zariadením sa nachádza zariadenie, ktoré rozdeľuje jednocest-
ný dopravník na štyri smery. Keď sa fľaše umiestnia do škatúľ, tie sa 
zavrú páskou tepelným procesom, ktorý spĺňa všetky požiadavky 
spoločnosti Ken´s Food. Následne prechádzajú škatule štyrmi 
stanicami s tepelnými označovačmi, ktoré na ne vytlačia údajové 
kódy. Stanice komunikujú s monitorovacím výrobným systémom, 
ktorý vyvinulo oddelenie informatiky spoločnosti Ken´s Food. Ten 
umožňuje zaznamenávať počet škatúľ s vyrobenými a zabalenými 
dresingmi, pričom je prostredníctvom etherneru prepojený s pod-
nikovými databázovými servermi,“ vysvetľuje J. Johnson. Vďaka 
softvéru od spoločnosti CDC Software dokáže spoločnosť presnejšie 
určiť aj celkovú vyťažiteľnosť jednotlivých liniek a strojov (OEE).

Spracované podľa: Reynolds, P.: BBQ sauce/salad dres-
sing line built on best in class. Dostupné online 10. 8. 
2012 na http://www.packworld.com/machinery/palletizing/
bbq-saucesalad-dressing-line-built-best-class.

Pozrite si aj sprievodné video, ktoré nájdete na stránke  
www.atpjournal.sk.

môj  názor

Informačné systémy (IS) sa stali neodmysliteľnou súčasťou 
 moderného riadenia priemyselnej údržby. V súčasnosti existuje 
a vo svete sa využíva veľké množstvo softvérových produktov 
na podporu riadenia a plánovania údržby. Tieto systémy sú spra-
vidla modulárne a popri organizácii plánovaných činností a sklado-
vých zásob zabezpečujú evidenciu požadovaných údajov o strojoch 
a zariadeniach, poskytujú podklady na tvorbu analýz, vizualizáciu 
a operatívne riadenie údržby. Správny výber a nasadenie vhodnej 
konštelácie informačného systému údržby je určujúcim faktorom 
efektivity údržby.

Kvalitný systém riadenia údržby poskytuje korektné dáta na 
najrozmanitejšie vypracúvanie analýz vychádzajúcich z histórie, 
ako sú napríklad opakované poruchy, časté korektívne zásahy, 
prehľady zariadení s vysokými časovými hodnotami prestojov či 
prehľady nákladovosti a produktivity. Vďaka nemu možno získať 
prehľad a informácie nutné na optimálne riadenie údržby a mini-
malizáciu rizík. Nato, aby bolo možné správne analyzovať systém 
údržby, zvyšovať jeho účinnosť, efektivitu a produktivitu, treba 
najmä presne definovať a jednoznačne klasifikovať druhy porúch. 
Vytvorením databázy s históriou porúch vzniká pre manažment 
údržby a produkcie nástroj na identifikáciu príčin vzniku prestojov. 
Pri riešení klasifikácie porúch a prestojov vznikajú zvyčajne rezervy 
v pokrytí reálneho stavu. Nastavenie podmienok musí byť flexibil-
né, neobmedzujúce, s možnosťou rozšírenia indexov indikujúcich 
neproduktívne stavy kedykoľvek v potrebných prípadoch, napr. pri 
hľadaní riadne nediagnostikovaných pretrvávajúcich technických 
problémov.

V praxi sa často stretávame so situáciou, keď sú integrované systé-
my pevne naprogramované a nie je možná zmena, prípadne zmena 
závisí od externej dodávateľskej firmy a následných nákladov. 
Ak systém nie je dostatočne pružný a nie sú pridelené patričné 
administrátorské právomoci priamo v podniku, účinnosť tohto inak 
výkonného nástroja klesá. Efektívny nástroj umožňujúci analýzu 
a návrh korektívnych opatrení pri neštandardných odchýlkach 
vo vyhodnocovaných procesoch vidím v možnosti operatívneho 
pridania ďalších dočasných podskupín. Lokálny charakter tohto 
 nástroja zvyšuje pružnosť a účinnosť pri zlepšovaní procesov, a to 
bez ovplyvňovania centralizovaných súhrnov údajov, keďže na vyš-
šej úrovni možno podskupiny opätovne zlúčiť do spoločnej skupiny.

Možnosť flexibilného rozdelenia skupín klasifikácie prestojov 
na podskupiny má podstatný význam pri analýze a vyhodnotení 
výsledkov z hľadiska jednotlivých zodpovedností a určovaní príčin 
vzniku nežiaducich javov s významným vplyvom na efektivitu 
zariadení. Pri spracúvaní údajov treba s dostatočnou presnosťou 
identifikovať oddelenie, ktoré nesie zodpovednosť za konkrétny 
stav zariadenia, určiť plánované a neplánované činnosti a rozdeliť 
stavy zariadení s aktívnou účasťou pracovníka od stavov nevyžadu-
júcich priamu, respektíve nepretržitú, angažovanosť zodpovedného 
oddelenia a ďalšie atribúty s ohľadom na podmienky a požiadavky 
konkrétneho podnikového systému. Sledovanie prestojov a ich 
dôsledná analýza vytvárajú podmienky na zvyšovanie produktivity.

Ing. Rastislav Šindolár
vedúci údržby predvýroby 
ZKW Slovakia, s.r.o.

Klasifikácia po
rúch a prestojov 
v údržbe IS
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