Moderna linka na pinenie grilovacieho

a Salatového dresingu

Spolocnost Ken’s Foods zaznamenala v poslednych rokoch velky narast zaujmu o svoje obliibené dresingy Sweet Baby Ray ’s.
Preto sa rozhodla pre rozsirenie vyroby. Jednou z poslednych instalovanych a najmodernejsich je linka vo vyrobnom zavode v Las Vegas.

Jedna z novych liniek, ktord je eSte len vo faze vyvoja, bude
nainstalovana v sidle spolo¢nosti Ken’s Food v meste Marlborough.
Vyzeréa velmi podobne ako ta, ktord bola len nedavno nainstalovana
v dalSom vyrobnom zavode tejto spolocnosti v Las Vegas. Od svojho
nasadenia v decembri roku 2011 aZ dodnes je tato linka pozoru-
hodné najmé svojou rychlostou. Spractiva 510 g PET obaly (flase)
s rychlostou 400 ks/min. Tato linka je vSak velmi prispdsobivé,
pretoze dokéze pracovat aj s 800 ga 1 134 g flasami a je schopna
plnit dresing do flia$ s vyslednou hmotnostou 450 g a 680 g.
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Po dovezeni linky do prevadzky boli pdvodné dve premiestnené na
iné miesto. Stcastou projektu rozSirovania vyroby bolo aj vybu-
dovanie nového skladovacieho priestoru s celkovou rozlohou cca
6 050 m?, pricom celkové naklady na projekt dosiahli cca 18 mil.
uUsD.

Obr. 1

Na zaciatku linky sa nachadza triedi¢ka Posimat schopné spracovat
az 500 flias/min. Potom su flae postvané dopravnikom, ktory na
ich udrzanie v stanovenej polohe vyuZiva podtlak. ,,Pri takejto rych-
losti maju flase tendenciu na linke padat,” uvadza James Johnson,
manazér balenia. ,Podtlak tomu zabranuje”.
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Obr. 2

Dalsim délezitym technologickym prvkom na linke je blok prepla-
chovania/plnenia/uzatvarania. Plni¢ka je podla J. Johnsona zvlast
vykonna pri vyrobe Salatového dresingu. ,Realizujeme dvojfazovy
proces, pri ktorom je jednou zloZkou zmes olejov a druhou vodna
zmes. Vodna zmes obsahuje koreniny a CiastoCky Cervenej papri-
ky. Tieto zmesi zmieSava siCasne v plniacom zariadeni, do ktoré-
ho vstupuju privody z dvoch samostatnych plniacich zasobnikov.
Dokazeme riadit rychlost kazdého Cerpadla, ¢im zabezpecime per-
fektn zmes. Pri plneni, zvl&st pri vysokej rychlosti, nie je jednodu-
ché udrzat vSetky komponenty v takom pomere, aby kazda flasa
dostala to spravne mnozstvo jednotlivych prisad. Vdaka tomuto
dvojfazovému systému dokdzeme v plniacom zariadeni namieSat
presny pomer podstatne jednoduchsie. Rovnako to robime aj na inej
naSej vyrobnej linke a musime uznat, Ze dodévatel tohto zariadenia
odviedol skvelu robotu.“

Obr. 3

Indukéné utesiovanie, rontgenova kontrola

Po vymyti, naplneni a uzavreti prechédzaju flase cez indukc-
né utesnovacie zariadenie. Jedine tie flase, ktoré s stlacitelné
a maju membranovy davkovaci fiting, vyZzaduju indukéné utesne-
nie. Rontgenovy systém na detekciu kovovych Casti vyradi kazdu
flasu, v ktorej by sa objavili CiastoCky kovu, a takisto kazdu flasu,
ktord nie je naplnena podla predpisu. Flase sa nasledne preslva-
ju na zhromazdovaci stél, kde pobudnu tri minuty, ¢o je vyhodné
najma vtedy, ak by sa niektoré zariadenie za tymto stolom upcha-
lo alebo pokazilo. ,Je to velmi dblezité miesto na linke, pretoZe
aj ked potrebujeme niektoré zariadenie za stolom vycistit, mézeme
nechat plni¢ku nadalej bezat,“ uviedol J. Johnson. ,Flase néasled-
ne prechadzaji sériou fotosnimacov, ktoré oznamujl riadiacemu
systému, aby sa etiketovacie zariadenie zrychlilo alebo spomalilo
v zavislosti od stavu na vyrobnej linke. Ak je flia§, ktoré préave prisli
k etiketovacke, malo, dopravnik, ktory ich dopravuje, zvysi svoju
rychlost, aby dodal dalSie ffase do etiketovacky v takom pocte, aby
sa zabezpecCilo kontinualne etiketovanie. Fotosnimace potom zistia,
¢i su flase tesne pri sebe alebo sa medzi nimi eSte nachadza vol-
ny priestor a podla toho sa vie, kolko flia$ sa na linke nachadza,“
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uviedol J. Johnson. Olepovanie etiketami vpredu, vzadu a na hrdle
fla8e zabezpecuje topmodul, ktory vyuziva lepenie za studena.

Obr. 4

Oznacovanie flia§ mnoZstvom a datumom zabezpecuje laserovy
systém, za ktorym nasleduje kontrolné zariadenia. To vyraduje vSet-
ky flase, ktoré maju datum vyrazeny necitatelne, alebo na ktorych
chyba niektord z nélepiek, prip. je natofenéd alebo poSkodena.
Oproti instalaciam na inych linkach, ktoré st v prevadzke uz dlhSie,
kamerovy systém vykonéva kontrolu tejto novej linky na viacerych
miestach.
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Obr. 5

Balenie

Z etiketovacieho zariadenia smeruju flase do baliacej Casti, kto-
ré vyuziva vertikalny akumulaény systém. Je to prvykrat, ¢o sa
takéto zariadenie v losangelskej prevadzke vyuZziva, ale spolo¢nost
ma takéto zariadenia v inych prevadzkach a budl nasadené aj na
novopripravovanej linke v Marlborough. , Bezprostredne pred balia-
cim zariadenim sa nachadza zariadenie, ktoré rozdeluje jednocest-
ny dopravnik na Styri smery. Ked sa flae umiestnia do Skatul, tie sa
zavr(i paskou tepelnym procesom, ktory spifia véetky poziadavky
spolo¢nosti Ken’s Food. Nasledne prechadzaju Skatule Styrmi
stanicami s tepelnymi oznaCovaémi, ktoré na ne vytlacia Udajové
kody. Stanice komunikuji s monitorovacim vyrobnym systémom,
ktory vyvinulo oddelenie informatiky spolo€nosti Ken’s Food. Ten
umoziuje zaznamenavat pocet Skatll' s vyrobenymi a zabalenymi
dresingmi, pricom je prostrednictvom etherneru prepojeny s pod-
nikovymi databdzovymi servermi,“ vysvetlfuje J. Johnson. Vdaka
softvéru od spolo¢nosti CDC Software dokéaze spolo¢nost presnejsie
urcit aj celkovl vytazitelnost jednotlivych liniek a strojov (OEE).

Spracované podla: 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/
bbg-saucesalad-dressing-line-built-best-class.

Pozrite si aj sprievodné video, ktoré najdete na stranke
www.atpjournal.sk.
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