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Menetelmid prosessilaitteen, nimittdin monipistoruiskun, valvo-
miseksi ja ohjaamiseksi sekd laitteisto kaytettédviksi t&mén
yhteydessi.- Forfarande fér &vervakning och styrning av en

processanordning, nidmligen en multistickspruta, samt utrustning

att anvandas dirvid

Esilld oleva keksintd koskee menetelmdi prosessilaitteen,
nimittdin monipistoruiskun, valvomiseksi ja ohjaamiseksi seka

laitteistoa kédytettdviksi menetelmdd toteutettaessa.

Kinkkuja kdsiteltdessd niinsanotulla monipistoruiskulla, jolla
lihaan ruiskutetaan suolalientd, asetettujen vaatimusten huomi-
oimiseksi on tArkedtd sdilytt&d&d prosessin tdydellinen hallinta.
Kuluttajan vaatimuksena on tuotteen tasainen korkea laatu.
Laatusyistd ja kuluttaja huomioiden ruiskutetun suclaliemen
mddrdlle on asetettu maksimi, samoinkuin laatu vaatii md&r&atyn
minimin. On siis olemassa sekd minimi- ettid maksimivaatimukset,
jolloin tuottaja talouden optimointisyistd on kiinnostunut
asettumaan niin l&dhelle maksimivaatimusta kuin suinkin mahdol-
lista, mutta ylittdmdttd sitd, joka johtaisi tuotteen huonompaan
hintaan tai pahimmassa tapauksessa hylkdidmiseen. Paremmat tulot
voidaan sitd paitsi varmistaa tuotteen tasaisella laadulla, joka
lisdksi voidaan todistaa, kun tuotteet voidaan toimittaa

laatutodistuksella.

Esillda olevan keksinnén tarkoituksena on osoittaa ratkaisu
edelld hahmoteltuun ongelman asetteluun. Keksinnodn mukaiselle
ratkaisulle on tunnusomaista, ettd koneen sisdinmenopdin ja
ulostulopddn yhteydessd on virtausvaa'at, jolloin ensimmdinen
rekisterdi painon ennen koneen sisi3nmenca ja toinen rekisterdi
painon kappaleiden kdsittelyn Jjidlkeen, ja Jjolloin ndiden
vaakojen signaaleja kdytetddn prosessin jatkuvaan valvontaan ja
rekisterdimiseen sekid koneen ohjaukseen. T&amin toteuttamiseksi
sisddnmenopunnituksen tuloksia hidastetaan, kunnes ne ovat

tahdissa ulostulopunnituksen kanssa, Jjonka Jjdlkeen saanto-
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prosentti voidaan laskea. Tam# saantoprosentti ilmoitetaan sen
jdlkeen koneelle tai prosessilaitteelle, joka mahdollisesti
korjaa kdyttdSparametrejaan. Liittdmédlld sopiva kirjoitinlaite,
voidaan jokainen erd varustaa tulostukseen perustuvalla todis-

‘tuksella.

Monipistoruiskun yhteydessid voidaan siten suorittaa suolaliemen
ruiskutuksen Jjatkuvaa s#8t6d, niin ettd se on niin 1l&helli
maksimia kuin mahdollista, samalla kun tuotteet tulevat tasa-
laatuisemmiksi. Monipistoruiskun asetuksia korjattaessa sdide-
tddn neulojen nestepainetta ja tahtia, ts. neulasillan jaksojen
lukumddrida ja siten hihnan nopeutta. Virtausvaakojen hih-
nanopeutta ohjataan synkronisesti monipistoruiskun tahdissa.
Epdtasapainon esiintyessd voidaan tuottaa hialytys, joka osoittaa
etta tamdn tuotteen perusasetusta on muutettava. Ymmarret&dan
ettd keksintd on kdyttokelpoinen monipistoruiskun yhteydessi,
mutta myos kadyttdkelpoinen kaikissa ruokatavaraprosesseissa,
joissa tapahtuu lisdystd tai vdhennystd. Viimeksimainittu voi
esimerkiksi olla nesteen poisto, jolloin vesipitoisuutta halu-
taan pienentdd mddrdtylle alemmalle tasolle, jota ei haluta

alittaa.

Keksintdd selitetdin seuraavassa lihemmin viitaten oheisessa
piirustuksessa hahmoteltuun keksinnén mukaisen laitteiston

suoritusesimerkkiin. Piirustuksessa:

kuvio 1 on keksinnén mukainen laitteisto sivulta ndhtyni;

kuvio 2 on laitteiston punnitusyksikk® virtausvaa'’oin;

kuvio 3 on punnitusyksikkd suoraan pddstd ndhtyni;

kuvio 4 on yksityiskohta punnitusyksikén sivulta suuremmassa
mittakaavassa;

kuvio 5 on laitteiston ldpi kulkevan virtauksen kaaviollinen

leikkaus.

Piirustuksessa esitetty laitteisto k#sitt#4 sindnsid tunnetun
monipistoruiskun 2 ja kaksi oleellisesti identtistd punnitusyk-

sikkod 4, toinen monipistoruiskun sisiinmenossa ja toinen sen
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ulostulossa. Namd yksikdt on rakennettu siirrettéville telineel-
le 6, niin ettd ne voidaan siirtidd pois esimerkiksi puhdistuksen
ja huollon yhteydessid. Yksikdét késittdvdt virtausvaa’an 8 ja
hihnakuljettimen 10, 12 sen edessd ja takana. Virtausvaaka
kdsittdd hihnakuljettimen 14, joka on tuettu telineeseen joka
kulmassa olevalla punnituskennolla 16. Kuljetinten vetomootto-
rit on synkronoitu, niin ettd hihnanopeudet ovat yhtd suuret.
Tdlldéin vidltetddn virtausvaa'an hdiridét, jotka johtuisivat
erilaisista virtausnopeuksista virtausvaa’alle ja siitd pois.
Niin ollen ollaan riippumattomia monipistoruiskun hihnan no-
peudesta. Lihakappaleiden ylimeno hihnakuljettimelta 10 vir-
tausvaa‘’alle 8 ja edelleen sitd seuraavalle kuljettimelle 12
valkuttaa hdiritsevdsti punnitukseen. T&md otetaan huomioon
siten, ettd virtausvaa’alla on sopiva ylipituus kédsitelt&vien
lihakappaleiden 20 suhteen. Sopivaksi osoittautuva pituus on
noin kolme kertaa lihakappaleiden suurin pituus. Tamdn lisdksi
hihnakuljettimien ja virtausvaa’an vdlistd ylimenca on lyhen-
netty jarjestdmdlls hihnalle kddntdtela 22 pienelld halkaisijal-
la, joka on yhteydessd liittyvdn hihnan rumpumoottoriin 18, jolla
on huomattavasti suurempi halkaisija, esim. neljd kertaa niin

suuri.

Punnituskennojen 16 pulsseja voidaan kdyttdd monipistoruiskun 2
ohjaamiseksi. Jos lisdys on 1liian pieni, se voidaan s&d&taa
ruiskuttamaan enemmin suolalientd, esim. nostamalla suolaliuok-
sen painetta tai lisd&mdlld tahtia, ts. neulasillan 24 jaksojen
lukumddrida, jota siirretddn n. 50 mm hihnan kulkusuunnassa. Mitd
pienempi tahti, sitd suuremmat ruiskutukset, koska hihnan nopeus
silloin on pieni, ja pdinvastoin, sitd nopeampi tahti mita
pienemmdt ruiskutukset. Tahtia voidaan vaihdella esimerkiksi

valilld 0 - 60 iskua minuutissa.

Punnitus suoritetaan ensimmiiselld virtausvaa’alla 8A ja ennalta
mddrdtyn ajkavdlin jdlkeen, joka mddrdytyy virtausnopeudesta,
sama virtauksen osuus sijaitsee seuraavalla vaa’alla 8B, jossa
se taas punnitaan, jonka jdlkeen ndistd kahdesta punnitustulok-

sesta ldhtien voidaan laskea absoluuttinen lisdys ja prosentu-
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aalinen 1lisdys. Punnitus suoritetaan 1lyhyin vdlein; mita
lyhyempi sitd paremmin lisdystd voidaan ohjata; toisaalta on
olemassa raja sille, miten lyhyin v&lein punnituksia voidaan
suorittaa. Alaraja mddrdytyy toisaalta laitteiston epatarkkuuk-
sista ja toisaalta siitd tarkkuudesta, jolla monipistoruiskua
voidaan sddtdd. Tarkedtid on se, ettd ohjaus on jadrjestetty siten

ettei sallittua maksimilisdystd ylitetd.

Ndiden mittaustulosten perusteella voidaan midrattya eridkoodia
varten tuottaa todistus, Jjossa on luettelotietoja, kuten
tuottaja, aika, lihatyyppi, liemityyppi, jne, sekd mittaustu-
losten tulostus. Viimeksimainittu voi mahdollisesti olla pelkki
pddtuloksen tulostus, ts. kokonaispaino, kokonaislisdys Jja
prosentuaalinen lis&dys, jolloin tuottajan velvollisuutena on
tallettaa mittaustulokset mddrdajaksi tulostamisen jalkeen.
Laskelmat ja tulostukset voidaan saada laitteistoon liittyvalta

tietokoneelta.

Laitteiston ldpi ajettava erd voi olla esim. kuusi tonnia lihaa,
ja kdsittelyaika on noin kaksi tuntia. Ennen kidsittelyn
aloittamista virtausvaa’at kalibroidaan, joka voidaan tehdi
ajamalla laitoksen 18pi ennalta punnittu miird, esim. sata kiloa
lihaa, luonnollisesti ilman mitd34n niihin kohdistuvaa kdsitte-
lyd. Laitteisto on muutoin sovitettu niin, ettd voidaan suorittaa
nollauksen tarkistus, esim. manuaalisesti tai automaattisesti,
kun lihaa ei ole midridtyn ajan kuluessa ajettu vaa’alla, joka
voidaan automaattisesti rekister$idd. Tarkistuspunnitus tapah-
tuu sekunnin murto-osassa, eikd muutoin hdiritse prosessia.
Prosessin aikana voidaan siis kompensoida sellainen vaa’alle

aina tuleva lis&dys, kuten lihaneste, lihasuikaleet, jne.

Hihnojen 10, 12 ja virtausvaa’an 8 alle on sijoitettu kokoamisas-
tia 26 sitd lihanestettd varten, joka lihasta valuu sen ohi
kulkiessa. Tdmd lihaneste rekisterdidiin painon osaksi. Moni-
pistoruiskun sisddnmenossa paino on siis rekisterdityi painoa
pienempi valuneesta lihanesteestd johtuen. Tdmd lihaneste

kerdtdan ja kaadetaan jidlempidnid yhteen lihan kanssa, niin etta
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kokonaispaino t#smdi rekisterdidyn kanssa. Lihaneste sisdltyy

lihan jatkokdsittelyyn.

Sivusuunnassa kuljetushihnat on rajoitettu sivuseinin 28, jotka
irrotettavasti on kiinnitetty telineeseen. Sivuseini&d kannate-
taan kahdella pystysuoralla tangolla 30, Jjoissa on kaksi
vaakasuoraa tappia 32, 34, jolloin alempi sijaitsee telineen
raossa 36. Toinen on samaten raossa 38, joka on yldspdin avoin,
ja joka liittyy kaaripintaan 40 siten, ettd sivuseindd voidaan
nostaa Jjonkin matkaa yldspdin, jota rajoittaa alemman raon
pituus, ja kaataa ulospdin, Jjolloin ylempi tappi liukuu
kaaritasolla seisonta-asemaan. Kun sivuseind poistetaan, siti

vain tydnnetddn pituussuunnassa, niin ettd tapit irtoavat

raoista.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmid prosessikidsittelykoneessa, nimittdin monipisto-

ruiskussa (2) k3siteltdvidn jadrjestdmdttdmien kappaleiden vir-
tauksen lisdyksen tai vidhenemisen valvomiseksi ja ohjaamiseksi,
tunnettu siitid, ettd koneen sisddnmenopdidn ja ulostulopididn
yhteydessd on virtausvaa’at (8A, 8B), jolloin ensimmdinen
rekisterdi painon ennen koneen sisddnmenoa ja toinen rekisterdi
painon kappaleiden k&sittelyn jadlkeen, Jja Jjolloin né&iden
vaakojen signaaleja kidytetdédn prosessin jatkuvaan valvontaan ja

rekisterdimiseen sekd koneen tai prosessilaitteen ohjaukseen.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu siiti,
ettd kerdtty data muodostaa perustan todistuksen tulostamiseksi

kappaleiden selkedsti rajattua erdd varten.

3. Laitteisto kaytettdvdksi patenttivaatimuksen 1 mukaista
menetelmdd toteutettaessa, tunnettu siitid, ettd se kisittdi
monipistoruiskun (2) ja virtausvaa'an (8A) sisddnmenon yhteydes-
sd sekd virtausvaa‘an (8B) ulostulossa jarjestelemidttdmien
kappaleiden punnitsemiseksi ennen monipistoruiskussa kdsittelyd
ja sen jdlkeen, sekd tietokoneen punnitustulosten keriddmiseksi
ja kédsittelemiseksi tarkoituksella todistuksen tulostaminen
kappale-erda varten, jolloin virtausvaakojen signaaleja samalla

kdytetddn monipistoruiskun ohjaamiseksi.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen laitteisto, tunnettu siiti,
ettd kummatkin virtausvaa’at ovat (8A, 8B) ovat keskenidin

identtiset.

5. Patenttivaatimuksen 3 tai 4 mukainen laitteisto, tunnettu
siitd, ettd kummatkin virtausvaakojen pituus on n. kaksi - viisi
kertaa aineskappaleiden suurin pituussuuntainen ulottuvuus,

edullisesti noin kolome kertaa tama ulottuvuus.

6. Patenttivaatimuksen 3, 4 tai 5 mukainen laitteisto, tunnettu
siitd, ettd ennen kulloistakin virtausvaakaa (8A, 8B) ja sen
jdlkeen on hihnakuljetin (10, 12), jonka hihnanopeus on
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synkronoitu virtausvaa‘’an hihnan nopeuteen.

7. Patenttivaatimuksen 3, 4, 5 tai 6 mukainen laitteisto,

tunnettu siitd, ettid hihnat on jdrjestetty niin, ettd pienelld

‘halkaisijalla varustettu kdintdtela (22) on sijoitettu suurella

halkaisijalla varustetun vetotelan (18) kohdalle.

8. Patenttivaatimuksen 6 tai tuloliitin mukainen laitteisto,
tunnettu siitd, etti hihnakuljettimet (10, 12) ja virtausvaaka

(8) on rakennettu siirrettdvidlli telineelld olevaksi yksikdksi.

9. Patenttivaatimuksen 3, 4, 5, 6 tai 7 mukainen laitteisto,
tunnettu siitd, ettd sivusuunnassa hihnoja rajoittaa sivuseind
(28), jota kannattavissa tangoissa (30) on kaksi vaakasuoraa
tappia (32, 34), jotka sijaitsevat telineen raoissa (36, 38),
jolloin ylempi rako on yl8spdin avoin ja yhtyy kaaritasoon (40),
niin ettd sivuseind voidaan k#8ntdd vinosti ulospdin Jja
mahdollisesti poistaa pituussuuntaisella siirtdmiselld, jolloin

tappien ote irtoaa.

Patentkrav.
1. Forfarande for &vervakning och styrning av tillvaxt eller

minskning av ett fldde av oordnade &dmnen som bearbetas 1 en
processbearbetningsmaskin, ndmligen en multistickspruta (2),
kdnnetecknat av att det i anslutning till maskinens inloppsénde
och utloppsédnde finns en flédesvdg (8A, 8B), varvid den forsta
registrerar vikten fdre maskinens inlopp och den andra regist-
rerar vikten efter &mnenas bearbetning, och varvid signalerna
frdn de bdda vdgarna anvidndes fér kontinuerlig &vervakning och
registrering av processen och styrning av maskinen eller

processanordningen.

2. Férfarande enligt patentkrav 1, kidnnetecknat av att uppsamlade
data bildar basen f£f6r utskrift av ett certifikat £8r ett

vdlavgransat parti av dmnen.

3. Utrustning att anvdndas vid utdvandet av fdrfarandet enligt
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patentkrav 1, kinnetecknad av att den omfattar en multistick-
spruta (2) och en flddesvdqg (8A) i fdrbindelse med inloppet samt
en flddesvdg (8B) vid inloppet for att vidga oordnade &mnen fére
och efter bearbetning i multisticksprutan, samt en dator f&6r att

‘insamla och bearbeta vigningsresultat med avsikt att utskriva

ett certifikat f&r ett &mnesparti, varvid signalerna frén

fl1ddesvigarna &ven utnyttjas till att styra multisticksprutan.

4. Utrustning enligt patentkrav 3, kénnetecknad av att de bdda

flddesvagarna (8A, 8B) i och f6r sig &r identiska.

5. Utrustning enligt patentkrav 3 eller 4, kannetecknad av att
flédesvdgarnas lidngd Ar ca. tvd till fem gdnger den maximala

ldngdutstridckningen av &mnena, férdelaktigt ca. tre génger.

6. Utrustning enligt patentkrav 3, 4 eller 5, kédnnetecknad av
att det fore och efter vardera flddesvdgen (8A, 8B) finns en
bandtransportér (10, 12), varvid bandhastigheten dr synkron med

f18desvagens hastighet.

7. Utrustning enligt patentkrav 3, 4, 5 eller 6, kéinnetecknad
av att banden anordnats s&, att en vidndvals (22) med liten

diameter anordnats vid dragvalsen (18) med stor diameter.

8. Utrustning enligt patentkrav 6 eller 7, kénnetecknad av att
bandtransportérerna (10, 12) och flddesvdgen (8) byggts samman

till en enhet pd en kdrbar stdllning.

9. Utrustning enligt patentkrav 3, 4, 5, 6, 7 eller 8,
kdnnetecknad av att banden i sidoriktningen avgrdnsas av en
sidovdgg (28) uppburen av stdnger (30) med tvd vigrita tappar
(32, 34) som sitter i slitsar (36, 38) i stdllningen, varvid den
dversta &r Oppen upptill och gir &éver i en kurvyta (40) s& att
sidovdggen kan svingas snett utdt och eventuellt avldgsnas genom

langsfdrskjutning, varvid tapparna slipper greppet.
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