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(57)Anotace:

Zatizeni obsahuje zékladni ram (1) a tvarovaci trubku (55),
kterou je porcovany potravinaisky produkt transportovatelny
do kalibrovaciho prostoru (49), ktery je tvofen od tvarovaci
trubky (55) oddé&lenou jednotkou, pfi¢emz mezi kalibrovacim
prostorem (49) a tvarovaci trubkou (55) je uspofadan niz (65)
pohyblivy v podélném smé&ru mezi vstupnim otvorem (51)
kalibrovaciho prostoru (49) a pfilehlym vystupnim otvorem
(63) tvarovaci trubky (55). Zatizeni je dale opatfeno upinaci
jednotkou (13) a tvarovaci trubka (55) a kalibrovaci prostor
(49) jsou touto upinaci jednotkou (13) pfitlacitelné na sebe
navz4jem pro dosaZeni podtlaku ptisobiciho od kalibrovaciho
prostoru (49) aZ po tvarovaci trubku (55), pfi¢emz niiZ (65) je
proveden jako noZova deska s fezacim otvorem (67).
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Kalibrovaci *ezaci zatizeni

Oblast techniky

Vynadlez se tykd kalibrovaciho ¥fezaciho zafizeni pro
porcovani Fezatelnych potravindf¥skych produktl, zejména masnych
vyrobkl, které obsahuje zékladni ram a tvarovaci trubku, kterou
je porcovany potravinad¥sky produkt transportovatelny do
kalibrovaciho prostoru, pri&emZ tento kalibrovaci prostor je
tvoren od tvarovaci trubky oddélenou Jjednotkou a mezi
kalibrovacim prostorem a tvarovaci trubkou Jje uspofadén nuZz
pohyblivy v podélném sméru mezi vstupnim otvorem kalibrovaciho

prostoru a pfilehlym vystupnim otvorem tvarovaci trubky.

Dosavadni stav techniky

V mnoha oblastech potravinafské vyroby se poZaduje pfiprava

uréitych presnych porci potravind¥skych vyrobkl.

zatimco porcovani kapalného nebo tekutého zboZi Jje bez
problémd nebo do =zna&né miry bez problémd, neni aZ dosud
uspokojivé vyreSeno porcovani potravind¥skych produkti, které

nelze oznadit za kapalné nebo tekuté.

Naptiklad, p¥i vyrob& a dal3im zpracovani masnych vyrobkua
by bylo Zadouci, kdyby se napfiklad hovézi, vepfové nebo kruti
maso mohlo Fezat a pripravovat v pokud moZno stejnych porcich.
Kusy masa naporcované na shodnou velikost by se pak mohly

optimalné& dale zpracovavat nebo prodavat.

Prislu3na kalibrovaci zafizeni jsou jiZ napfiklad znéma pro
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tvarované masné vyrobky, u kterych je maso nejdfive zpracovano
a znovu slisovano tak, Ze pak zaujimad urdéity tvar. Toto vS3ak
nejdfive vyZaduje zpracovani masa na malé kusy aZ vlakna nebo se

jednd o zhodnoceni zbytkd masa.

K oddélovani masa v pokud moZno stejné velkych porcich
pomoci noZe je jiZ znadmo kalibrovaci fezaci zarizeni s tvarovaci
trubkou pro prisun masa k Fezacimu zarizeni. Tvarovaci trubka
mi¥e byt v podélném sméru rozdé€lena ve dvé Casti. Na konec
tvarovaci trubky navazuji na Jjeji vystupni otvor problubné
hrncovitého nebo miskovitého tvaru, které svou velikosti a
objemem pfredem urduji Jjednotlivé porce. Skrze mezeru mezi
vystupnim otvorem tvarovaci trubky a zminénym kalibrovacim
prostorem se pak muZe pohybovat Fezaci ntZ, ktery =zasluhou
§ikmého usporadani britd miZe provadét plynuly £Ffez, ktery
umoZfiuje odd&leni urcitého mnoZstvi masa, které se nachazi v ka-
librovacim prostoru, od vét3iho zbytku masa, ktery se nachazi

v tvarovaci trubce.

Kalibrovaci deska s prohlubné&mi ve tvaru hrnce se pak miZe
posunout, aby porce masa nachdzejici se v kalibrovacim prostoru
mohla byt, pripadné& =za pomoci dalsich pomicek, =z tohoto
kalibrovaciho prostoru vyjmuta a pfeloZena napfiklad na dopravni

pas.

Zmin&né kalibrovaci Ffezaci =zafizeni, které pfedstavuje
nejbliZsi stav techniky, vSak trpi Cetnymi nedostatky.

Zjistilo se, Ze v tomto znamém kalibrovacim fezacim zafizeni
nemiZe byt vidy zajisténo pokud moZno rovnomé&rné plnéni
kalibrovaciho prostoru, pfestoZe kalibrovaci prostor ma tvar

polévkového talife, to jest v pfechodu z jeho dna ve stény nejsou
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?4dné hrany a prub&h je zde vyduty, aby zde pokud moZno nemohly
vzniknout Z&dné vzduchové bubliny. Z oblasti dna kalibrovaciho
prostoru p¥davné vychazeji odsdvaci kandlky, aby bylo moZno porci
masa do kalibrovaciho prostoru optimdlné& vtahnout. V tomto sméru
se vdak ukéazalo, Ze zpracovavané maso tyto odsavaci kanalky
z&asti ucpava, takZe vzduchové bubliny nachézejici se na jiném
misté mezi porci masa a kalibrovacim prostorem nemohou byt
odsaty. Toto vede v kone&ném disledku k tomu, Ze odd&lované porce
masa se pomérn& znalné navzajem 1i8i svymi velikostmi a

hmotnostmi.

Ukolem vynélezu, vyjde-1li se z popsaného stavu techniky, je
tudi? zdokonaleni kalibrovaciho Ffezaciho zarizeni tak, aby se
dosdhlo pokud moZno optimdlniho porcovdni fezatelnych masnych
vyrobkll, zejména masa, a to s pokud moZno nepatrnymi hmotnostnimi

a/nebo objemovymi odchylkami.

Podstata vynalezu

Uvedeny ukol Fe&i a nedostatky znamych feSeni tohoto druhu
do znaéné miry odstrafuje kalibrovaci fezaci =za¥izenl pro
porcovani FYezatelnych potravinafskych produktidi, zejména masnych
vyrobkd, které obsahuje zdkladni rém a tvarovaci trubku, kterou
je porcovany potravina¥sky produkt transportovatelny do
kalibrovaciho prostoru, ktery je tvofen od tvarovaci trubky
oddé&lenou jednotkou, p¥ifemZ mezi kalibrovacim prostorem a
tvarovaci trubkou je uspofadadn nuZ pohyblivy v podélném sméru
mezi vstupnim otvorem kalibrovaciho prostoru a pfilehlym
vystupnim otvorem tvarovaci trubky, podle vyndlezu, JjehoZ
podstata spo&iva v tom, Ze toto kalibrovaci fezaci zafizeni Je
opatfeno upinaci Jjednotkou a tvarovaci trubka a kalibrovaci

prostor jsou upinaci jednotkou pritlacitelné na sebe navzajem pro
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dosaZeni podtlaku pusobiciho od kalibrovaciho prostoru azZ po
tvarovaci trubku, pficemZ nuZ je proveden Jjako noZovad deska se

fezacim otvorem.

N&Z je s vyhodou tvofen nozZovou deskou se Fezacim otvorem,
prigemZ ve vychozi poloze noZe se Fezaci otvor v pldorysném
pohledu kryje s vystupnim otvorem na spodni strané tvarovaci

trubky a vstupnim otvorem kalibrovaciho prostoru.

Kalibrovaci prostor je s vyhodou vytvo¥en v kalibrovaci

desce, kterou prochéazi a je na horni a spodni strané otevren.

NOZ se fezacim otvorem ma& s vyhodou tvar desky, p¥iléha ke

kalibrovaci desce a je touto kalibrovaci deskou podloZen.

Je vyhodné, jestliZe tvarovaci trubka Jje uspofadana ve
tvarovacim trubkovém té&lese se smérem doll obracenou tésnici
plochou a ntiZ se Fezacim otvorem je na zplUsob sendvice uloZen
mezi té&snici plochou tvarovaciho trubkového télesa a kalibrovaci

deskou.

Pod kalibrovaci deskou jsou uspofadany upinaci vélce upinaci
jednotky, s vyhodou s vakuovaci deskou a pod ni uspofadanou
pritlaénou deskou, kterou Je navzadjem staZitelnd soustava
sestavajici =z tvarovaci trubky, noZe se fezacim otvorem a

kalibrovaci desky.
Pod kalibrovacim prostorem je ve vakuovaci desce vytvofen
podtlakovy prostor a ve vakuovaci desce je uspofadana vloZena

deska pro podloZeni porcovaného potravinad¥ského produktu.

- nahradni strana -
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Tvar a rozmdry vloZené desky jsou s vyhodou nepatrné& vétsi
ne? tvar a rozméry vstupniho otvoru kalibrovaciho prostoru a/nebo

vystupniho otvoru tvarovaci trubky.

Dale je vyhodné, jestliZe mezi obvodem vloZené desky a
p¥ilehlou sté&nou podtlakového prostoru je jako podtlakovy kanalek

vytvofena s vyhodou spojité& po obvodu probihajici mezera.

Zmindné mezera je men3i neZ 2 mm, s vyhodou men$i neZ 1 mm,

zejména menSi neZ 0,5 mm.

Rezaci otvor noZe svym zdkladnim tvarem a rozméry s vyhodou
odpovida tvaru prUfezu a rozmérim tvarovaci trubky a/nebo

vstupniho otvoru kalibrovaciho prostoru.

Dale je vyhodné, jestliZe na ve sméru pohybu pfedni strané
fezaciho otvoru noZe jsou vytvo¥eny dva pod thlem navzajem se

sbihajici rezné bfity.

Je vyhodné, jestliZe tyto fezné bfity navzédjem sviraji thel

v rozsahu 60° aZ 120°, s vyhodou kolem 90°.

Je také vyhodné, jestliZe oba Yezné bfity jsou uspofadany
symetricky k svislé podélné stfedni roviné.

NGZ s vyhodou sestdva z ocelové desky o tloustce v rozsahu
mezi 0,2 mm a 6 mm, s vyhodou mezi 0,4 mm a 5 mm, zejména mezi

0,5 mm a 3 mm.

Kalibrovaci deska a nGZ jsou s vyhodou uspofadany kolmo ke
svislému uspotédéani tvarovaci trubky.

-~ nadhradni strana -
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ReSenim podle vynalezu se pomérné jednoduchymi prostfedky

dosadhne ve srovnani se stavem techniky dosdhne znacénych zlepSeni.

Ukazalo se, Ze konstrukci a u¢innost podtlaku pfi vtahovani
dalsi porce masa do kalibrovaciho prostoru lze podstatné& zlepSit
tim, Ze mezi vystupnim otvorem tvarovaci trubky a navazujicim
vstupnim otvorem kalibrovaciho prostoru lze vytvofit pokud mozZno
vakuot&sné spojeni. Zasluhou toho je podtlakem podporovan pfisun
masa nachazejiciho se ve tvarovaci trubce do kalibrovaciho
prostoru, ¢imZ se zmen3i vyznam razniku tlac¢iciho p¥idavné maso
ve tvarovaci trubce zezadu ve stejném sméru. Podle vynalezu je
tohoto dosaZeno stahovaci nebo upinaci jednotkou, ktera nejméne
v urdité fazi &innosti kalibrovaciho ¥ezaciho za¥izeni stlacduje
tvarovaci trubku a kalibrovaci prostor navzajem tak, Ze podtlak
pisobici od kalibrovaciho prostoru aZ po tvarovaci trubku,

~ [ 0 v .

pricemZ naZ je proveden jako noZova deska se fezacim otvorem.

NaZ je ve vyhodném provedeni kalibrovaciho fezaciho zafizeni
podle vynalezu tvofen noZovou deskou se Yezacim otvorem, pfilemZ
ve vychozi poloze noZe se fezaci otvor v pidorysném pohledu kryje
s vystupnim otvorem na spodni strané tvarovaci trubky a vstupnim
otvorem kalibrovaciho prostoru. V pribéhu fédze fezédni se pak nlZ
se Frezacim otvorem pohybuje v podélném sméru mezi vystupnim
otvorem tvarovaci trubky a dosedaci plochou kalibrovaci desky,
ve které je vytvofen kalibrovaci prostor. Zasluhou pouZiti noZe
se Frezacim otvorem se kromé& toho déle podpofi vytvareni vySe
zmin&ného podtlaku, protoZe nuZ je svym obvodem uspofadén mezi
vystupnim otvorem tvarovaci trubky a vstupnim otvoren

kalibrovaci desky, ve které je vytvof¥en kalibrovaci prostor.

- nahradni strana -
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Rezaci otvor noZe svym zakladnim tvarem a rozméry s vyhodou
odpovidd tvaru prifezu a rozmérlim tvarovaci trubky a/nebo
vstupniho otvoru kalibrovaciho prostoru a je vybrouSen z nastro-
jové oceli. Na ve sméru pohybu pfedni strané fezaciho otvoru noZe
jsou vytvofreny dva pod Uhlem navzdjem se sbihajici fezné brity.

Tloudtka noZe se miZe volit mimofadné mald a pohybuje se

- ndhradni strana -
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s vvhodou mezi 0,5 mm a 3 mm.

Pritlak mezi kalibrovacim prostorem a tvarovaci trubkou,
s vyhodou pfes mezi nimi vloZeny niZ se fezacim otvorem, vsak
neni pouze pfedpokladem pro prtubéZné optimdlni pusobeni podtlaku,
ale zabranuje pfidavné také neptriznivému mazacimu pisobeni noZe.
Zasluhou upinaci jednotky se podle vynalezu miiZe pouZit mimofadné
tenky nGZ, coZ prindsi dalsi vyhodu spocdivajici v tom, Ze v ob-
lasti objemu, kterd odpovidd tlou3tce materidlu noZe, nemchou

. >

zlistat prakticky Zadné zbytky masa, protoZe také klinovy ulinek

noZe je zasluhou jeho nepatrné tloustky minimdlni.

P¥ehled obrizkli na vvkresech

Podstata vynélezu je dé&le objasnéna na prikladech jeho
provedeni, které jsou popsany na zakladé pripojenych vykresu,

které znazornuji

- na obr. 1 schematicky podélny fez kalibracnim Ffezacim
zatizenim;
- na obr. 2 schematicky vodorovny pudorysny pohled ve vys§i

fezaciho noZe s vynechénim tvarovaci trubky; a

- na obr. 3 zvétSeny detail z obr. 1.

Priklady provedeni vynalezu

Kalibrovaci fezaci za¥izeni, které Jje zndzornéno na
vykresech, sestavéd ze zédkladny, kterd je déale oznacovédna také

jako zéakladni rém 1.




V oblasti jedné koncové strany zakladniho rdmu 1, ktery ma
v padorysu tvar obdélniku, je namontovéna pritlacna deska 3, ve
které je vytvofeno smérem nahoru oteviené valcové vrtani 5, do

kterého zasahuje valcovy protikus 7 vakuovaci desky 9.

Zasluhou valcového protikusu 7 vakuovaci desky 9, ktery
zasahuje do valcového vrtédni 5, vznikne tlakovy prostor 11

upinaci jednotky 13, jejiZ ucel bude popsan pozdé&ji.

Do tlakového prostoru 11 lze pomoci p¥ipojky 17 pro tlakovy
vzduch a navazujiciho tlakového vedeni 19 regulované zavadét

tlakovy vzduch z bliZe nezndzornéného zdroje tlakového vzduchu.

Ve zminé&né vakuovaci desce 9 je vytvofren podtlakovy prostor
21, ktery je sacim vedenim 23 propojen se saci pfipojkou 25.
V sacim vedeni 23 je je3té zabudovan vakuovaci ventil 27, ktery

je pouze naznafen na obr. 3.

V podtlakovém prostoru 21 je zasazend vloZena deska 31,
kterd je patkami nebo distancénimi rozpérami 33 udrZovana s od-
stupem ode dna podtlakového prostoru 21. Horni strana 31' vloZené
desky 31 pfibliZné licuje s povrchem 35 vakuovaci desky 9 nebo
je uspotfadéna, s vyhodou pouze o zlomky milimetru, niZe neZ tento

povrch 35 vakuovaci desky 9.

Tvar a rozméry vloZené desky 31 v pldorysném pohledu jsou
ve vztahu k tvaru a rozmérim podtlakového prostoru 21, rovnéZ
v pludorysném pohledu, voleny tak, Ze mezi obvodem 39 vloZené
desky 31 a p¥ilehlou sté&nou 43 podtlakového prostoru 21 vznikne
nanejvy3 uzkad mezera 37, jejiZ 8if¥ka mlZe <&init napfiklad 0,05
aZ 2 mm, s vyhodou 0,1 aZ 1 mm, zejména 0,2 aZ 0,6 mm. Ve

zndzornéném prikladu provedeni je Sitka mezery 37 zvolena na 0,3




e (X L34 e

.
(I XXX Y]
*

cSoasen

eene
200
26 &
*s »
»

sSeee
L X X X
*deR
LR R 3 )

mm. Vy3ka mezery 37 &ini ve znazornéném prikladu provedeni 5 mm
a odpovida pfitom tloudtce vlastni vloZené desky 31, ktera se
nachadzi nad distanénimi rozpérami 33. Takto uzkou mezerou 37 Jje
zajisté&no, Ze v prubé&hu kalibrovédni a Yezdni nemohou byt podle

obr. 3 nasaty Zadné vétsi Céstice masa.

Na povrchu 35 vakuovaci desky 9 spo¢ivéa kalibrovaci deska
47, kterd je na obr. 1 aZ 3 zndzornéna ve své zakladni poloze a
ve které je vytvofen smérem nahoru i dold otevFfeny kalibrovaci
prostor 49, obklopeny materidlem této kalibrovaci desky 47.
Smé&rem nahoru obréaceny vstupni otvor 51 tohoto kalibrovaciho
prostoru 49, jakoZ 1 prufez a rozméry tohoto kalibrovaciho
prbstoru 49 ve vodorovné roviné odpovidaji ve vodorovné rovineé
tvaru a rozm@rlim nad kalibrovaci deskou 47 wusporéddaného
tvarovaciho trubkového té&lesa 53, uvnit¥ kterého Jje svisle
~usporédéana tvarovaci  trubka '55, do jejihoZ nahofe se
nachdzejiciho vstupniho otvoru 57 se pfivadi porcované maso,
které je smérem dold posouvano raznikem 61, JjehoZ pohyb je
ovladan lisovacim valcem 59. Tvarovaci trubka 55 mad v pludorysném
pohledu podle obr. 2 ovalny prafez 55', ktery také aZ na
klinovit®& orientované tezné b¥ity 65' odpovidd tvaru prifrezu a
rozméram kalibrovaciho prostoru 49. Tvarovaci trubka 55,
pop¥ipadé& tvarovaci trubkové téleso 53, mohou byt sestaveny z vi-
ce desek s odpovidajicimi vybrénimi, které mohou byt uloZeny na
sobé&, ptricemZ tvarovacivtrubkové téleso 53, popfipadé jednotlivé
desky, z kterych je sestaveno, je pridrZovano dvojici postrannich
vodicich sloupk 71, které jsou pevné uchyceny na zakladnim ramu
1. Tvarovaci trubkové téleso 53 mlZe byt také alternativné ve své
podélné ose rozdéleno ve dvé Casti a byt takto napfiklad

sestaveno ze dvou skofepin.

ProtoZe spodni strana tvarovaciho trubkového télesa 53
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slou?i jako té&snici plocha vi&i noZi 65, musi spodni dosedaci
nebo t&snici plocha 66 tvarovaci trubky 55 pfekryvat fezaci otvor

67 ve tvaru pismene V noZe 65 ve vychozi nebo plnici poloze.

Jak vyplyva z obr. 1 a zejména ze zvétS8eného svislého fezu
na obr. 3, jsou tvar a rozmé&ry otvoru vakuového nebo podtlakového
prostoru 21, ve kterém Jje uloZena vloZend deska 31, nepatrné
vétEi neZ vodorovny priuifez a rozm&ry dutého nebo kalibrovaciho
prostoru 49 v kalibrovaci desce 47, poptipadé&€ vodorovny prufez

a rozméry tvarovaci trubky 55.

Kone&né&, mezi kalibrovaci deskou 47 a spodni stranou
tvarovaciho trubkového té&lesa 53 je uspofadan nuZ 65, to jest niZ
65 se Yezacim otvorem 67, ktery p¥iléhd ke kalibrovaci desce 47
a ma ptdorysném pohledu tvar p¥ibliZné obdélniku, to jest ma
podle obr. 2 tvar desky se fezacim otvorem 67, ktery odpovida
pfinejmendim rozmérim a tvaru vystupniho otvoru 63 tvarovacil
trubky 55, popfipadé vstupniho otvoru 51 kalibrovaciho prostoru
49. Ve znazorn&ném pfikladu provedeni podle obr. 2 maji Ffezné
brity 65' v dopfedném sméru rezani v pladorysu tvar pismene V a
oba tyto ve tvaru pismene V se sbihajici fezné bfity 65' se
sbihaji na st¥edni podélné ose noZe 65 ve tvaru obdélniku. Oba
tyto Fezné b¥ity 65' probihaji vi&i stfedni podélné ose noZe 65
pod Uhlem napfiklad 45° a sviraji tudiZ navzajem Uhel pfibliZné
90°, takZe se docili plynulého Ffezu. Uhel Feznych b¥itld 65' se
miZe znadné& ménit, napt¥iklad nejménd& v rozsahu +/- 30° a vice.
Alternativné je také moZné, aby Fezné bfity 65' byly tvofeny

vyménnymi Cepelemi.

Na rozdil od vyse popsaného noZe 65 s pfimoCarym vratnym
pohybem si v3ak lze v zdsad& pfedstavit i fezaci zafizeni s ro-

tadnim noZem. Mohlo by se napfiklad pouZit Ffezaci zafrizeni
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s kotoudovym noZem, ktery by ve svych sektorech obsahoval
uzavfené rFezaci otvory 67, jejichZ rozméry, tvar a funkce by
odpovidaly vySe popsanému fezacimu otvoru 67, pti¢emZz k provedeni
fezu by se pak musel provést kruhovy pohyb nebo &ast kruhového
pohybu kolem osy ot&deni, nachézejici se mimo Ffezacil otvor 67.
Oto&ny pohyb ¥ezaciho za¥izeni by mohl byt v tomto pfipadé
spojity nebo nejméné& krokovy, pokud by vSechny fezaci otvory 67

v rotujicim noZi m&ly Ffezné bfity ve shodném sméru.

Na strané& zakladniho ramu 1 protilehlé k tvarovacimu
trubkovému té&lesu 53 mohou byt kromé& ovlddacich prvkd a zafizeni
uspotradany nejmén& dva valce 73 a 75, to jest noZovy valec 73 pro
dopfedny a zpétny pohyb noZe 65 ve sméru oboustranné Sipky 77 a
kalibrovaci valec 75 pro prestavovani kalibrovaci desky 47,
rovné? ve sméru oboustranné 3ipky 77. Valce 75, 77 jsou s noZem
65, poptripadé& s kalibrovaci deskou 47, pevné spojeny upinacimi
prvky 75", 77'. '

NaZ 65 m& s vyhodou stejny tvar jako kalibrovaci deska 47
a sestavd z nastrojové oceli, ze které je vybrouSen. TlouStka
no?e 65 se mZe ménit ve vhodném rozsahu, nap¥iklad od 0,3 mm do
5 mm, s vyhodou od 0,5 mm do 1,0 mm. Také ndZ 65 se pohybuje,
stejnd& jako kalibrovaci deska 47, coZ je3té& bude popsano, v pra-

vém thlu vadi svisle orientované tvarovaci trubce 55.

Dadle bude popséna funkce kalibrovaciho Ffezaciho zafrizeni

podle vynalezu.

ProtoZe, jak je obvyklé, bylo po rozebrani kalibrovaciho
Yezaciho zat¥izeni provedeno jeho vy&isténi, mbZe byt kalibrovaci
fezaci zatizeni opét sestaveno a miZe byt uvedeno do provozu.

K saci ptipojce 25 se pfipoji saci hadice a k p¥ipojce 17 pro
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tlakovy vzduch se p¥ipoji vzduchovd tlakova hadice, které Jjsou
propojeny s odpovidacim odsdvacim zafizenim, popifipadé& zdrojem

tlakového vzduchu.

Kalibrovaci Fezaci zatizeni podle vyndlezu je opatfeno jesté
daldimi t¥emi hadicovymi pf¥ipojkami. Jedna hadicovéa p¥ipojka je
zapotfebi k tomu, aby se mohlo vratit tdhlo vakuovaciho ventilu
27. KdyZ totiZ nuZ 65 dosdhne své koncové vysunuté polohy nebo
kratce pfedtim, je pootoleno tadhlo vakuovaciho ventilu 27, aby
se prerudilo ods&vani z podtlakového prostoru 21. Nasledné se
dopfedu vysune kalibrovaci deska 47. K zavzdu3néni podtlakového
prostoru 21 se pfitom vyuZije vyfuk vzduchu z valce. Zasluhou
toho rychleji zanikne podtlak vytvofeny v podtlakovém prostoru
21. Zrudenim podtlaku se zabrani tomu, aby se p¥i vysouvani
kalibrovaci desky 47 je3té projevoval saci ucinek podtlakového
prostoru 21. Daldi z vySe zminénych hadicovych pfipojek slouZi
jako privod vzduchu do podtlakového prostoru 21, aby se tam mohl
napustit tlakovy vzduch. Posledni z vySe zminé&nych hadicovych
pripojek slouZzi k tlakovému propojeni s podtlakovym prostorem 21
a je v ni zafazen vakuovy spinacd, aby se mohl mé&¥it tlak v pod-

tlakovém prostoru.

P¥i porcovani vétSich mnoZstvi masa se pfisludny kus masa
vlioZi shora skrze vstupni otvor 57 do tvarovaci trubky 55,
pridemZ tento kus masa je pak do tvarovaci trubky 55 dale vtaZen
podtlakem vytva¥enym nezndzornénym odséavacim zarfizenim a
plsobicim v podtlakovém prostoru 21. Posuv kusu masa dopfedu je

podpo¥en naslednou aktivaci lisovaciho valce 59.

Ptedni oblast porcovaného kusu masa je podtlakem plusobicim
v podtlakovém prostoru 21 posuvnym pohybem lisovaciho razniku 61l

posouvana smérem dolli, aZ tato pf¥edni oblast porcovaného kusu
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masa zcela vyplni duty nebo kalibrovaci prostor 49. Zasluhou
minimalni mezery 37 v8ak nemiZe Z&dné maso vniknout do této

mezery 37 nebo byt skrze tuto mezeru 37 nasato.

Pot¥ebny podtlak pro podpofeni posuvu porcovaného masa a
Uplné vyplnéni kalibrovaciho prostoru 49 timto masem je podpofen
a zajidtén predeviim tim, Ze celd soustava tvarovaciho trubkového
t&lesa 53, noZe 65 se Fezacim otvorem 67 a pod nim se nachéazeijici
kalibrovaci desky 47 je v Uvodu zminénou upinaci jednotkou 13
s pritla&nou deskou 3 a vakuovaci deskou 9 navzajem staZena a
sevfena na zplsob paketu, takZe do podtlakové oblasti nemize
vniknout pokud moZno Zadny vzduch z okoli, kterym by se mohl
sniZit podtlak. ProtoZe se navic pouZiva nuZ 65 se Yezacim
otvorem 67, nemiZe Z&dny vzduch z okoli vniknout do podtlakove
oblasti ani v oblasti tohoto noZe 65. Zasluhou zminénych vodicich
sloupkt 71 je tvarovaci trubkové té&leso 53 navic neposuvné a
pevné p¥itaZeno k zakladnimu ramu 1, aby se takto vznikla upinaci

jednotka 13 mohla optim&lné navzéjem sevIiit.

Jakmile porcovany kus masa zcela vyplnil cely kalibrovaci
prostor 49, mlZe se pomoci vakuovaciho ventilu 27, ktery je
propojen s podtlakovym prostorem 21, zmé&fit zména podtlaku. Kromé
toho lze nyni také aktivovat nozZovy valec 73, ktery se vysune ve
sméru fezani a pomoci noZe 65 odd&li mnoZstvi masa nachédzejici
se v kalibrovacim prostoru 49 od masa nachézejiciho se v tva-
rovacim trubkovém télese 53. Upinaci jednotka 13 je v popsaném
kalibrovacim Fezacim za¥fizeni trvale pod tlakem a pfedepnuta, coZ
prinasi dalsi vyhodu spoc¢ivajici v tom, Ze se miZe pouZit naZ 65
tvoreny mimofadné& tenkou deskou nebo kotoucem. Zasluhou upinaci
jednotky 13 pod tlakem je tenky plech noZe 65 chranén proti
vybouleni a stabilizovén prilehlou té&snici plochou 66, to jest

spodni stranou tvarovaciho trubkového té&lesa 53, popfipadé horni
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stranou kalibrovaci desky 47.

Jakmile ntZ 65 dosdhne své pfedni koncové polohy, to jest
pf¥inejmenSim tehdy, kdyz fezaci otvor 67 zcela preb&hne pfes
vstupni otvor 51 kalibrovaciho prostoru 49, je ve sméru posuvu
aktivovan kalibrovaci valec 75 a tim pfemisténa také kalibrovaci
deska 47. Po vysunuti kalibrovaciho prostoru 49 z oblasti
vakuovaci desky 9 miZe byt maso z kalibrovaciho prostoru 49
vlastni vahou nebo pomoci p#idavného vyhazovaciho zafizeni
premisté&no nap¥iklad smérem doll do preddvaci stanice, naptriklad
na transportni pas nebo podobné&. Jednoduché vyhazovaci zatizeni
pro maso z kalibrovaciho prostoru 49 miZe sestavat napfiklad
z pak, které vytla&i maso z kalibrovaciho prostoru 49 ven smérem
dolli. K vytladeni masa z kalibrovaciho prostoru 49 se také muZe
pouZit kratky dostatedné& silny proud vzduchu, ktery mtZe byt
tvofen napfiklad vzduchem vypoudténym z valce. Jsou moZna také

jind vyhazovaci zafizeni.

Néasledné& se nejdfive kalibrovaci deska 47 a nuZ 65 se
Yezacim otvorem 67 vrati zpét do svych vychozich poloh, které
jsou znézornény na obr. 1 aZ 3, a cely proces se opakuje, to jest
po dosaZeni vychozich poloh noZe 65 a kalibrovaci desky 47 se
opdt aktivuje upinaci jednotka 13 a vytvofi se podtlak v pod-
tlakovém prostoru 21, naceZ se aktivaci razniku 61 opéet do
kalibrovaciho prostoru 49 zasune maso nachdzejici se v tvarovaci
trubce 55 a tak dale. Jakmile je naporcovéno veSkeré maso a
raznik 61 posouvany v tvarovaci trubce 55 dos&hl své nejspodnéjsi
polohy, kterad se nenachadzi niZe neZ uroveil té&snici plochy 66
tvarovaciho trubkového té&lesa 53, se provede cely proces frezani,

aby raznik 61 pak mohl byt vytaZen z tvarovaci trubky 55.

V ptipadé, Ze se maji zpracovavat r(zné druhy masa nebo se
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maji ziskat kusy masa s ruznymi rozméry a hmotnosti, mohou se
pouzit rtzné& dimenzované noZe 65 a kalibrovaci desky 47 s ruzné
dimenzovanymi a tvaroVanYmi kalibrovacimi prostory 49. Pri stejneé
velkém no?i 65 se Frezacim otvorem 67 a stejné tvarovaci trubce
55 se pak kalibrovaci desky 47 odliSuji rtznymi tlousStkami, aby
bylo moZno ménit hmotnost a velikost porcovaného masa. Ma-li se
vS8ak mé&nit také velikost kust porcovaného masa v bo¢nim pohledu,
musel by se pak zabudovat také odlisny nuZ 65 s odlidnym fezacim

otvorem 67 a tvarovaci trubka 55 s odlidnym prufezem.

Pomoci popsaného kalibrovaciho ¥fezaciho za¥izeni podle
vynalezu lze vyradb&t rovnonérné& velké porce masa, které se
navzajem 1i81 Jjen o nepatrné hodnoty +/- 5 grami a méné,

naptiklad jen o +/- 2 gramy.

Celd regulace miiZe byt konstruovana ruzn&. PEichazi v uvahu
elektrickd regulace provedend napfiklad jako reléova regulace.
Je také moZnd mikroprocesorova regulace, zejména tehdy, jeslizZe
je kalibrovaci fezaci zafizeni zabudovédno ve vét$im celku. Ve
vlastnim znazorn&ném prikladu provedeni Jje popséna regulace
pomoci tlakového vzduchu. AniZ by to bylo podrobné popsano, mohou
byt na valcich, pracovnich ventilech a regulaénich ventilech
zabudovany magnetické spinale, nebo se jako ventily mohou pouZit
ventily realizujici logicky souCet nebo soud¢in &i 3/2- nebo
napriklad 5/2-cestné ventily. Pro provoz lze pouZit také

regulatory tlaku, manometry a podtlakové spinace.
Napriklad, popsany vakuovaci ventil 27 miZe byt aktivovan
pojizdnym drZdkem noZe 65 a tlakovym vzduchem pro zpétné

prestaveni.

zatizeni pro vytvafeni podtlaku, které bylo zminéno

(X X R J

onee




.
(XX KX 2]

(XXX R R

L X2

2090
v e
*e @
*e o
*
osee
LR 24

v souvislosti s provozem kalibrovaciho fezaciho za¥izeni, muZe
mit rtizné konstrukce. Toto zafizeni mlZe byt provedeno napfiklad
na principu Venturiho trysky, kterou lze vytvafet podtlak.
zatizeni pro vytvafeni podtlaku miZe byt p¥itom pneumatickou
regulaci zapindno pouze ve fazich, kdy se kalibrovaci prostor 49
ma opét naplnit masem. MiZe vSak byt také vhodné provozovat
zafizeni pro vytvafeni podtlaku prt@béin&, aby se ve filtrech
vytvofil “vakuovy pol3tdt” predtim, neZ se vakuovaci ventil 27
op&t otev¥e. Lze rovnéZ pouZit trvale bé&Zici vakuové Cerpadlo.
Pomoci popsaného vakuovaciho ventilu 27 se pak v pfipadé potfeby
vytvo¥i podtlak ve vakuovaci desce 9. V meziCasech se mohou

vytvaret vakuové pol3téfe ve filtrech.
V kalibrovacim Ffezacim za¥fizeni podle vynalezu lze
provozovat napf¥iklad s frekvenci jeden fezaci takt za sekundu,

co? znamena, Ze za jednu sekundu se naporcuje a vyhodi jeden

platek masa.

Zastupuje:

Ing.J.Chlustina

01.08.2000
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PATENTOVE NAROKY

Kalibrovaci Fezaci =za¥izeni pro porcovani fezatelnych
potravind¥skych produktl, zejména masnych vyrobkl, s nas-
ledujicimi znaky

- obsahuje zadkladni ram (1),

- obsahuje tvarovaci trubku (55), kterou je porcovany
potravina¥sky produkt transportovatelny do kalibrovaciho
prostoru (49),

- kalibrovaci prostor (49) je tvofen od tvarovaci trubky
(55) oddélenou jednotkou,

- mezi kalibrovacim prostorem (49) a tvarovaci trubkou (55)
je .uspofédén niZ (65) pohyblivy v podélném sméru mezi
vstupnim otvorem (51) kélibrovaciho prostoru (49) a
prilehlym vystupnim otvorem (63) tvarovaci trubky (55),
vyznadc¢uijici s e nésledujicimi dal8imi znaky

- je opatfeno upinaci jednotkou (13),

- tvarovaci trubka (55) a kalibrovaci prostor (49) jsou
upinaci jednotkou (13) p¥itladitelné na sebe navzajem pro
dosaZeni podtlaku pusobiciho od kalibrovaciho prostoru (49)
a? po tvarovaci trubku (55), a

- nuZ (65) je proveden jako noZova deéka se fezacim otvorem
(67) .

Kalibrovaci fezaci za¥izeni podle ptedvyznakové Casti
naroku 1 nebo podle naroku 1, vyznadcuijic i s e
t im, Ye nuZ (65) je tvoren noZovou deskou se Fezacim

otvorem (67), pti&emZ ve vychozi poloze noZe (65) se fezaci

- nédhradni strana -
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otvor (67) v pudorysném pohledu kryje s vystupnim otvorem
(63) na spodni strané tvarovaci trubky (55) a vstupnim

otvorem (51) kalibrovaciho prostoru 49).

Kalibrovaci Pezaci zatrizeni podle nékterého z ndrokl 1 aZ
2, vyznac¢ujici se tim, 7e kalibrovaci
prostor (49) je vytvofen v kalibrovaci desce (47), kterou

prochézi a je na horni a spodni strané otevien.

Kalibrovaci tezaci zarizeni podle né&kterého z narokua 1 aZ
3, vyznadujici se tim Ze niZ (65) se
¥ezacim otvorem (67) ma tvar desky, pfiléhéd ke kalibrovaci

desce (47) a je touto kalibrovaci deskou (47) podloZen.

Kalibrovaci Yezaci zatizeni podle né&kterého z narokl 1 az
4, vyznadcujici se timn, Ze tvarovaci trubka
(55) je usporaddadna ve tvarovacim trubkovém télese (53) se
smérem doll obracenou té&snici plochou (66) a nuZ (65) se
fezacim otvorem (67) Jje na zpusob sendvic¢e uloZen mezi
t&snici plochou (66) tvarovaciho trubkového télesa (53) a

kalibrovaci deskou (47).

Kalibrovaci tezaci zafizeni podle nékterého z néarokid 1 aZz
5, vyznadujici se tim, Ze pod kalibrovaci
deskou (47) jsou uspofadany upinaci valce upinaci jednotky
(13), s vyhodou s vakuovaci deskou (9) a pod ni uspofadanou
pfitladnou deskou (3), kterou Jje navzajem staZitelna
soustava sestéavajici z tvarovaci trubky (55), noZe (65) se

¥ezacim otvorem (67) a kalibrovaci desky (47).

- nadhradni strana -
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Kalibrovaci tezaci zafrizeni podle nékterého z narokl 4 aZ
6, vyznadcujici se tim Ze pod kalibrovacim
prostorem (49) je ve vakuovaci desce (9) vytvofen
podtlakovy prostor (21) a ve vakuovaci desce (9) Je
usporadana vloZena deska (31) pro podloZeni porcovaného

potravinad¥ského produktu.

Kalibrovaci Yrezaci za¥izeni podle néaroku 7,

vyznadc¢ujici se timnm Ze tvar a rozméry
vloZené desky (31) jsou nepatrné& vét3i neZ tvar a rozméry
vstupniho otvoru (51) kalibrovaciho prostoru (49) a/nebo

vystupniho otvoru (63) tvarovaci trubky (55).

Kalibrovaci Yezaci zafizeni podle nédroku 7 nebo 8,

vyznadujici se tim Ze mezi obvodem vloZené
desky (31) a p¥ilehou sténou (43) podtlakového prostoru
(21) je jako podtlakovy kandlek vytvofena s vyhodou spojité

po obvodu probihajici mezera (37).

Kalibrovaci Frezaci zatizeni podle naroku 9,
vyznadc¢ujici se tim Ze mezera (37) je mensi
ne? 2 mm, s vyhodou men3i neZ 1 mm, zejména men3i neZ 0,5

mm.

Kalibrovaci fezaci zarizeni podle né&kterého z narokl 1 ai
10, vyznadc¢cujici se tinmn, Ze FYezaci otvor
(67) noZe (65) svym zakladnim tvarem a rozméry odpovida
tvaru prufezu a rozmé&rim tvarovaci trubky (55) a/nebo

vstupniho otvoru (51) kalibrovaciho prostoru (49).

- nadhradni strana -
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Kalibrovaci Ffezaci zarizeni podle néaroku 11,
vyznac¢ujici se tim Ze na ve sméru pohybu
p¥edni strané fezaciho otvoru (67) noZe (65) jsou vytvoreny

dva pod uhlem navzajem se sbihajici fezné bfity (65').

Kalibrovaci Ffezaci za¥*izeni podle naroku 12,
vyznadc¢ujici se tim Ze FYezné brity (65')
navzajem sviraji uthel v rozsahu 60° aZ 120°, s vyhodou
kolem 90°.

Kalibrovaci fezaci zarizeni podle naroku 12 nebo 13,
vyznadcujici se timnm, Ze oba Yezné DbFfity
(65") Jjsou usporadany symetricky k svislé podélné stfedni

roviné.

Kalibrovaci fezaci zafizeni podle nékterého z narokl 12 aZ
14, vyznadcujici se t imn, Ze nuZz (65)
sestadvé z ocelové desky o tlousStce v rozsahu mezi 0,2 mm a
6 mm, s vyhodou mezi 0,4 mm a 5 mm, zejména mezi 0,5 mm a

3 mm.
Kalibrovaci Fezaci za¥izeni podle nékterého 'z ndrokid 1 aZ
15, vyznacujici se tim, Ze kalibrovaci

deska (47) a nuZ (65) Jjsou uspofddany kolmo ke svislému

uspotradani tvarovaci trubky (55).

Zastupuje:

Ing.J.Chlustina

01.08.2000

- nadhradni strana -
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