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1. A mintaüzem automatikus vezérlésének előírásai                                                

Előzmények:

A mintaüzem elektromos vezérlőegységének elkészítését, szerelését, telepítését, és 
beüzemelését az Élinvest Kft végezte, a Tedej Zrt.-vel kötött szerződés alapján.

Az Élinvest Kft. elkészített egy erős-, és gyengeáramú elektromos vezérlőberendezést, 
amely PLC programmal összehangolja és megjeleníti  a mintaüzem berendezésének 
működését, kézi és automatikus üzemmódban.

A vezérlés biztosítja a mintaüzem alábbi berendezéseinek működését, megjelenítését, a 
villamos motorok és berendezések felügyeletét, túláramvédelmét, a hálózati kommuniká-
ciót, és a veszélyes berendezésekhez terepi vészleállító köröket, valamint az üzemi ada-
tok rögzítésével a rendszerezett adatok letöltését és továbbítását, közvetlen vezérléssel, 
vagy távkapcsolattal.

1.1. Lucerna fogadóállomás vezérelt berendezései

1.1.1  Padozati vonóláncos továbbító 

Meghajtása: 1 db frekvenciaváltós villanymotor ventilátoros kényszerhűtéssel.                    
Indítása: növelt frekvenciával, a lucernabontó terhelésének érzékeléséig                             
Működése: PLC által szabályzott frekvenciával, a daráló áramfelvételének megfelelően    
Leállítása, és visszajáratása:  a padozat, lucernabontó megszorulása esetén                      
Újraindítása: a szorulás megszűnését követően, az automatikus protokoll szerint        
Paraméterezése: max. és min. frekvencia, valamint a késleltetési idők beállítása

1.1.2  Lucernabontó

Meghajtása: 1 db frekvenciaváltós villanymotor direkt vezérléssel                                       
Leállítása: megszorulás esetén

1.1.3  Emelő szállítószalag

Meghajtása: 1 db frekvenciaváltós villanymotor, szíj megcsúszás érzékeléssel                    
Működése: a PLC által szabályzott frekvenciával, a daráló áramfelvételének megfelelően 
Túlterhelés jelzése: a szalag és a hajtógörgő relatív megcsúszásának ellenőrzésével   
Paraméterezése: a max. és min. frekvencia, valamint a késleltetési idők beállítása



1.1.4  Kalapácsos daráló

Meghajtása: 1 db frekvenciaváltós villanymotor                                                                
Megszorulás ellenőrzése: a motor áramfelvételének figyelésével

1.1.5  Csigás prés

Meghajtása: 1 db frekvenciaváltós villanymotor ventilátoros kényszerhűtéssel                     
Működése: a PLC által szabályzott frekvenciával, a motor áramának megfelelően            
Présnyomás szabályzása: pneumatikus működtetésű torlókúppal, a motor áramának 
megfelelően,  automatikus vagy kézi vezérléssel                                                                   
Leállítása, és visszajáratása: a csigás prés megszorulásakor, beállított paraméter szerint 
Újraindítása: a szorulás megszűnését követően, az automatikus protokoll szerint                
Kijáratása: az üzem leállása alatt, növelt frekvenciával                                                          
Paraméterezése: a max. és min. frekvencia, valamint a késleltetési idők beállítása

1.1.6  Zöldlé tartály

Működése::1 db motoros víz-elzáró golyós csappal, állapot jelzéssel, szintkapcsoló 
elektronikával, szintmérő jeladóval, 2 db pillangószelep nyit és zár visszajelzővel, 1 db 
víznyomás érzékelővel.

1.1.7  Zöldlé szivattyúk

Meghajtása: 2 db frekvenciaváltós villanymotor ventilátoros kényszerhűtéssel                   
Működése:  a PLC által szabályzott frekvenciával, a szivattyúk hőmérsékletének és 
kimeneti nyomásának ellenőrzésével, az elektromos irányváltós, 5 db nyit és zár 
visszajelzővel.

1.1.8  Présrostszalag

Meghajtása: 2 db villanymotor direkt vezérléssel

1.1.9  Zsomp szivattyú

Meghajtása: 1 db villanymotor direkt vezérléssel, szintkapcsoló elektronikával     

Megjegyzés:  bármely berendezés leállása a technológiai sorban előtte lévő összes 
berendezés azonnali leállását eredményezi. Újraindítás automatikus protokoll szerint. 



1.2  A Fehérjeüzem vezérelt berendezései:

1.2.1  Biomassza kazán

Működése: önálló vezérlőegységgel, amely a kívánt hőfokra és nyomásra beállítva 
szabályozza a meleg vizet, biomassza tüzelőanyaggal táplálja a kazánt, végzi annak 
betöltését a külső tárolóból     a napi tartályba, a kijelző folyamatábrán mutatja a főbb 
jellemzőket, hibajelzéseket, grafikonon jeleníti meg a zajló folyamatokat, és kommunikál a 
Fehérjeüzem PLC- jével

1.2.2  Bojlertartály

Működése: 1 db hőmérséklet és 1 db nyomásmérő és 3 db hőmérséklet mérő távadóval

1.2.3  Fűtési keringető kör és hálózati vizes hűtési kör

Működése: 2 db villanymotor direkt vezérléssel, 2 db motoros szabályzószelep 
(gömbcsap) analóg vezérléssel és állapot visszajelzéssel, 5 db hőmérsékletmérő 
szondával, 1 db nyomásérzékelővel (távadó) és 1 db nyomáskapcsolóval.

1.2.4  Cső a csőben hőkezelő berendezés

Működése:  3 db motoros váltószelep (gömbcsap) és 1db motoros elzáró gömbcsap 
állapot vissza-jelzéssel, 5 db hőmérsékletmérő szondával, és 2 db analóg nyomásmérő 
szenzorral. A hőkezelés-kor a DN40-es csőben érkező hideg zöldlét a  80 C°- os zöldlé 
hulladékhőjével, majd 94 C°- os vízzel kb.80 C°- os hőmérsékletre melegítjük fel.

1.2.5  Mikrohullámú berendezés

Működése: 2 db önálló villamos berendezés táplálása                                                       
Kommunikáció: digitális vezérlő és visszajelző kapcsolat a Fehérjeüzem PLC- jével 

1.2.6  Túróleválasztó szalag

Működése:  hőkezelés hatására végbemenő fehérje kicsapatásakor keletkező barnalé-túró
elegy fázisbontása, az oldott anyagok és fehérjerög szétválasztása szalagos csepegtető 
továbbítással, rázással, és vákuumos elszívó segítségével                                                   
Meghajtása: 5 db villanymotor direkt vezérléssel, és 1 db frekvencia-váltós vezérléssel

1.2.7  Vákuumszivattyús egység

Működése:  1 db önálló villamos berendezés táplálása , 4 db villanymotorral (3 db 
ventilátor, 1 db szivattyú) direkt vezérléssel, 1 db nyomástávadóval, 1 db motoros elzáró 
gömbcsappal (mosóvíz), a Fehérjeüzem PLC- jéről vezérelhető állapot visszajelzéssel



1.2.8  Szalagprés

Működése:  kb. 20% szárazanyag tartalmú túró préselése 30-35%-ra                               
Meghajtása: 1 db direkt, mosó villanymotor, és 1 db vezérelt villanymotor 

1.2.9  Túródaraboló

Meghajtása:  1 db villanymotor direkt vezérléssel 

1.2.10  Barnalé kezelő

Meghajtása:  2 db villanymotor frekvenciaváltós vezérléssel, és 15 db pillangószelep nyit 
és zár visszajelzővel, ill. 2 db szintjelző, 1 db nyomásérzékelő, 2 db motoros elzáró 
gömbcsap (mosó) állapot visszajelzéssel.                                                                              
Működése: A falon lecsorgó üledékes folyadék a fenékkúpban, a barnalé pedig a 
palásttérben gyűlik össze. Amikor az egyik tartályban elérjük a 95 %-os töltöttséget, akkor 
a barnalé a másik tartályba kerül, és az első tartály 3 órán keresztül ülepítési funkcióban 
marad. Az ülepítés végén a barnalé a szívókúpon keresztül a szállító tartályába, az 
ülepített anyag a technológiai sorba kerül. 

1.2.11  Kompresszor a pneumatikus elemek működtetésére

Meghajtása: 1 db villanymotor direkt vezérléssel, önálló nyomásszabályozással, és 
táplálással

1.2.12  Nagynyomású mosó a csepegtető-, és préselő szalagok tisztítására

Meghajtása: 1 db villanymotor direkt vezérléssel, önálló nyomásszabályozással, és 
táplálással

1.2.13  Szalagos továbbító

Meghajtása:  2 db villanymotor direkt vezérléssel
Működése:  szalagprésből érkező túró szállítása a szalagos szárítóba

1.2.14  Szalagos szárító

Meghajtása:  10 db villanymotor direkt és frekvenciaváltós vezérléssel, 
Kommunikáció: digitális vezérlő és visszajelző kapcsolat a Fehérjeüzem PLC- jével.
Működése:  a 30-35%-os szárazanyag tartalmú túró szárítása min.87%-ra, 6 db 
szállítószalaggal, meleg levegővel, elszívó és befúvó ventilátorokkal

Megjegyzés:  a zöldlé beállított sebességgel történő továbbítására csak akkor kerülhet 
sor, ha a hőkezelő berendezés már biztosítani képes az előírt koagulálási hőmérsékletet.
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2.1     A vezérlés  

2.1.1  Bejelentkezés

A  berendezés  helyileg  2db  érintőképernyős  terminálokról  vezérelhető,  melyek  a
fogadóállomás  villamos  főelosztó  ajtaján,  illetve  a  hőkezelő  helyiségben  vannak
elhelyezve.  Lehetőség van számítógépes vagy mobiltelefonos csatlakozás esetén
böngészőből történő vezérlésre is, ugyan azok a funkciók és képernyők érhetőek el
így, mint a terminálokról. A csatlakozáshoz szükséges hálózati beállításokban a helyi
rendszergazda tud segítséget nyújtani.

Kezdő képernyő

A berendezés működtetése csak megfelelő bejelentkezés (felhasználónév és jelszó)
után lehetséges!

Felhasználó név: Jelszó

user 1234

admin
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Bejelentkezni a bal felső sarokba található „Log IN” felirat megérintésével, majd a
bejelentkezési adatok megfelelő beírásával lehet.

Sikeres  bejelentkezés  esetén  a  „Log  IN”  felirat  átvált  a  felhasználó  névre  és  a
képernyőkön  megjelennek  és  elérhetővé  válnak  az  adott  jogosultsági  szinthez
engedélyezett funkciók.
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Szerviz jogosultsággal elérhetővé vállnak a speciális paraméterezési lehetőségek is.

A főképernyő 3 blokkot tartalmaz, melyeket megérintve lehet belépni az adott blokk-
hoz  tartozó  folyamat  képernyőre.  A  főbb  blokkparaméterek  a  kezdőképernyőn  is
megjelennek az adott blokkokban:
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2.1.2 Beállítások

Dátum és idő beállítás:

Rendszer indulás késleltetés: A fő kapcsoló bekapcsolását követően a beállított
idő elteltével kerül a berendezés működőképes állapotba.

Szintjelzés késleltetése: 

Inv. frekvencia: Az invertereken beállítható minimális és maximális frekvencia. (csak
szervizes belépéssel módosítható)

Nyomás távadók: A berendezésben lévő nyomástávadók méréshatárai, valamint a
zöldlé  szivattyúk  működés közbeni  minimális  és maximális  nyomás értékei.  (csak
szervizes belépéssel módosítható)

PID: A  hőcserélő  automata  működésekor  a  hőfokok  és  a  szükséges  PID
paraméterek. (a hőfokok és a P I D paraméter admin-os belépéssel állítható a többi
paraméter csak szervizes belépéssel)

Web Server: Be illetve kikapcsolható a terminál hálózaton keresztüli elérése.

Terminal fényerő: Módosítható a terminál fényereje. 

5



2.1.3 Üzemmód választás

A  fogadó  és  a  hőkezelő  egymástól  függetlenül  kézi  vagy  automata  módba
kapcsolható. (képernyő bal felső, illetve középső rész):

Kézi üzemmódban a képernyőn megjelennek a részegységek működtetésére szolgá-
ló nyomógombok és adatbeviteli mezők. (világoskék hátterű mezők):

Üzemmód váltás esetén (automata) a rendszer megerősítést kér:

6



2.1.4 Kézi üzem, fogadóállomás 

Fogadó állomás: Vonóláncos behordó, Bontó henger, Emelő szállítószalag, Daráló,
Préscsiga, Présrost szalag I és Présrost szalag II.

A  présrost  szalagok  kivételével  minden  egységhez  tartozik  két  előre  meneti
sebesség és egy hátra meneti sebesség. 

Valamelyik  a  géphez tartozó nyomógomb megnyomásával  indítható  és  az  éppen
aktív (zöld színű) nyomógomb ismételt megnyomásával leállítható a gép.

A géphez tartozó valamelyik nem aktív nyomógomb megnyomása kikapcsolja az 
éppen aktív kapcsolót.
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2.1.5 Kézi üzem, hőkezelő

Hőkezelő:  Kazán,  Mikrohullámú  berendezés,  Keringtető  szivattyú,  Rekuperációs
szivattyú, Analóg fűtő és hűtő szelepek, Hőcserélő motoros szelepjei, Zöldlé tartály
vízszelep, Zöldlé szivattyúk, Barnalé szivattyúk.

Az analóg fűtő szelep csak a keringtető szivattyú működése közben szabályozható! 

A  zöldlé  és  a  barnalé  tartályok  szivattyúi  csak  a  megfelelő  kézi  szelep  állásnál
indíthatók  el.  Nem  megfelelő  szelepállásra  a  szivattyúnál  megjelenő  piros
„Szelepek!” figyelmeztet.

Lehetőség  van  egy  félautomata  módra  a  hőcserélő  esetében  annak
bekapcsolásával.  Ilyen  esetben  elindul  a  keringtető  szivattyú  és  a  beállított
hőfokértékek  alapján  történik  az  analóg  szelepek  (fűtés,  hűtés)  szabályzása.  (a
kazán nem kapcsol be automatikusan)

A jobb alsó részben az utókezelő rendszer gépei kapcsolhatók be- ill. ki, a hőkezelő
kézi üzemmódja esetén.
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2.1.6 Automata üzem, fogadóállomás

A  fogadó  automata  üzemének  beállításai  elérhető  a  kezdőképernyőről,  vagy  a
fogadó képernyőjééről is:

Ezen a képernyőn lehet beállítani a fogadó állomás paramétereit automata üzemben.

A felső sorokban a gépek hajtásainak üzemi frekvenciaértékeit lehet beállítani.

A Joskin kocsi esetében az üzemi frekvencia egy frekvenciatartományt jelent aminek
alsó és felső határértékét lehet beírni, mivel automata üzemben ezt a paramétert a
PLC határozza meg a két határérték között a daráló áramfelvételének függvényében.

Gyors  előrejáratás  a  Joskin  kocsi  esetében  az  automata  üzem  indításakor  a
kezdősebességet jelenti, ezzel a frekvencia értékkel fog működni induláskor, miután
a bontóhenger terhelését érzékelve a PLC átvált az üzemi frekvenciára.

A préscsiga esetében a gyors előrejáratás paramétere a leállás alatti  kijáratáskor
érvényesül.

Hátrafelé járatási értéket a Joskin kocsi és a préscsiga esetében lehet beállítani. A
Joskin kocsit a vezérlés visszafelé járatja, amennyiben a bontóhenger megszorul. A
préscsiga visszafelé járatása annak megszorulása esetén történik.

Az automata folyamatok áramérték változás alapján szabályzottak, ezeket az
értékeket a következő sorokban lehet megadni.

A gépek üresjárati árama a terheletlen állapotot jelenti. Ezt az értéket a vezérlés a
folyamat leállítására használja fel.
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Szabályzási érték: a daráló esetében ez az érték a daráló terhelésének célértéke, ez
alapján szabályozza a PLC a Joskin kocsi  fordulatszámát.  A préscsiga esetében
szintén  a  terhelési  célérték,  ez  alapján szabályozza a PLC a  torlókúp ráfeszítési
nyomását.

A  maximális  érték  a  gépek  túlterhelési  értéke,  amennyiben  ezt  az  értéket  eléri
valamelyik gép, az adott gépet és a sorban előtte lévő gépeket a vezérlés leállítja
(mielőtt az adott hajtás frekvenciaváltója túlterhelésre leállna), majd megpróbálja a
sort újra indítani. A préscsiga esetében az újraindítást a prés visszafele járatása előzi
meg, a bontóhenger esetében pedig a Joskin kocsi visszafelé járatása.

Az időparaméterek soraiban az időzítések állíthatóak be:

Az  indítás  késleltetési  sorban  lehet  megadni  azt  az  értéket,  hogy  az  adott  gép
elindítását  követően mennyi  idő után induljon a sorban következő berendezés.  A
vezérlés ezeket az időket használja első elindulás, és menet közbeni túlterheléses
leállítás utáni újraindulás esetén is.

Hiba  idő  sorban  lehet  azt  az  értéket  beadni,  amennyi  ideig  a  hibafeltételnek
folyamatosan teljesülnie kell ahhoz, hogy a hozzárendelt folyamat aktiválódjon.

Hiba törlés:  a hiba utáni  újra indulási  kísérlet  késleltetési  ideje.  A visszajáratásos
hibák esetén ez egyben a visszajáratás ideje.

Hiba MAX az az idő, amennyi ideig az adott hiba maximálisan összesen fennállhat,
amennyiben ezt  az időt  az adott  hiba eléri,  a  berendezés már nem indulhat  újra
automata üzemmódban.

AUTO OFF – itt lehet beállítani a gépsor kijáratási idejét, ennyi ideig járnak a gépek
az  üresjárati  áramértéküknél  alacsonyabb  értéken,  mielőtt  a  berendezés  leáll.  A
visszaszámlálás akkor kezdődik meg, ha a berendezés minden gépe az üresjárati
érték alatt van. Ha egyik gép terhelése megemelkedik, a leállási folyamat újraindul. A
leállás alatt a vezérlés a torlókúpot kihúzza a préscsigából.

Az  automata  üzemmódban  az  időzítők,  aktuális  üzemállapotok  és  beállított
paraméterek a fogadó beállításainál nyomon követhetőek:
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2.1.7 Automata üzem, hőkezelő

A hőkezelő automata üzemmódjához a Hőcserélő és a Zöld lé szivattyúk megfelelő 
beállításait el kell végezni.

A Zöld lé szivattyúkhoz tartozó beállítási ablak a Zöld lé szivattyúk ikonját megérintve
ugrik elő:

Ebben az ablakban lehet beállítani a különböző zöld lé tartály szintekhez tartozó 
szállítási teljesítményét a zöld lé szivattyúknak, illetve a szivattyúkhoz tartozó 
megengedett minimális és maximális nyomóoldali nyomásértékeket.

Automata üzemben a Minimum szint beállítása alapján vezérli a PLC zöld lé tartályba
engedett víz mennyiségét. Szint alatt nyit a szelep, szint felett zár – ezzel fenntartva 
a hőkezelő egység folyamatos működését a lehető legkevesebb víz hozzáadásával.

A MIN szint beállítása a szivattyúk leállítási szintje (kiürült a tartály).

A hőkezelő egység beállítási ablaka a hőcserélőt megérintve kelül megjelenítésre:

Fűtőkör kimenő hőmérséklete: a fűtésszabályzás célértéke.

Zöldlé kimenő hőmérséklete: a hűtésszabályzás célértéke.
11



Következő sorokban a gépek indítási / leállítási késleltetési idejét lehet megadni.

Itt állítható még be a vákuumszivattyú csigaszivattyújának, mosásának, valamint a 
barnalé szivattyú működési paraméterei.

Az automata üzem ikonjának megérintésével a következő ablak jelenik meg:

Az automata programot csak az összes gép megfelelő működése esetén lehet 
elindítani (a fehér karakterekkel megjelenített gépek üzemkészsége nem feltétele az 
indíthatóságnak).

A hőkezelő automata üzemmódjának bekacsolásakor a kazán megkapja az indító
jelet és elindul a keringtető szivattyú.

Amint a puffertartály hőmérséklete elérte a hőcserélőnél beállított  „Fűtőkör kimenő
hőmérsékletet” és a zöldlé tartály szintje elérte a zöldlé szivattyúknál beállított „Ind.”
szintet elindul a zöldlé szivattyú. 

Ha a zöldlé tartályban a folyadékszint lecsökken a beállított „MIN” szint alá, akkor
kinyit a hálózati vizet beengedő motoros golyós csap, és a tartályt feltelik vízzel, az
„Ind” szintig. Amíg a zöldlé hőmérséklete a „Fűtőkör OK min hőmérséklet” alatt van, a
rendszer a zöldlevet vissza keringteti a zöldlé tartályba. Amint a zöldlé hőmérséklete
elérte a beállított hőfokot a szalagprés felé menő szelep átvált és a mikró-hullámú
berendezés indító jelet kap. A zöldlé szivattyú a „Beállításokban” beállított nyomás
értékek  között  működik.  Túl  alacsony  vagy  túl  magas  nyomásérték  leállítja  a
szivattyút.

A folyamat magától leáll, ha a fogadó rendszer leállt, és a zöldlé tartályból kifogyott a
víz (akkor a rendszer már nem nyitja ki a víz szelepet).
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2.1.8 Utókezelő

Ezen a képernyőn az utókezelő gépei találhatóak / vezérelhetőek: Csepegtető asztal,
Vákuum szivattyú, Présszalag.

A berendezések ki-, illetve bekapcsolhatóak a megfelelő gombok működtetésével, a 
csepegtető asztal alatt a mosáshoz nyitható a víz-, illetve barnalé szelepe. A vákuum
szivattyú tartályának öblítéséhez a motoros vízszelep szintén innen működtethető.
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2.1.9 Hőkezelő mosás

A hőkezelő csövek átmosására szolgáló program. Beállítható a két zöldlé szivattyú 
frekvenciája a kívánt vízmennyiség és a mosás időtartama.

A mosás csak megfelelően beállított kézi szelepek esetén indítható el. (Zöldlé 
szivattyúk kimenő szelepek és zöldlé tartály visszatérő szelepek)

A rendszer a beállított ideig keringteti a mosóvizet a hőkezelő csövek és a zöldlé 
tartály között majd a mosási idő letelte után leüríti a csatornába.
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2.1.10 Hibajelzés / Naplózás

Hibanapló

A fellépő hibákat a rendszer az aktuális képernyő felső részén előugró piros sávban 
jeleníti meg szövegesen, nyugtázni a sáv megnyomásával lehet.

A hibákat a vezérlés a hibanaplóban is rögzíti:
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A hibanaplóban a következő adatok szerepelnek: Sorszám / a hiba fellépésének 
dátuma / a hiba fellépésének ideje / a hiba megszűnésének időpontja / Hiba leírása.

A már megszűnt hibák szövegének alapszíne kékre vált.

Üzemóra számláló

A vezérlő rögzíti a főbb berendezések összesített üzemi idejét:
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2.2  A vezérlés elektromos anyagjegyzéke.

       

Megnevezés Össz. Menny.

1 db

1 db

1 db

1 db

4 db

3 db

4 db

3 db

1 db

1 db

Terminál MT4720TE 15" színes érintőképernyős 1 db

1 db

2 db

Szekrénylábazat Schneider NSYSPF12200+NSYSPS8200 2 db

Terepi poliészter szekrény Schneider NSYPLM75 3 db

Szellőztető ventilátor Schneider NSYCVF850M30PF+NSYCAG291LPF 1 db

3 db

Teljesítménymérő Schneider METSEPM5110 2 db

4 db

3 db

1 db

2 db

1 db

Kismegszakító Schneider A9F04101 20 db

Kismegszakító Schneider A9F04316 4 db

Kismegszakító Schneider A9F04325 9 db

Kismegszakító Schneider A9F04340 1 db

Kismegszakító segédérintkező Schneider A9A26924 34 db

Motorvédő kapcsoló Schneider GV2ME06 1 db

Motorvédő kapcsoló Schneider GV2ME08 5 db

Motorvédő kapcsoló Schneider GV2ME10 5 db

Motorvédő kapcsoló Schneider GV2ME14 9 db

Motorvédő kapcsoló Schneider GV2ME20 1 db

Motorvédő segédérintkező Schneider GVAN11 21 db

Mágneskapcsoló Schneider LP1K0610BD + LA4KC1B 11 db

Mágneskapcsoló Schneider LP1K0910BD + LA4KC1B 9 db

Mágneskapcsoló Schneider LC1D18BD 1 db

4 db

63 db

Fő és vészkapcsoló Schneider VCCF6 2 db

2 db

12 db

Ultrahangos érzékelő Schneider XX930A1A2M12 7 db

Nyomástávadó Schneider XMLG010D21 + XZCC12FCM40B 7 db

Frontmembrános nyomástávadó DRC-4X2-2 2 db

Hőmérséklet szonda (Pt100) 514-580 24 db

1 db

9 db

4 db

1 db

9 db

4 db

NYY-J 4x1,5 395

NYY-J 4x2,5 178

NYCY-J 4x1,5 225

NYCY-J 4x2,5 176

YSLY 5x1 600

Menny. 
Egység

PLC CPU Omron CJ2M-CPU35

PLC tápmodul Omron CJ1W-PD022

PLC Memóriavédő telep Omron CJ1W-BAT01

PLC Flash Memóriakártya 512Mb Omron HMC-EF583

PLC I/O bővítő 16db bemenet Omron CJ1W-ID211

PLC I/O bővítő 16db kimenet Omron CJ1W-OD212

PLC Hőmérséklet bemeneti modul Omron CJ1W-TS562

PLC Analóg be-/ kimeneti modul Omron CJ1W-MAD42

PLC EtherNET hálózati modul Omron CJ1W-EIP21

PLC soros kommunikációs modul Omron CJ1W-SCU31-V1

Ipari switch Omron W4S1-05B

Kapcsolószekrény 2200x1200x800 kétajtós fémszekrény (schneider)

230VAC/24VDC Kapcsolóüzemű Táp Vezérlőhöz Omron S8JX-G15024CD

Frekvenciaváltó Omron 3G3MX2-A4022-E

Frekvenciaváltó Omron 3G3MX2-A4040-E

Frekvenciaváltó Omron 3G3MX2-A4055-E

Frekvenciaváltó Omron 3G3MX2-A4075-E

Frekvenciaváltó Omron 3G3MX2-A4110-E

Szintkapcsoló elektronika Omron K8AK-LS1

Segédrelé Omron G2RV-SL500

Betáp biztosító Schneider ISFT250

Optikai érzékelő Omron E3FA-TP11

3/4" szeleptest Belimo R2020-S2 DN20

2" szeleptest Belimo R3050-xx-S4 DN 50

2" szeleptest Belimo R3050-S4 DN50

szelepmotor Belimo LR230A-S

szelepmotor Belimo NRF24A-SZ-S2 24V-os 0..10V

szelepmotor Belimo SR230A-S 230V

fm

fm

fm

fm

fm
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3. A mintaüzemi berendezések értékelése, javaslatok 

Előzmények:

A mintaüzem berendezéseit a Tedej Zrt. és az Élinvest Kft. fejlesztette, és gyártotta. 

A módosítások végrehajtása után, a már folyamatosan működő mintaüzem alkalmassá
vált  a  Proteomill  technológia  finomhangolására,  az  automatikus  vezérlési  programok
elkészítésére, az üzemi tapasztalatok összegyűjtésére, és a javaslatok kidolgozására.

3.1.    Lucerna fogadóállomás berendezéseinek üzemi tapasztalatai:

3.1.1  Padozati vonóláncos továbbító   Fejlesztő – gyártó: Tedej Zrt.

A 3 soros, szabályozható sebességű vonóláncos továbbító alkalmas a szecskázott lucerna
tárolására és továbbítására. Az üzembiztonság növelésére érdekében szükség van a haj-
tómotor teljesítményének növelésére. 

3.1.2  Lucernabontó   Fejlesztő – gyártó: Tedej Zrt.

A módosított,  rézsűszögben elhelyezett,  karmos bontótengelyek alkalmasak  a  lucerna
folyamatos, szabályzott adagolására. Az üzembiztonság növelésére érdekében szükség
van a hajtómotor nyomatékának növelésére.

3.1.3  Emelő szállítószalag   Fejlesztő – gyártó: Élinvest Kft.

A módosított, L alakú szállítószalag alkalmas a friss lucerna folyamatos, szabályzott eme-
lésére és adagolására a kalapácsos daráló garatába. A karbantartási igény csökkentése
érdekében szükség van a szalag támasztógörgőinek módosítására.

3.1.4  Kalapácsos daráló   Fejlesztő – gyártó: Tedej Zrt.

A csapágyazás átalakítása, a kalapács számának csökkentése után a daráló alkalmassá
vált a folyamatos szárbontásra. A 2021-es szezonra a berendezés duplikálható.

3.1.5  Csigás prés   Fejlesztő – gyártó: Élinvest Kft.

A módosított  csigás prés alkalmas a rost és a zöldlé elválasztására,  de a lékihozatalt
csigapróbákkal tovább kell növelni. A 2021.-es szezonra a berendezés duplikálható.

3.1.6  Zöldlé tartály és zöldlé szivattyúk   Fejlesztő – gyártó: Élinvest Kft.

A tartály és a szivattyúk alkalmasak a zöldlé folyamatos tárolására és továbbítására

3.1.7  Présrostszalag   Fejlesztő – gyártó: Tedej Zrt.

A présrostszalag alkalmas a rost továbbítására, de a karbantartási  igény  csökkentése
érdekében szükség van a szalagtisztítás és a rostkidobás módosítására

3.1.8  Zsomp szivattyú   Fejlesztő – gyártó: Tedej Zrt.

A szivattyú alkalmas az elvezetésre, de meg kell gátolni a rosttal való eltömődését



3.1.10 Fogadóállomás vezérlő   Fejlesztő – gyártó: Élinvest Kft.

A vezérlő alkalmas a Fogadóállomás kézi és automatikus vezérlésére

3.2.    A Fehérjeüzem berendezéseinek üzemi tapasztalatai:

3.2.1  Biomassza kazán   Fejlesztő – gyártó: Élinvest Kft.

A kazán alkalmas a hőkezeléshez szükséges hőmérséklet folyamatos biztosítására.

3.2.2  Bojlertartály, fűtési és hűtési keringető kör   Fejlesztő – gyártó: Élinvest Kft.

A keringtető kör alkalmas a hőkezelési hőmérséklet szabályzott előállítására 

3.2.3  Hőcserélő   Fejlesztő – gyártó: Élinvest Kft.

A hőcserélő alkalmas a zöldlé előmelegítésére, melegítésére és hűtésére. A tisztítógolyók 
hatásosságát növelni kell. 2021-es szezonra a berendezés duplikálható.

3.2.4  Mikrohullámú berendezés    Fejlesztő – gyártó: NF Mikrotech Kft.

A berendezés alkalmas a zöldlé mikrohullámú kezelésére, de az applikátort át kell tervezni

3.2.5  Túróleválasztó szalag és szalagprés   Fejlesztő – gyártó: Tedej Zrt.

A szalag és a prés alkalmas a túró és a barnalé elválasztására. A szalagmosó lét el kell
választani a barnalétől. A 2021-es szezonra a berendezés duplikálható.

3.2.6  Túródaraboló    Fejlesztő – gyártó: Tedej Zrt.

A túródaraboló alkalmas a túró szárításra történő előkészítésére.

3.2.7  Barnalé kezelő   Fejlesztő – gyártó: Élinvest Kft.

A barnalé kezelő alkalmas a barnalé fogadására, tárolására és lefejtésére. 

3.2.10 Szalagos szárító és továbbító   Fejlesztő – gyártó: Tedej Zrt. - Élinvest Kft.

A specifikálás megtörtént, a tervezés és gyártás szükséges a 2021.-es szezon kezdetéig.  

3.2.11 Fehérjeüzem vezérlő   Fejlesztő – gyártó: Élinvest Kft.

A vezérlő alkalmas a Fehérjeüzem kézi és automatikus vezérlésére.

Összegzés:

A Proteomill mintaüzem a 2020. évi üzemi működése, módosításai, és azok próbái alapján
megállapítható, hogy a berendezések alkalmasak a frissen levágott és beszállított lucerna 
folyamatos szétválasztására rostra, fehérjére és barnalére.
 
A célzott paraméterek biztosítása érdekében a berendezéseket, valamint a technológia  
gyártásközi minőség-ellenőrzési módszereit és eszközeit, a 2021.évi lucernaszezon 
kezdetéig a felsoroltakkal ki kell egészíteni 
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