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1. Bevezetés

1.1. Indittatas

Békés megyei gazdalkodoként csaladdommal kiilonféle zoldségeket és gylimdlesoket
termesztiink az orszag egyik legjobb termdteriileti adottsdgaival rendelkezé vidékén. Itt a
délkelet-magyarorszagi régidban a legmagasabb a napsiitéses orak szama, éves szinten 2000 -
2200 ora, az éves csapadékosszeg atlag 300 mm. Az éghajlat kontinentalis jellegii, altalaban
hideg telek és forrd aszalyos nyarak jellemzik. Télen el6fordul -20 °C-os hideg, nyaron pedig
nem ritka a +40 °C-os hdség sem. A napi hdingas nagy, nem egyszer mérhetd 20-25 °C - eltérés
is a hajnali és a napkozbeni homérsékleti értékek kozott. Ilyen koriilmények kozott kivalo
beltartalmi értékli, kiilonleges, izes, zamatos zoldség és gylimdles alapanyagot tudunk

eldallitani.

Globalizalodott vilagunkban az év barmely szakaban hozzajuthatunk a lehetd legkiilonfélébb
z0ldségekhez és gylimdlcsokhoz, a vilag minden tdjarol akar szezonon kiviil is, mert a globalis
kereskedelmi héalézat — egyébként, nem kis energia raforditds nyomaén - elérhetévé teszi ezt
szamunkra. Napjainkban azonban némileg atalakuloban van a fogyasztoi tarsadalom, legalabb
is annak egy bizonyos szegmense. Az emberek kezdenek egyre tudatosabba vélni,
felértékelddik a szezonalitds szerepe, a mennyiség helyett, sok esetben inkdbb a mindséget
preferaljak. A vasarlok a legtobb zoldség-gylimdlces termékben a frisset keresik, egyre nagyobb
igény mutatkozik a termékek frissessége irant. De a sz maga ,(frissesség” nemcsak
allapotjelzésre utal, hanem egyre jobban &sszemosddik a mindség fogalmaval is. Elvaras a
vasarlo részérdl, igymond a ,,josag” értékmérdje. Minden, ami friss az jo, illetve mindenben
(termékben, ¢élelmiszerben) az a jo, ami friss. A fentiek alapjan egy olyan termékkor
Osszedllitasa lenne a cél, amely kivalé6 mindségili, friss, szezondlis alapanyagokbdl all, de
elérhetd a fogyasztok szdmara az év barmely szakaban. A megoldast az ujfajta igények
kielégitésére egy régi modszer a tartositas adja meg, némileg dtgondolva. Ezen tjfajta igények
mentén kezdtiik el 2015-ben a sajat kertészetiinkben megtermelt zoldségek és gylimdlesok

feldolgozasat ivolevek, savanytsagok, befottek. .. formajaban.



1.2. Elétanulmanyok, kompetenciak

Eddigi tanulméanyaimat tekintve: 2008-ban végeztem G6do61l6n, az akkori nevén Szent Istvan
Egyetemen okleveles gépészmérnokként. A Gyartmany és gyartasfejlesztd szakiranyon
megszerzett ismereteimet ezutan egy autoipari cégnél volt lehetdségem tovabb bdviteni, ahol is
Késziilektervezd mérnokként dolgoztam a gyar sajat szerszamiizemében. Jellemzden
szerszamgépekhez, célgépekhez, megmunkdld kozpontokhoz, valamint a legkiilonbfélébb
gyartd berendezésekhez terveztiink in. munkadarab megfogd késziilékeket. Az adott termék
geometriai méreteitdl, anyagatol, formajatol... stb. egészen az alkalmazott megmunkalogép
tipusjellemzokig szdmos tényezd befolyasolta a késziilékek kialakitasat. A cégnél
megismerkedtem az egyedi gyartds, a mintagyartés, a kis és nagysorozatgyartas, valamint a
tomeggyartas jellemzoivel, azok kdvetelményrendszereivel, elonyeivel, hatranyaival. Ezalatt
az 1d6 alatt sajatitottam el azt a szemléletet, amely nagyban segitette a fenti esetekben valo

problémamegoldast.

Kis gyermekkorom o6ta sziileim, nagysziileim révén aktivan részt vettem a mezdgazdasagi
munkédkban: paprika, paradicsom, dinnyetermesztés... stb. Ekkoriban alakult ki bennem a
kotddeés, a szeretet a mezdgazdasag és ezzel egyiitt a mezdgazdasagi gépek irant is. Részben
emiatt is, amikor 2015-ben felmeriilt a generaciovaltas sziikségességének igénye a
gazdasagukban, gy dontdttem, hogy 7 év szakmdmban eltoltott id6 utan az eddigiekben
megszerzett ismereteimet a csaladi vallalkozasban fogom tovabb kamatoztatni.
Miér amennyiben kompatibilisek ezen ismeretek a két kiilonb6zd gazdasagi agazatban.
Edesanyam bolcs szavaira vissza emlékezvén miszerint ,.a mezégazdasdg nem 6-os csavar, 6-
os anya’ amelyek minden koriilmények kozott 6sszetekerhetok egymasba. Itt még a gépiparban
megszokottnal is sokkal tobb bizonytalansagi tényezdvel kell szdmolni, amelyek hatdsai a
végkifejlettre nézve akar katasztrofalis eredményekhez is vezethetnek. Csak egyet emlitek meg
pl: az id6jaras... Ennek ellenére mivel mindkét agazatban magas a gépesitettség foka, ezért a
miszaki tudds és az ismeretanyag jol haszndlhatd ezen teriiletek barmelyikén, pl: mindkét
agazatban elterjedten alkalmazzuk a kiilonféle célgépeket, gyartdé berendezéseket,
segédeszkozoket. SOt a mezdgazdasdgban talan még nagyobb is ennek a jelentOsége.
Gondoljunk csak az altalanos értelemben vett er6gép-munkagép kapcsolatra, a traktor mint gép,
a kapcsolt eszkdze, mint a szerszam, ami a megmunkalast, a megmiivelést végzi. Vagy pl. egy
specialis mezdgazdasagi agazat az €élelmiszeripar esetében, ahol pl. a munkadarab a névény,

allat, zoldség, gylimdlcs... stb.



2. Célkitiizés

Dolgozatom célja olyan tobbcélu gép (eszkdz, berendezés) tervezése, amellyel lehetdségiink
nyilik arra, hogy a sajat gazdasdgunkban megtermelt legkiilonfélébb zoldségek és gylimolesok
levét hatékonyan €s rovid idon beliil a lehetd legjobb mindségben kinyerjiik. Emellett kiegészitd
berendezések adaptalasaval egyéb célszerlien megvalasztott miiveletek elvégzésére is legyen
lehetdség.

A koncepci6 azon alapszik, hogy késziil egy ugymond ,,tiil méretes” alapgép szamos tartalék
lehetdséggel kiegésziilve abbol a célbol, hogy helyet adjon a késobbi jitdsoknak, a hasznalat
soran szerzett tapasztalati adatok és eredmények beépitésének. Az alapgéphez szamos feltétet,
kiegészitd berendezést, késziiléket szeretnék tervezni, igazodva a z6ldség-gyiimolcsféleségek
specialitdsaihoz. Nem egy nagy teljesitményli célgépet akarok létrehozni, hanem egy a
»rugalmas gyartérendszerekhez” hasonldé munkadllomast kis és kozepes mennyiségi
alapanyagok feldolgozasdhoz. Uzemeltetési koriilmények tekintetében kezdetben manualis,
késObb félautomata vagy automata mukodtetésre is lehetdség lenne. Az anyagi eszkozok
hatékony felhasznalasa okan a gép tervezését, valamint megépitését szakaszokra bontom. Az 1.
szakaszban elkésziil az alapgép a szlikséges ugymond alapfelszereltséggel, amely mar alkalmas
lesz funkcidja ellatasara az alapvetd alapanyagok (alma, korte, birsalma, cékla...) levének
kinyerésére, manualis tizemmodban. A 2. szakaszban elkésziilnének a bovitmények és az egyéb
kiegészitd késziilékek. A 3. szakaszban pedig a berendezésnek az automatizaltsagi fokat
szeretném novelni. A jovébeni jelenleg még nem ismeretes igényekre valo tekintettel lehetdség
lesz az alapgép fejlesztésére akar ,,menet kozben” is, mert erre a gép konstrukcidja alkalmassa

teszi azt. Jelen értekezés magjat az 1. szakasznak megfelelden szeretném folytatni.

Habar az 1.2. fejezetben is emlitett bizonytalansagi faktorok - és azok kihatasa az alapanyagra-
nagyban nehezitik szdmomra a lenti fejezetek eredményeinek megértését, valamint egzakt
modon torténd alkalmazéasat. De éppen ez is az egyik oka annak, hogy egy tobbcélu gépet
szeretnék tervezni, szamos allitasi, beallitasi lehetdséggel. A gépiparban hasznalt tlrések a
nyersmunkadarabok esetében jol kalkulalhatok nagy altalanossagban 0,1 - 10 mm kozott
mozognak ¢és méretre, alakra, anyagmindségre szinte megegyezdk. Az élelmiszeriparban a
megmunkaland6 alapanyagok pl: zoldségek, gylimolcsok esetében kis tulzassal nincs két
teljesen egyforma kiindulédsi darab. Természetesen kiilonb6zé mechanikai eljarasok hatasara
(pl: apritas, szeletelés, homogénezés) ezen némileg lehet valtoztatni. Igaz a megmunkalas

jellege sem kivanja meg kiilondsebben az alaki részek nagymérvii pontossagat.



3. Irodalmi attekintés

Ebben a részben a zoldség és gylimoleslevek eldallitdsdhoz sziikséges, fogalmak, folyamatok,
eljarasok attekintése a célom, amelyek tudomanyos, hattér alapot nytjtanak az élelmiszeripar
ezen alapvetd fontossagu szegmenséhez. Itt érhetdk el azok az alapvetések, a témaban elért
eredmények, amelyek az ¢én tervezési munkamnak is a vazat adjdk. Azt itt kozolt
Osszefliggésekre munkam soran a 3. fejezetben tobbszor is fogok hivatkozni. Mivel a gépipar
¢s az élelmiszeripar is kiilonb6zé miiszaki eszk6zok, gépek, berendezések készitésével és
alkalmazaséaval részben ugyanazon tudasalapon épiil fel, ezért a fejezet elején szeretnék ezen

ko6zos alapon nyugvd mérfoldkdvekbol is megismertetni néhanyat.

3.1.Torténelmi kitekintés

A gylimolcs, zoOldségfeldolgozas kis tulzdssal egyidés az emberiség torténetével. Az
Osemberek gylijtogetd, halaszo, vadaszo életmodja soran akarva-akaratlanul is szembesiilhetett
az altala begylijtott magvak, bogyok, gyiimolcsok, kiilonféle ndvényi eredetli termések
tulajdonsagaival: iz, illat, konzisztencia... és ezek valtozasaival kiilonboz6 bioldgiai, fizikai és
kémiai behatasok eredményeképpen. Némely elonydsnek tiind elvaltozast azutdn késObb
megprobalhatott a sajat céljaira felhasznalni, igymint a napon szarités, szikkasztas, hokezelés
vagy egyes erjedési folyamatok is. Ezen megfigyelések vezethettek el késobb az aszalvanyok

(fiige, datolya...), valamint akar az erjesztett italok (pl.: sor, bor) elddeinek az elterjedéséhez.

Tudosok véleménye szerint mar nyolcezer évvel ezeldtt, a Kaukazus teriiletén sz6lot
miuveltek, ami a mai vadsz6lore hasonlithatott, é¢s ebbdl bort készitettek. Kinaban mar mintegy
kilencezer évvel ezeldtt is folyt sz6ldmiivelés. Az Okori babiloniak és az egyiptomiak is
fogyasztottak bort. A torténelmi korok folyaman a gorogok voltak azok, akik a bor készitését
mesteri szintre emelték €s rendszeresen fogyasztottdk is. Az linnepségeik és az esti tarsas
eseményeik kozéppontjadban is a borfogyasztas allt. A romaiaknal mar hatarozottan az
¢lvezetek, a részegség mamoritd allapotanak elérése volt a borfogyasztas célja. Hazankban a
honfoglalé magyarok mikor bejottek a Karpat-medence teriiletére, a Dunantulon rendezett
szOloskerteket talaltak. Ezen a helyen - régi nevén Pannoniaban - a romaiak Kr. utan 300 kortl
telepitettek szoéloskerteket, de eldttiik azi. e. negyedik szdzadban az akkor itt ¢l6 keltak a

Balaton-felvidéken mar sz616t miveltek. (forras:httpl)



3.2.Az ember és a gép, gépesités

Ebben a részben szeretném attekinteni azt a néhany alapvetd fontossagu taldlmanyt, ujitast
amelyek alapot adtak az ¢lelmiszer feldolgozas, a gépesités és egyaltalaban az élelmiszeripar

1étrejottéhez.

Az ember a munkdja megkdnnyitése érdekében kiilonbozé eszkozoket, gépeket talal ki, épit
¢és hasznal. Az ember legdsibb alkoto tevékenysége a szerszamkészités. Szerszamot allatok is
hasznalnak alkalmi jelleggel, de késziteni csak az ember tud. Az embernek az d&skorban
majdnem teljes munkaidejét a szerszam készitése toltotte ki, ma a gépiparban mar csak kb 3%-

at forditja a készitésére a tobbit pedig az alkalmazasara. (Horvath, 2006)
3.2.1 A csavar torténete

Az egyik legfontosabb ujitast a kerék feltaldldsa utdn a csavar, csavarmenet létrehozasa és
elterjedése jelentette. Szerepe, alkalmazasa a torténelmi korok folyaman egyre csak nott,
napjainkra mar a mindennapi életiink alapvetd részese lett. Tulzas nélkiil mondhatom, hogy a

jelen korban is a miiszaki fejlodés, fejlesztés legmeghatarozobb gépeleme.

A csavar torténete 1.e. 400 koriilre vezetheto vissza. Ekkoriban, és korabban is hasznaltak mar
csavarokat pl. sz6lOprésekhez. Az elso irasos emlitése Archimedes gordg természettudds, és
feltaldlo munkaiban taldlhaté meg, aki a sziciliai Syracusaeban sziiletett Kr. e. 287 korul és
Kr. e. 212-ben itt is halt meg. O fektette le kiilonboz6 irasaiban a csavarok elméleti alapjait. Sok
egyéb alkotasa mellett az archimedesi sajtd, (ami egy szOl0 préselésére is alkalmas szerkezet
lehetett), az archimedesi csigasor (ami egy allocsigabol ¢és tobb mozgdcsigabol allo
erdsokszorozo egyszeri szerkezet), valamint az egyik legismertebb az archimedesi csavar (ami
egy Ontdzésre tervezett és hasznalt vizemeld berendezés (1. dbra) elméletének kidolgozasa és
lejegyzése is a nevéhez fuzddik. (forras:http2)A kézépkorban Johannes Gutenberg (1400 k. -
1468) otvosmester ¢€s feltalalo alkotott maradandot a csavarok alkalmazésa és tovabbfejlesztése
teriiletén. A Gutenberg-féle kézisajto két fliggbleges oszlopbol allt, amelyeket feliil vizszintes
keresztgerenda tartott 6ssze. A gerenddban csavarmenet haladt keresztiil, s a csavarmenet also
végére egy vaslemezt erdsitettek. A nyomoalap is vasbol késziilt, amelyen a nyomasra szant
forma foglalt helyet, ez egy fabol készitett sinparon ki- és betolhaté volt (2. dbra). A mai
értelemben vett csavar-csavaranya elempar kifejlodésében az ipari forradalom jatszott jelentds

szerepet. (forras:http3)



1. abra: Archimedesi csavar (a,) (forras: htttp4) és csigasor (b,) (forras: htttp5) valamint a
Gutenberg-féle kézisajto (c,) (forrds: http6)

3.2.2. Csavarok miiszaki jellemzdi, fajtai, alkalmazasa

Csavarmenetet kapunk, ha egy sikidomot egy hengerfeliileten korbevisziink ugy, hogy a
kormozgassal egyiddben azt a henger tengelye irdnyaba is elmozditjuk. Tehat a csavarmozgas
egy forgd és egy haladdé mozgas Osszetevoje €s a korbevitt sikidom jellege hatarozza meg a
csavar alakjanak tipusat (lapos, éles, trapéz, flirész, zsinor...stb). (Knoll, 1968) A menettipusok

¢s jellemz6 méreteik hazai és nemzetkdzi szabvanyokban rogzitettek (3. dbra).

2. 4bra: Elesmenet profilon fellépé eréhatasok (Forrds: Szendrd, 1978)




3. abra: Menet tipusok és méreteik (forras: Frischherz, 1997)




A csavarorsos szerkezeteknek két alapvetd funkcidjat kiilonboztetjiik meg. Az elsé az
alkatrészek kozotti kotés (oldhatd kapcsolat) eldidézése. A mésodik pedig a szerkezeti elemek
relativ helyzetvaltoztatdsanak megvalositasa. Ezek alapjan megkiilonboztethetiink rogzito és
mozgato csavarkapcsolatokat. A mozgato csavarkapcsolatoknak kezdetekt6l nagy szerepe volt
¢s van az ¢élelmiszer és a gépipari alkalmazasokban (pl. gondoljunk csak a szOl6présekre). A
gépipari gépekben (pl. az egyetemes esztergakban) az orsé-anya (pl. vezérorsé — lakatanya)
kapcsolat volt a leggyakoribb szanmozgatasos megoldas. Ebben a relacioban jelentds mértékii
surlodasi veszteség 1ép fel. Ezt Gjabban mar felvaltotta a gordiildorsd-anya par (4. abra). Az
orso ¢és az anya kozotti kapcsolatot gordiildtestek biztositjak (leggyakrabban golydk). A gordiild
surlodas jo hatasfoka, (90% koriili) az eléfeszithetoség altal biztositott hézagmentesség €s a
nagy merevség nagyon pontos mozgatast tesz lehetévé. Ezért ez a megoldas a CNC vezérlést

szerszamgépeknél egyeduralkodova valt. (Horvath, 2006)

4. abra: Gordiil6 orsé (golydsorsd) — anya par (forrdas: Horvath, 2006)

- &2 S 0
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3.3. A gyiimolcs- és zoldségfeldolgozasban alkalmazott alapfogalmak

Ebben a fejezetben szeretnék attekinteni néhany a gyiimolcs-zoldséglevek, targykoréhez
kapcsolodé alapfogalmat. Ezen meghatarozasokat, szabvanyokat a Magyar Elelmiszerkonyv

vonatkoz6 fejezetei szorosan rogzitik

Gyiimolcslé (gytimolcstartalom 100%)

A gyiimdlcslé olyan erjeszthetd, de nem erjesztett termék, amelyet a gyliimdlcs egészséges és
érett, friss, hitéssel vagy fagyasztassal tartositott, egy vagy tobb gylimolcsfajta
osszekeverésével eldallitott ehetd részEébdl nyertek, illetve jellegzetes szine, aromaja €s ize a
termék eldallitdsdhoz felhasznalt gylimdlcsnek a levére jellemzd. Az ugyanazon
gyliimdlcsfajtabol megfeleld fizikai eljarassal kivont aroma, gyiimdlcspép és rostok a
késSbbiekben visszaadagolhatok a 1éhez (Magyar Elelmiszerkényv 1). A savas iz szabalyozasa
érdekében literenként 3 gramm vizmentes citromsavban kifejezett citromlé, zoldcitromlé,

suritett citromlé, illetve stritett z6ldcitromlé adhato.

Siritett gyiimolcslé
A stiritett gylimoleslé olyan félkész termék, amelyet egy vagy tobb gylimdlcsfajta préselt
levébdl allitanak eld, a viztartalom meghatarozott hanyadanak fizikai Gton torténd kivonasaval
(alltaldban beparlassal vagy kriokoncentralassal) Az ugyanazon gylimolcsfajtabol megfeleld
fizikai uton kivont aroma, gytimolcspép és rostok a késébbiek soran visszaadagolhato a stiritett
gyiimolcsléhez (Magyar Elelmiszerkonyv 2). A tarolas torténhet hiitott térben vagy fagyasztva,

illetve normal hdmérsékleten tarolva aszeptikus rendszerben torténd tartdsitas utan

Gyiimolesnektar (gyiimolcstartalom 20-50%)

A gylimoélesnektar olyan erjeszthetd, de nem erjesztett termék, amely a gylimoélcslé, stiritett
gyliimolcslé, vizzel extrahdlt vagy dehidratalt gyiimdlcslé, valamint gytimdlespiiré vagy stiritett
gyimolcspiiré felhasznalasaval késziil viz és cukor, illetve méz hozzaadédsaval vagy anélkiil
(Magyar Elelmiszerkonyv 3).

Az egyes gyiimolcsfajok esetében a minimalis gyiimolcstartalmat a Magyar Elelmiszerkonyv
1-3-2001/112 szamu el6irasa a gyiimolcslevekrdl és egyes hasonld emberi fogyasztasra szant
termékekrdl ,,E” rész tartalmazza. A cukor részben vagy teljes egészében helyettesithetd
¢desitdszerekkel az 1333/2008/EK rendeletnek megfeleléen. Az ugyanazon gyiimolcsfajtabol
megfeleld fizikai uton kivont aroma, gylimolcspép ¢€s rostok a késébbiek soran
visszaadagolhat¢ a stiritett gylimolcsnektarhoz. A savas iz szabalyozasa érdekében literenként
3 gramm vizmentes citromsavban kifejezett citromlé, zoldcitromlé, stiritett citromlé, illetve
stiritett zoldcitromlé adhato. A cukor és a méz a teljes tomeg 20 szazalékaig adagolhato vissza.
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Koncentratumbdl (stiritménybdl) eléallitott / visszahigitott gyiimolcslé

Koncentratumbdl (stiritménybdl) eldallitott / visszaallitott gyiimolcslé olyan erjeszthetd, de
nem erjesztett termék, melyet a siiritett gylimdleslébdl ivovizzel torténd higitassal készitenek.
A késztermék oldhaté szarazanyagtartalmanak el kell érnie a Magyar Elelmiszerkonyv 1-3-
2001/112 szamu eldirdsa a gyiimolcslevekrdl és egyes hasonld emberi fogyasztisra szant
termékekrdl ,,F” részben a siiritménybdl késziilt gylimolcslé tekintetében meghatarozott

minimalis Brix értéket. (Magyar Elelmiszerkonyv 4).

Gyiimélecsital (gylimdlcstartalom legalabb 12%)
A gylimdlcsitalok olyan vizalapt izesitett, édesitett, alkoholmentes italok, amelyek legalabb
12% gyltimolcstartalommal rendelkeznek, valamint cukrot, édesitdszereket, szinezékeket,

aroma ¢€s adalékanyagokat tartalmazhatnak.

Uditéitalok

Az uditéitalok olyan vizalapt izesitett, édesitett, alkoholmentes italok, amelyek
gyiimolcstartalma 12% - nal kevesebb, valamint cukrot, édesitdszereket, szinezékeket, aroma
¢s adalékanyagokat tartalmaznak. Ha az izesitdszer kizardlag aromaanyag, a termék

megnevezésében az aroma jellegét add gylimolcs/ndvény neve utan fel kell tintetni az ,,izii

szot.

Paradicsomlé

Friss hékezelt paradicsomlébdl vagy stiritett paradicsombol késziil, amelyet izesités nélkiil vagy
a Magyar Elelmiszerkonyv 1-3-2001/112 szam el&irasa a gyiimolcslevekrdl és egyes hasonld
emberi fogyasztasra szant termékekrdl szolo iranyelvében engedélyezett anyagokkal izesitve

(pl. cukor, so, fliszerek, aromak) allitanak el6, csomagolnak, hékezeléssel tartdsitanak.

3.4. Lényerési eljarasok és azok csoportositasa

A 1ényerési eljarasokat két nagyobb csoportra oszthatjuk:

- Préselés ¢és egyéb mechanikai eljarasok

- Diffazios extrakcio és egyéb nem mechanikai eljarasok
Mindegyik eljarashoz tartoznak el0készitd- €s befejez0 miiveletek is. A tovabbiakban a
préselés targykorével szeretnék tiizetesebben foglalkozni, mert ezen 0Osszefliggések

megismerése adja az alapot a 4. fejezetben a tervezési munkdmhoz.
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3.4.1. A préselési eljarasok attekintése

A préselés és egyéb mechanikai eljarasok targykérében a csoportositds alapjaul az
1. tablazatban foglaltak szolgalnak. Az eljarasok szamos kombindcioja allithato el6. A
szakaszos lizemil prések és a folytonos iizemil szalagprések altaldban deritett—sziirt levek
eléallitasara, a csigds—kosaras és a csigas prések pedig tobb-kevesebb alaki részt tartalmazé

(rostos) levek eloallitdsakor hasznalatosak.

Préselés: Kétfazisu rendszerek szétvalasztasara szolgalé miivelet mely soran kiilsé erék
segitségével (sajtolassal) a szilard és folyadék fazist elkiilonitik..) Miivelettani értelemben a
mechanikai elvalasztas egyik miivelete. (Schascke, 2014).

A préseléskor, a préselt anyag egészét tekintve az elvalasztas mindig tilnyomoan mechanikai
értelemben vett kiils6 erdk hatasara jon létre. A térerdk (gravitacios, centrifugalis erd) hatasa
elhanyagolhat6. A préseléskor a kiindulasi anyag lényegében két, kiilon-kiilon Osszefiiggd
rendszert képezd Osszetevobdl all: az egyik a sziiréfeliileten athatold folyadék, a masik a
visszatartott anyag, amely a présé€lés viszonyai kozott nem képes a szlirdszdveten athatolni.
Gyilimolcs- és zoldségfélék préselésekor a sziirdszoveten athaladd folyadék a gyiimolcslé és
zoldséglé. A szlir6szovetek altal visszatartott anyagot kdzonségesen ,,szilard” dsszetevonek

hivjuk (Barta, 2007).

A préselésnél kapott gyiimolcs- és zoldséglevek tobbnyire newtoni, vagy kézel newtoni
folyadékok. A kipréselt gyiimélcs- és zoldséglevekben a szarazanyag-tartalom nagy része
valddi oldat forméjaban van jelen, a nagyobb molaris tomegli anyagok (pektinek, fehérjék)
azonban kolloid oldatot adnak. Itt azonban kontinuum-mechanikai értelemben képlékeny,
viszkozus ¢€s rugalmas tulajdonsagokat egyiittesen felmutatd anyagokrol van szo6, melyeket a
gyimolcs- ¢és zoldségfélék vizben oldhatatlan szoveti elemeinek kiilonb6zé mértéki
tomorddésekor kapunk. A folyadék 0sszetevotdl gondolatban elkiilonitett ,,szilard” dsszetevo a
préselés kezdetén lehet példaul pszeudoplasztikus nem-newtoni folyadék, késobb plasztikus
nem-newtoni folyadék, majd kis folyadéktartalomnal, elaszto-viszkdzus anyag. A jol kipréselt
présmaradék (préstorkoly) mar jelentds mértékii reverzibilis deformaciora képes
nyomofesziltségek hatasara. A ,,szilard” Osszetevd anyagegyenlete (ami a fesziiltségek és
deformacid, ill. azok idd szerinti derivaltjai kozotti Osszefiiggés), erdsen valtozik a préselés

soran (Barta, 2007).
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1. tablazat: A préselés és egyéb mechanikai eljarasok csoportositasa (Forras.: Barta, 2007)

Préselés
szakaszos

lizemben

Préselés
folytonos

lizemben

Egyéb
mechanikai

eljarasok

El6készito eljarasok
El6élényerés

apritas elékezelés

darabolas, |elomelegités, |gravitacids

zUzas fagyasztas-

. és vibracios
felengedés,

. lecsepegtetés
enzimes

ektinbontas
p szakaszos

elerjesztés,

. és folytonos
tejsavas

erjesztés
z0ldségzizatok
-ban,

lizemben

préselési
segédanyag

adagolasa,

elektroplazmoli
Zis,

oxidaciot gatlo
adalékok
adagolésa

z0z4s elémelegités,
hidegen .

gen, tejsavas
+

g6z01és erjesztés

Z0zas, z0ldségziizatok

i s ban
attorés ’

durva préselési

fokozatban |segédanyag

2.3) adagolasa,

. 1, oxidaciot gatlo
citrusfélék &

felezése adalék adagolas

Befejez6 eljarasok

Lényerés
1étisztitas egyéb

vizszintes és |derités (1), légtelenités,
fiiggdleges kosaras | ,, , homogénezés(2,

ggolee szlrés (1, 2), génezés(
prések, 3)
csomagprések, centrifugalas (1),
tomlés prések kihordo-csigas

lkalmazasa (1
alkalmazasa (1) iilepité centrifuga

szalagprések (2),
alkalmazdsa hidrociklon
(vizszintes és
figgbleges alkalmazasa (1, 2,
elrendezésben) (1) 3),

ultrasziirés

csigas-kosaras
prések alkalmazasa |alkalmazésa
(egy- vagy két

nyomocsigaval) (2)

csigas prések egy
vagy két csigaval

(@)

vakuummal
iizemel6 dobszlird
alkalmazasa (1);
attorés
passzirozokkal (3)
kihorddcsigas
perforalt dobu

centrifugaval (2)

citrusfélék

kifacsarasa (2)

(1) = deritett-sziirt levek gyartasahoz, (2) = kevés alaki részt tartalmazo levekhez (opalos),

(3) = sok alaki részt tartalmazo (rostos) levekhez.
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Az 5. abran a sz0616 feldolgozasat kovethetjiilk nyomon a gyiimélcsre jellemzé el0készito,

lényerd, utdkezeld eljarasok soran.

5. abra: A sz0616 feldolgozasanak folyamata (Forras: Prohdszka, 1977)

| \
=
HOMOK, S j“::;:'s.e a
AGYAG -
TORKOLY

1. a sz616 zzasa és 1éelvalasztas kettds fenekli kadban, 2. elsd sajtolas, 3. a kisajtolt torkoly
szétrazasa ujrasajtolas elott, 4. a masodik és tovabbi sajtolas, 5. a hordokat haromnegyed részig

toltjiik meg musttal, 6. a torkdly eltevése palinkafézéshez.
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A préselés miiveletének f6 ismérvei:
- Mechanikai értelemben vett kiilsd erdk alkalmazisa a préselt anyag egészére
vonatkozoan.
- Folyadék ¢és ,szilard” OsszetevOkbol allo anyag, melyek mindegyike Osszefiiggd
rendszert képez.

- Szilirdszovet, mely a folyadékot atereszti, a ,,szilard” dsszetevot visszatartja.

6. abra: A préselés egyszerli mechanikai modellje €s jelleggorbéje (Forras: Barta, 2007)

C log ¥
préselt anyag Vo b
F‘/

+

T szuro szovet o
7":"" n>2
4—  kipréselt 1¢ ——log § =log A, + & logt

Az = allando, Fo = allando értéki nyomoderd, t = id6, y = l€éhozam-arany, a kipréselt 1¢

tomege az eredeti anyag tomegéhez viszonyitva, ym = léhozam-arany egyenstlyi értéke

A szaggatott gérbe azt a szakaszt jellemzi, ahol a Iéhozam-ardny mar negativ exponencialis
jelleggel tart egy maximalis, egyensulyi értékhez (ym). 4 léhozam-arany (atlagos, y): a kipréselt

lé tomege osztva a préselt anyag kezdeti tomegével.
3.4.2. A préselmélet alapjai

A préseléselmélet a parhuzamos siklapokkal hatarolt anyag préselésére vonatkozo eredmények
alapjan. A kovetkezd6 feltételek teljesiilése sziikséges:
- A préselt anyag a préselés kezdetén gyakorlatilag levegémentes.
- Apréselt anyagban 1év6 diszkontinuitasok kell6en kicsinyek a rétegvastagsaghoz képest
(ez teszi lehetové a helykoordinatdk szerinti differencialhatosagot). Ez a feltétel
vékonyrétegli préseknél csak kozelitéssel all fenn.
- A térer6k (gyakorlatilag a gravitacids erd), tovabba a préselés soran az anyagban

1étrejovo sebességvaltozasokkal aranyos tehetetlenségi erdk elhanyagolhatok.
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- A préseléskor az anyagban fellépd csusztatd (nyird) fesziiltségeket egyediil a ,,szilard”
Osszetevd veszi fel.

- A kipréselt 1¢ newtoni folyadék.

- A folyadék 0sszetevotdl gondolatban elkiilonitett ,,szilard” 6sszetevo fajlagos térfogata
¢€s a nyomas kozott egyértelmii fiiggvénykapcsolat van, legalabbis, ha a préselés soran
a nyomas nem csokken.

- A préselt anyagban a szliréselmélet Darcy-torvénye érvényes.

- A szlir6szovetnek a kipréselt 1ére vonatkozé ellenallasa elhanyagolhat6.

7. abra: Parhuzamos siklapokkal hatarolt anyag préselése (Forras: Barta, 2007)

=SV

NN
bﬁ\\\\\

=
NN
o5
N
~>
7
\ &

1. a préselt anyag; 2. nyomolap (dugattyn); 3. szlir6szovet; 4. hatarolo fal; 5. nyomoeré (Fo);
L = a préselt anyag tényleges vastagsaga préselés kozben; Li= a kezdeti rétegvastagsag;
x= tényleges (Euler-féle) helykoordinata, x; = Lagrange-féle helykoordinata.; t = préselés idd;

D = hengeratmérd

8. abra: Terzaghi-féle mechanikai modell, a rugalmas-szilard 6sszetevot helyettesitd

rugokkal. (forras: Barta, 2007)

NN\

5. nyomoerd (Fo); 6. helyettesitd rugok; 7. fojtd nyilasokkal ellatott lapok a sziirési ellenallas
figyelembevételéhez.
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9. abra: - A helyi I¢hozam-arany (y), az 6ssznyomas (p) alakulasa a préselés soran, a préselt

anyagon belill. (forrds: Barta, 2007)

x'-o
P=P
y-0
Dc-O
ll-L|
X=0
x-L‘ b/ P, 2
2

1. nyomolap; 2. sziirészovet. L, Li, t, X jelentése ugyanaz, mint a 6. dbran. L, = a végso,

egyensulyi rétegvastagsag hosszu préselési id6 utan; ym = az egyensulyi léhozam-arany

A préselés idobeli lefolyasa (a 9. abrahoz kapcsoloddan)

(t=0), a 1¢ még nem Iépett ki a préselt anyagbol, a lokalis Iéhozam-arany (y) értéke zérus a
réteg mentén. A rétegnyomas (p.) értéke szintén zérus €s az 6ssznyomas egyezik a
folyadéknyomassal (p).

A Lagrange ¢és Euler koordinaték is egyeznek ebben az idopontban (x = x;, , L = L;).

(t > 0) a 1€ elsésorban a sziir6szovet kozelében 1évo anyagbol aramlik ki. A legjobban a
sziirdszovetnél nyomddik Ossze az anyag, itt ui. a p. = pg rétegnyomashoz tartozd ym léhozam-
aranynak megfeleléen tomorddik 6ssze. A nyomolap felé haladva csokken a 1éhozam-arany
lokalis értéke és ennek megfelelden a rétegnyomasé is, mig a folyadéknyomas né. A
nyomolap és szlirészovet kozotti anyag rétegvastagsaga a kezdeti L; értékrol L értékre

csokken.
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(t —) bedll az egyensulyi allapot. A 1éhozam-arany lokalis értéke mindentitt y,,, a
folyadéknyomas zérus értéki, a rétegnyomas mindentitt egyezik az dssznyomassal. A
rétegvastagsag L, értékre csokken. Minél nagyobb C (préselési tényezd )értéke, annal
gyorsabban tart a folyamat az egyensulyi allapothoz, azonos kezdeti rétegvastagsagnal.

(Barta, 2007)
3.4.3. Présberendezések iizemelésével kapcsolatos kérdések
A préseléselmélet gyakorlati kovetkezményei:

a) Annal nagyobb a I¢leadas sebessége, minél kisebb az anyag fajlagos ellenallésa sajat levével
szemben ¢és a 1¢ viszkozitdsa, valamint az egyensulyi 1€éhozam-arany valtozasahoz minél
nagyobb rétegnyomas-valtozas tartozik.

b) A kinyerhetd 1¢ mennyisége ¢és az azzal ardnyos végsd 1éhozam-arany novekvod
Ossznyomassal novekszik. Az 0Ossznyomas a préselés végén kozelitdleg egyezik a
rétegnyomassal.

c) A léleadds sebessége ardnyos a préselt anyag fajlagos feliiletével (A/m;, A/Vi). Két allando
kezdeti vastagsagl rétegben elhelyezett anyag préselésénél adott 1€éhozam-arany eléréséhez
sziikséges 1d0 a kezdeti rétegvastagsag négyzetével aranyos, ha az 6ssznyomas mindkét esetben
azonos ¢s idOben allando. Ugyanez a megallapitas akkor is igaz, ha az 6ssznyomas idében
véltozik, de azonos Ossznyomds tartozik azonos t/Li* értékekhez. Tehdt 2 cm kezdd
rétegvastagsag esetén a sziikséges préselési ido kb. 1/4-e lesz a 4 cm kezd6 rétegvastagsagnal
sziikséges 1donek.

d) A préselés kezdetén a nyomast csak lassan ndvelhetjiik. A ,,szilard” 6sszetevo ui. athatol a
szlir@szoveten, ha nagy a nyomaskiilonbség annak két oldala kozott. Az anyag tomorodése
sordn szildrdsdga megnd ¢és nagy nyomaskiilonbség hatdsara sem hatol at a szlir6szdveten.
Ugyanakkor a présnyomas tal gyors novelése ardnytalanul és eldnyteleniil nagy fajlagos
ellenallast eredményezhet a sziirészovet mellett fekvo rétegben.

e) A torkoly préselés kozben végzett lazitasa, atkeverése noveli a 1¢leadas sebességét és a végsod
1€éhozamot.

f) Létezik a nyersanyag legkedvezobb apritdsi foka. Tl finomra apritott (zGizott) nyersanyag
fajlagos ellenéllasa nagy, de adott 6ssznyomashoz nagy egyensulyi 1€hozam-arany tartozik, ezt
azonban csak igen hosszu préselési id6 utan tudnank elérni. Durvan apritott nyersanyagnal

forditott a helyzet (Barta, 2007).
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3.4.4. Présberendezések csoportositasa alkalmazasuk szerint

A kosaras préseket elsdsorban borészati célokra sz016 préselésnél hasznaljak.

Két fajtaja terjedt el: a fliggdleges (4llo) és a vizszintes (fekvd) kosaras prések.

A fiiggoleges all6 kivitelt altalaban maganszemélyek, hobbi pincészetek hasznaljak.(10. abra).
Mikodtetésiik szerint lehetnek mechanikus vagy ritkabban hidraulikus kiviteliiek. Kis
teljesitménye és nagy élémunkaerd sziikséglete ellenére az 4llo tipus az elterjedtebb.
Alkalmazasuk annyira Osszeforrott a szo6l6 targykorével, hogy ezt a préstipust a vilagon
mindenhol a kéznyelv egyszertien csak sz6l6présnek nevezi. Geometriai méretiiket tekintve az
egészen kicsitdl (5 literes) a szobanyi méretii (400-500 literes) hatalmas monstrumokig szinte
minden méretben eldfordulnak. Népszertiségiik oka az egyszerti, olcso kivitel mellett a kiforrott
massziv konstrukcio és a sokoldalu felhasznalasra valo alkalmassag. Mar a térténelmi korok
elején is alkalmazott fabol késziilt valtozataival oldottdk meg évezredeken keresztiil a sz6lo

préselését. Az igy nyert sz0161¢ szolgaltatta az alapot a méltan hires borok készitéséhez.

10. abra: Kiilonboz6 kialakitasu allo kosaras prések mechanikus €s hidraulikus kivitelben.

(Forras: http7; http8; http9)

L[] e
Al A
= 5

et A
L5
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A fekvé kivitelben (11. abra) 1étezik 1 ill. 2 nyomolapos valtozat is, ezek lehetnek mechanikus,
pneumatikus vagy hidraulikus mitkdéstiek. A nagy teljesitményii fekvo tipusokat altaldban

bortermel6 szdlészetek, ¢lelmiszer feldolgozo lizemek alkalmazzak.

11. abra: Fekvdkosaras Vaslin sz616prés (Forras: httpl0)

Bucher prés. A présberendezések kozott kiilon kategoriat képvisel a gyartd vallalat nevével
fémjelzett Bucher préscsalad HP 5000 tipusjelii gépe. (12. abra).
A gép lényege, egy vizszintes tengelyli, tomor paldsta henger (kosar) melyben, vizszintes
iranyban nyomolap mozog oda-vissza. A nyomolapot egy kis és egy nagynyomasu szivattytibol
allo hidraulikus rendszer mozgatja, egy ,nagy” €s harom ,kisebb” atmérdjii hidraulikus

munkahenger segitségevel (p, ..~ =12 bar). A préslé a nyomolap és a kosar kozé
T mm?2

kifeszitett miianyag csdveken at tdvozik, mely csovek palastjara harisnyaszerien milanyag
présszovet van rahtizva, és a csoveken hosszanti irdnyu bordak futnak végig. A kipréselt 1¢ a
csovekbdl a kosar fenékrészében és a nyomolapban kialakitott iiregekbe, majd a kdzponti
gyljtévalyaba folyik. A torkdly eltavolitdsa soran a nyomolapot visszafelé mozgatjak, igy a
csovek ujra kifesziilnek, majd a kosarat egy villanymotor forgasba hozza, mialatt vizszintes
irdnyban szétnyitjdk. Ezaltal a torkoly egy kihordocsiga garatjdba hullik és eltavozik a
munkatérbol. Idokézonként a préstomlok leszerelése és a palastjat boritd szdvet tisztitdsa
sziikséges. A gép teljesitményadatai impozansok. A kosar térfogata 6 m3. A feldolgozott
zuzalék maximalis tomege 1 ora alatt: almabol 5000 kg, feketeribiszkébdl 4-5000 kg. (Kardos,
1972) A svajci cég HP tipus-sorozatba tartoz6 hidraulikus préseiben hasznaltak eldszor
szlir6tomldoket. Azota ezt a megoldast tobb mas gyartd is atvette és alkalmazza pneumatikus
kiviteli gépein (pl: Sraml, Niko...stb.) Ez a konstrukcié mindenféle gyiimdlcsre alkalmazhato,

deritett-sziirt levek nyerésénél.
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12. abra: HP5000 tipust Bucher prés (Forras: httpl1)

Csomagpreéseket szintén mindenféle gyiimolcshoz lehet haszndlni, sziirt levek nyerésére.

A préselés menete: Eloszor a megfeleloen elOkészitett, méretre apritott, (3,5 - 5,5 mm
szemcseméret) gylimolcspépet specidlis préskendébe csomagoljuk, majd a préskenddk kozé
akacfa betétracsokat tesziink, ezek biztositjak a 1¢ kifolyasat a rétegek koziil. A miiveletet
meghatarozott szamban megismételve egy un. maglyat kapunk az egymasra helyezett
csomagokbdl és betétracsokbol. A maglya mérete (magassaga), a csomagok szama, attol fligg,
hogy a munkahenger dugattyariidja mekkora Iokettel (y irdnyl elmozdulds mm-ben mérve)
rendelkezik, valamint, hogy a présgép merev vaza, a zart keretszerkezet fizikailag mit tesz
lehetové. Ezt kdvetden a 3.4.3. fejezetben foglaltak betartasaval végezziik el a préselést.

A csomagpreés konstrukcio: Eldonye, hogy j6 mindségii 1¢ nyerhetd alacsony iiledéktartalom
mellett (viszonylag tiszta nem opdlos). Préseléskor az aromakomponensek nem sériilnek.
A tobbszorosen felosztott akacfa palcaknak kdszonhetéen gyors 1€kifolyast tesz lehetdvé. A
gép konstrukcidja viszonylag egyszeri, nem til magas koltséggel eldallithatd. Uzemeltetése
nem igényel magasan kvalifikal szakembereket, karbantartasa egyszerii. Hatranya a szakaszos
iizem, a jelentds éldmunkaerd igény és hogy nem eléggé higiénikus: (a munkatér nyitott,
préselés kozben a 1€ kifrocskol(het), a hidraulikus rendszer miitkodése soran munkafolyadék

szivargas léphet fel, esetleg olajgdzok jutnak a levegdbe.)
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13. abra: Voran 100P1 tipust csomagprés konstrukcio a jellemz6 miiszaki paraméterekkel
(Forras: http12)

100P1 Csomagprés
Csomagprés kihtizhato légyjtével (cstszétélca), hidraulikus meghajtasssal.

Miiszaki adatok

Névleges teljesitmény 300 kg/h

Motorteljesitmény (PS) 1,5kW

Préser6 24t

Présnyomas 380 bar

Elektromos szikséglet 400V (3 fazis) 50Hz
Elektromos biztositék 16A

Hosszlsag 1.240 mm

Szélesség 1.260 mm

Magassag 1.510 mm

Fogadémagassag 1.150 mm

Stly 270 kg

Anyagminéség Csomagkeret és légy(ijté: 1.4301 / AlSI 304
Lékinyerés 75%

Csatlakozo Iékifolyd @30 mm

Lékifolyd magassaga 540 mm

Alaptartozék 9 db 80x80 cm-es préskendd

10 db 50x50 cm-es présbetét akacfabdl

A csigas-kosaras és csigas prések boraszati alkalmazason kiviil rostos levek eldallitasanal
hasznalatosak. Deritett-szlirt levek nyeréséhez altalaban csak préselési segédanyag alkalmazasa

mellett hasznalhatok.

14. abra: csigas prés (forras: htttpl3)

Szalagpréseket foként deritett-sziirt levek nyerésére hasznaljak
Esetenként alkalmaznak elélevalasztokat is. Ezekben a 1¢ konnyen elvalo része a gravitacios
erd hatasara folyik ki a zuzatbol. A szélézuzatot pl. perforalt fenek tartdlyba szokas préselés
elott vezetni, de alkalmaznak olyan széllitocsigakat is, melyeknek hengeres kopenye perforalt.

A szalagprés konstrukci6 teljesen automatikus miikodést tesz lehetéve, zart munkatere miatt
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alkalmas az oxidacid6 minimalisra csOkkentésére is. A gylimdlcspépet a gép egy I¢ateresztod
szalagra t6lti, majd a szalagot egy sor csokkend atmérdjii hengeren vezeti at.

A hengerekre fesziilé szalag fokozatos nyomast gyakorol a pépre, az igy kinyert gytimolcslé
pedig a szalagon keresztiil a gyljtétalcakba keriil. A gytjtétalcakrol a gylimdleslé a
gyljtékadba folyik, ahonnan az Osszegyljtott gyiimolcslé gyorsan tartdlyokba juttathatod,

megakadalyozva ezzel a tovabbi oxidaciot.

15. abra: Maurer MSP-400 tipust szalagprés konstrukci6 a jellemz6é miiszaki paraméterekkel

(forras: httpl4)

Miiszaki adatok:

- Teljesitmény: 400 kg/éra

- Elektromos igény: 1,5 kW, 400V, 16 A

- Anyagmin8ség: Wnr. 1.4301, AISI 304 rozsdamentes acél
- Méretek: 1425x1310x1200 mm

- Fogadasi magassag: 1200 mm

- Szennyviz csatlakozéds: 40 mm

- Szérazanyag kiadasi magassag: 470/770 mm

- Saly: 620 kg

- Integralt |észivattyaval, gyijtétartallyal és szintkapcsoldval

- Erint8képernyés vezérléssel

- IP65 mindsitésii elektronika

- Kiemelkedéen magas léhozam: 75%

3.4.5. Prések kivalasztasanak fobb szempontjai

1. Szakaszos vagy folytonos iizem.
2. Fajlagos Iényerd-feliilet nagysaga és értéke.
3. Az anyagra hatd tényleges présnyomas (0ssznyomas) értéke, illetve annak az idében
torténd valtoztathatosaga.
. A préselési 1d6.
. A részben kipréselt anyag préselés kozbeni atkeverhetdsége.

A szlir@szovet vagy szlirOszita tipusa, tisztithatosaga.

Az elérhet6 1éhozam-arany értéke.

4
5
6
7. Préselési segédanyag adagolhatdsaga, az adagolas szilikséges volta.
8
9. A kipréselt 1¢ nedvrost-tartalma.

1

0. Az automatizaltsag foka.
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11. Tisztithatosag.
12. Fajlagos munkaerd- és energia-felhasznalas.
16. abra: - A 1¢hozam-arany (y) €s a présnyomas (6ssznyomas, po) alakulasa csomagprésnél.

(Forras: Barta, 2007)

y
14 Py
1 bar -
y
0,84
—-30
oe4 2
120 1. a nehézségi erok okozta lélecsurgas
04 + (préscsomagok készitésénél)
| 1 2. préselés kis nyomassal
10 . 1. ,
o2+ 3. préselés nagy nyomassall
t = préselési id6
20
o 1'0 ) 3e t, min
I préselés |
csomagok
készitése

A megfeleld prés és technika kivalasztdsa kulcsfontossagli, ha j6 mindségli terméket
szeretnénk eldallitani. Du és munkatarsai (2019) a hideg préselési technikat tesztelték, amely
soran az almak hamozasat és mageltavolitasat kis hdmérsékleten valositottdk meg, ezt aztan
Osszehasonlitottak a hagyomanyos eljarassal. Az eredmények alapjan a kipréselt almalé 6sszes

fenol és flavanol-tartalma alacsonyabb volt a hideg préselésnél, mint a hagyomanyos eljarassal.

Wilczynski és munkatarsai (2019) kétféle préskonstrukciot teszteltek és hasonlitottak dssze
harom kiilonb6z6 almafajtanal: egy kosaras prést €s egy csigas prést. A csigas présen nyert
almalé nagyobb oldhatd szarazanyag-tartalommal rendelkezett, a nagyobb antioxidans
kapacitas, a nagyobb polifenol tartalom és a kisebb savtartalom mellett. A préselési hozamok
kozotti kiilonbség fiiggdtt a nyersanyag fajtajatol is. A kisérletek folytatasdban Wilczynski és
munkatarsai (2020) hat kiilonb6z6, harom keménységi fokozati alma préselését vizsgaltak
ikercsigas présben. Megallapitottdk, hogy csak a nagy keménységli (50 N) alma alkalmas
ikercsigés préselésre. Kimutattak tovabba, hogy az alma keménysége pozitivan befolyasolja a
polifenolok és az aszkorbinsav extrakcidjanak mértékét. Ennek oka az eltér6 mechanikai

tulajdonsagokkal rendelkez6 szovetek eltérd torési mintazata.
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Kovetkeztetésként megallapithatd, hogy minden nyersanyag esetén fontos megtaldlni a

megfeleld préskonstrukciot és technikat.

Hasonl6 kovetkeztetésre jutott Sitkei (2005) is. A kertészeti termények (alma) mindségében
fontos tényezd a termény héjanak és husanak allomanya. Az allomany jellemzésére alkalmas a
keménység, amely paraméter nagyban befolyésolja az adott termény tovabbi feldolgozasra vald

alkalmassagat is (pl. alma préselésnél az y 1éhozam aranyt).
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4.Anyagok és modszerek

4.1. A tervezéshez vezeto okok

Az iparban minden esetben mérlegelésre keriil az Un. ,,make or buy” dilemma. Ddntés, ami
arrdl szol, hogy mely sziikséges input esetében keriil sor sajat eldallitasra, melyik esetében
beszerzésre. Azért dontottem egy sajat magam altal tervezett &s gyartott gép 1étrehozasa mellett,
mert a kereskedelmi forgalomban kaphato tipusok nem veszik (vehetik) figyelembe az egyes
gazdasagok egyedi igényeit, az adott termesztésre, teriiletre, vagy gylimolcs-zoldségféleségekre
vonatkozo helyi specialitdsokat. A piacon megvésarolhatd géptipusok altalanossagban elégitik
ki az ¢élelmiszer-el6allitok igényeit, olyan megoldédsokat, funkciokat és gyartasi paramétereket
kinalva, amelyek a lehetd legtobb tligyfeliiknek megfelelnek. De éppen ez is az egyik oka annak,

hogy egy tobbcélu gépet szeretnék tervezni szamos, allitasi, beallitasi lehetdséggel.
4.2. A tervezeés kezdo fazisa

Adott gép vagy szerkezet muszaki tervezésekor eldszor szamba vessziik az igényeket,
hozzarendeliink miiszaki megoldasokat, majd Osszevetjiik az anyagi lehetdségeinkkel. Ezt a
folyamatot addig ismételjiik ciklikusan, adott esetben Gjra és Gijra. amig elérjiik a kivant célt. A
tervezés egyfajta parbeszéd, a megrendeld altal tdmasztott igényre adott valasz. A jo terv
konstruktiv, eléremutato, rendelkezik bizonyos foku tartalékokkal, biztonsagi tényezdvel a nem

vart események kezelésére. ,,A jo terv fél siker”.

Mivel kisgazdasagunk anyagi eréforrasai korlatozottak, ezért mar a tervezés elejétdl fogva
kiemelt figyelmet kell forditanom a rendelkezésre all6 pénziigyi eszkozok Ilehetd
leghatékonyabb felhasznaldsara, tudva azt, hogy az egyedi tervezés-gyartds mindig joval

koltségesebb, mint a sorozatban gyartott gépek, berendezések elkészitése.

Réaadasul, amig a sorozatgyartott termékeknél mind a technoldgia, mind pedig a gépek
mitkddése kiforrott - a hibakat mar kordbban a legelsd gyartott példanyoknal kijavitottak - addig
az egyedi gyartasban nincs meg a tévedés lehetdsége, itt egybdl egy jot kell késziteni. Tovabba
fontos szempontnak tekintem azt is, hogy a késziilo gép bdvithetd, valamint tobbcélu
felhasznalasra is alkalmas legyen, ezzel is csokkentve a fajlagos koltségeket. Terveim szerint a
gép egyes funkcioi alkalmasak lesznek a préselésen kiviil egyéb miiveletek (magozas, hamozas,

iivegmosas...stb) elvégzésére is igy ndvelve a berendezés aktiv idoszakat.
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4.3. A gépkonstrukcio meghatarozasa

Mint ahogyan azt korabban mar kifejtettem (a 2. fejezetben) nem egy klasszikus értelemben
vett présgép tervezése a cél, hanem a rendelkezésre allo lehet6égek optimalis kihasznéléasa.
Atgondolva a fenti fejtegetést itt kell meghataroznom, hogy milyen eré és mozgasviszonyokra
van ¢s lehet a késobbiekben szlikségem, valamint azt is, hogy ezekbdl mit érdemes egy
gépkonstrukcion beliil megvalositani. Azért valasztottam a csomagprés konstrukciot, mert az
erd és mozgasviszonyai lehetévé teszik a tipus tobbcéli felhasznélasra vald alkalmazasat. A
g€p asztala alapesetben kis sebességli fliggdleges iranyt mozgast végez, amelyhez jelentds
nagysagu nyomoerd is tarsithatd, akar 25-50 tonna. Ezt az er6t mechanikusan ¢€s, vagy
hidraulikusan is el6 lehet allitani. Azon miiveletek elvégzése sordan ahol kisebb nyomoerd is
elegendd, viszont a fiiggéleges irdnyll mozgas, mozgatds sebességigénye nagyobb, ott
pneumatikus elemek alkalmazédsa is lehetséges. Sziikségesnek tartandam még a gépasztal

crer

mechanikus és vagy elektromos meghajtassal.

A tervezés kezdetén tanulmanyoztam a piacon jelenlevd neves gyartok, mint példaul az
osztrak Voran, valamint a magyar Maurer gép altal készitett csomagprés tipusokat azzal a céllal,
hogy az altaluk elért eredményeket is alapul véve egy a sajat gazdasagunk igényeit a
legmesszebbmendkig kielégitd konstrukciot hozzak Iétre. Nem célom ezen gyartokkal
versenyre kelni a design, az alkalmazott anyagok és technoldgiai paraméterek terén. Sem pedig
annak bizonygatdsa nem feladatom, hogy az altalam kialakitott géptipus bekeriilési,
gépei mellett. Osszehasonlitani, megallapitasokat tenni, konzekvencidt levonni azonban feltett
szandékomban &ll, mert igy jobban kitlinnek a téméban elért sajat eredményeim.
~Egy uj termék elodllitasa nem feltétleniil jelenti egy meroben uj, eddig nem létezett

konstrukcio megsziiletéset.” (Szendrd, 1978)

4.4. Kiindulasi adatok felvétele.

Esetiinkben az 52/2010. (IV. 30.) FVM rendelet a kistermeldi élelmiszer-termelés, eldallitas és
értékesités feltételeirdl 1. szamu melléklet ,,A”rész 15, 16, 17 pontja rendelkezik. Eszerint
novényi eredetli, hokezeléssel feldolgozott termékbdl 5200 kg értékesithetd egy gazdasagi
évben. Ha ehhez még hozza vessziik a bérgyartadsok mennyiségeit is, akkor éves szinten 8-10
ezer kg mennyiség az amit fel kell tudni dolgozni. Ennek nagy része (alma, korte, birsalma,

sz010, cékla, répa...stb).

28



A szezonalitas miatt a fenti igény idoben és mennyiségben is megoszlik, igy viszonylag jol
iitemezhetd. A domping szeptember kozepétdl, oktober kozepéig varhatd. Ebben az idészakban
kell az éves mennyiség 2 /3- részét, nagyjabol 6 - 7000 liter levet eldallitani. Ez heti bontasban

1800 liter, ami heti 4 napra lebontva napi 450 litert jelent (m5).

= m
y my 1=

450
e my = — = 642,8 ~ 650 kg/nap
¥ 0,7
Ahol: m, a kipréselt 1¢ tomege, m, az alapanyag (zuzat) tomege, y pedig az atlagos 1ényerési

arany (almanal 0,7 —nek veszem fel),

Négyszeres biztonsagi tényezot alkalmazva (s=4) a présgép névleges teljesitményét

2600 kg/nap ~ 300 kg/h-ban hatdrozom meg.

Korabban, a 1.1. fejezetben kifejtettem, hogy mindezt azért teszem, mert szamitasba kell
vennem a varhatéan a kozeljovoben realizalodo ujfajta igényeket is. A tervezési szakasz végén
az elért eredményekkel visszaellendrzom majd a fentiekben meghatarozott paramétert, ezzel is

alatdmasztando a feltevéseim helyességét.

4.5. A gép koncepcidjanak meghatarozasa
A géptipus kivalasztasat a 3.4.5 fejezet allitasait végiggondolva tettem meg.
A konkrét igények a kovetkezdek:

- Az 3.4. fejezetben meghatarozott 300 kg/h teljesitmény

- A késztermék jellege, frissen préselt (zzas utan préselés, enzimkezelés nélkiil, a 1¢

tartalmaz rostokat)

- Szakaszos lizem

- Sokoldalu felhasznaléasra alkalmas legyen (bévithetd)

- Fajlagos bekertilési, tizemeltetési koltségek alacsonyak

- Konnyt tisztithatosag, karbantarthatosag

- Kompakt kivitel.

- Konnyen telepithetd.

- Minimalis kezeldszemélyzet, biztonsagos iizem.

A fentiek tiikrében a 3.4.4. fejezetben szerepld géptipusok koziil a csomagprés konstrukcioja
all a legkdzelebb az igényeinkhez. Viszonylag egyszerii szerkezeti kialakitasa mellett
sokoldaluan alkalmazhato kis és kozepes lizemekben egyarant. Szamos zdldség és gylimolcs
vonatkozasadban gazdasagosan lizemeltethetd, viszonylag magas 1ényerési arany (y) érhetd el.

Szamos alkatrésze csereszabatos, (pl a présbetétek, sziirészovetek. . .stb)
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5. Eredmények és értékelésiik

Ebben a szakaszban szeretném elvégezni azokat a szamitasokat, amelyek még sziikségesek a

konstrukcio megsziiletéséhez:
5.1. A tervezés szempontjabol sziikséges p; F; A; paraméterek felvétele, meghatirozasa

Nyomélap alapteriiletét: A=50 cm-50 cm= 2500 cm?-ben hataroztam meg

A présnyomis (p) maximlis értéke a 16. abra diagramja alapjén 30 bar = 3MPa =300 ——
F

A nyoméderd (F) értékét ap = 1 Osszefiiggés adja,

innen az F = p - A =300-2500 = 750 000 N

Mivel a nyomoéerd F értéke talsdgosan ,,nagyra” jott ki az adott feliilethez képest, ezért Gjra
szamolom az 0sszefiiggést az eredeti F érték 1/ 3-aval.

Ez jo kozelitéssel megfeleltethetd a piacon jelenlevd neves gépgyartok eredményeinek.
Ezenfeliil az évek soran gytijtott sajat tapasztalati adataim is azt mutatjak, hogy eredményesen

lehetet dolgozni még ilyen paraméterek mellett is.

[rja be az egyenletet ide

, N N
Igy p = 10 bar = 1MPa = 100 — = 1m

m2

F=p-A=100——-2500cm? = 250 000 N Ezt az értéket mér elfogadhatonak talélom,

ezzel szamolok tovabb.
5.2. Méretezo6 szamitasok (hidraulikus elemek)

Jelen munkdmban a gyiimolcs-zoldséglevek préseléséhez sziikséges nyomoerdt hidraulikus
energiaatalakitd berendezések (hidraulikaszivatty, munkahenger) segitségével hozom létre.

Ezeket az eszkdzoket az iparban széles korben hasznaljak, nagyszamu tipus és fajtavalaszték
all rendelkezésre. Teljesitményiik, valamint geometriai méreteik jol szamithatok, teljes

egészében szabvanyositottak.

A hidraulika szivattyu konstrukcidjaul egy fogaskerékszivattyit valasztottam, (2. tablazat
alapjan) melynek feladata, a munkafolyadék szallitisa a munkavégzé elemekhez
(munkahengerhez). Ez a tipus elterjedten alkalmazott, egyszerli, de megbizhatdo ¢és

gazdasagosan lizemeltethetd kivitelt nyq;t.
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2. tablazat: Az energiaatalakitok konstrukcids kialakitasa ¢€s jellemz0i (Forras: Vigh, 1987)

Enerpladtalakitor
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Abbol indulok ki, hogy a fogaskerékszivattyuk altal eléallitott {izemi nyomas értéke

N
mm?2

p =200 bar =2000 — = 20
cm

A munkahengerek olyan hidraulikus ,,munkavégz6” elemek, amelyek alterndlo mozgast
(egyenes vonali elmozdulds) vagy szoglengést (szogelfordulds) allitanak eld. Gyakori
alkalmazasuk miatt igen sokféle valtozatuk alakult ki. Jelen munkdmhoz a kettés miikodési
dugattys munkahenger konstrukciojat valasztottam, melynek jellemz6 méreteit a 17. abra

szemlélteti. Ennél a tipusnal a dugatty mozgatasa mindkét iranyban hidraulikusan torténik.

17. abra: Kettés miikodésti munkahenger kialakitasa, jellemzd méretei. (Forras: Vigh, 1987)

h
Ao

A

| Db |

Y |

il

S N SN R R v

ot L VI

31



Mivel a munkacél valamint a felhasznalasi teriiletek kore kiterjedt €s mivel ezen berendezések
épitdelemei szabvanyositottak, ezért manapsag mar lehetdség van a munkahengerek egyedi
geometriai méretek €s teljesitmény paraméterek igény szerinti Osszeallitdsara, legyartasara is.

Ebben segitenek a 3. és 4. tablazat adatai.

A hengercsd belso atmeéro (Dy,) meghatarozdsa

p= % Osszefliggésbol

F 250000
A = —_= —
p 2000

2 .
A= % Osszefiigésbdl Dy, = ’%= /‘Hiﬂ =126,1 mm

= 125 cm? = 12500 mm?

3. tablazat: Munkahengerek gyartasdhoz hasznalt ,,honolt” csdvek szabvanyositott adatai,

jellemzd méretei, anyagmindségiik, tiréseik (forrds: httpl5)

HONOLT CcSO

2266

s ~ 130.00 16000 1600 H8 5364 Wh
115,00 13600 1000 M8 3083 W 130.00 16500 1260 M8 6366 W
15,00 14000 1260 M8 3930 %
115,00 4500 16500 M8 4809 W 133.35(6 1/47) W67 1311 ME 47356 g
15,00 14600 1650 H8 4988 W
135,00 15000 7.50 W9 2636 W%
120,00 13000 500 W9 154 135,00 15500 1000 M8 3576 W
120,00 1500 750 M8 2158 W 135.00 16000 1250 M8 4547 W
120.00 14000 1000 M8 3206 A
120,00 ME00 1260 M8 4085 W 140.00 15000 600 M 1788 W
120,00 15000 1600 M8 4994 W 140.00 16600 760 M9 2728 W%
120,00 1240 1620 M8 Bas1 W 140.00 16000 1000 W& 3699 @
120,00 15900 1950 H8 6709 W% 140.00 16500 1260 M8 4701 W
120,00 000 2000 HE 06905 W 140.00 17000 1500 H8 5732 W
120,00 17780 2890 M8 10612 W 140,00 17500 1750 H8 6797 W%
140.00 18000 2000 M8 7892 W%
125.00 13600 600 M9 1603 W% 140.00 192,70 2685 M8 11048
125,00 14000 750 M8 2451 @ 140,00 21910 3955 M8 17613 W
125,00 14500 1000 M8 3329 W%
125,00 1000 1250 M8 4239 W 145,00 16000 750 Ha 2821
125.00 8500 1600 M8 61L79 W% 145,00 17000 1280 H8 4855 W
126,00 1000 1750 M8 6150 W
126,00 177.80 2640 M8 0857 W% 150.00 16000 6500 M1 191 W
125,00 20200 39.00 M8 167.7¢ W 150,00 16500 760 W9 2013 W%
150,00 17000 1000 W8 3940 W
127,00 (57 13500 400 W11 1292 W 150,00 17500 1250 M8 5005 @
127,00 (57 139,70 635 W8 2088 W 150,00 18000 1500 H8 6108 W
127.00(5") 4600 950 HS 3198 =W 150,00 21910 3455 M8 15726 W
127.00(57) 14606 953 M8 3200 W
127.00 (57 15240 1270 M9 4375 W 16240(6") 16000 280 M1 1464 W
127,00 (5°) 15900 1600 M8 5643 W 152,40 (67 17780 1270 M8  BL.71 @
130,00 1000 500 HN AL Y 155,00 17000 750 w9 3000 W
130.00 500 780 H9 2643 W
130,00 1000 1000 M8 3453 & 160.00 17000 600 M1 2036 W
130.00 WE00 1260 M8 4293 W 160,00 17500 750 M9 3098 W

Mivel a szabvanyban a legk6zelebb allo méret 125 mm ezért ezzel az értékkel szdmolok tovabb.
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A hengercsd falvastagsaga (s) (A Hooke torvénybdl kifejezve)

Dy 125-20
s=—LP — = 3,52 mm
2-0meg 2355

Ahol a Opeq (cs6): @ hengercsd anyagara jellemzd folyashatar értek (3. tablazatbol)

Omeg=

Ez alapjdan a henger kiils6 atméréje D, = 125+ 2-3,52 = 132,04 mm, de mivel a

szabvanyban a legkdzelebbi eggyel nagyobb méret az 140 mm, ezért ezt valasztjuk.

Tehat a hengercsd méretét a szabvanyban elérhetd 125/140 (belsé / kiilséatmérd mm-ben)

méretiinek hatdroztuk meg.

A dugattyurud (d) atmérdjének meghatdarozdsa:

A rad definici6jabdl kiindulva: Rudnak nevezziik azt a testet melynek egyik mérete a masik két
kiterjedésénél 1ényegesen nagyobb. (M. Csizmadia, 1996)

Minthogy ez egy hosszu, vékony szerkezeti elem ezért a (d) atmérd meghatirozasanal ugy jarok
el, hogy el6bb méretezem fesziiltségcstcsra, majd ellenérzom kihajlasra

A dugattytrad hosszat 1 = 700 mm-ben hataroztam meg.

A biztonsagi tényez0 értékét n=2 nek valasztom.

A legnagyobb nyomoerd értéke: F=250 000 N

Ahol a 0peq: most a dogattyurid anyagara jellemz6 folyashatar értek (4. tablazatbol)

Umeg (rl'ld)z 355 MPa=

Omax = Tz F <ameg (M.Csizmadia, 1996)

/n ;‘;F ’4 259090 _ 99 91 mm kerekités utdn 30 mm
meg
N

250000
Tmax = dz-n 302w
4 4

Omax < Omeg 353,67 < 355 lathato, hogy a feltetel csak alig teljesiil ezért a fenti képletet Gjra

szamolom, ezuttal a dugattytrud atmérdjének d,;; = 80 mm valasztok

_ F 250000 — 4976 N
Omax = dzud T ~'g802z-1 mm?2
4 4
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Omax < Omeg 49,76 < 355 lathato, hogy a feltétel teljesiil, raadasul kozel 7 szeres biztonsagi

tényezovel, ezért a kihajlasra torténd ellendrzéstdl eltekintek,

Tehat a konstrukcidban a dugattyurad atméréje d,qq = 80 mm lesz.

4. tablazat: Munkahengerek gyartasdhoz hasznalt dugattyGrudak szabvanyositott adatai,

jellemzd méretei (forrds: http16)

CKAS: Keenbeykstmozott scél dugattydeid
20MAVE: Keenéoyksomozott scel

KEMENYKROMOZOTT ACEL DUGATTYURUD,
INDUKCIOSAN EDZETT DUGATTYURUD,
ROZSDAMENTES/ SAVALLO DUGATTYURUD

AIS! 431/1 4057,

A
-
=
o.
e
¥
G

76.20 (37) 7 35.80

- o
id CK45. 20MnVE hod hod b od
E dugattyirid 42CrMoaV 77.00 7 3655 W -
. i acél dugattylrid 42CrMo4V 80,00 7 3946 W " - - - - -
dlid kemény krémozott acél dugattyGrid AISI 304 (1.4301). AISI 431 (1.4057). AISI 329 (1.4460) 82,55 (3 1/47) 7 4201 - - -
85.00 ”7 4454 L] - -
Any-grnlr:::; Ckab, 20MnVE. 42CModV. AISI 304 (1.4301). AISI 431 (1.4057). AISI 329 (1.4460) 88,90 (3 1/27) 7 4873 - - - -
90.00 7 49.94 - L] - - - - -
Krémrétog vastagsaga: 95.00 Lot 6564 W " = =
95,25 (3 3/47) 7 55.94 - . -
Keménység: 63 - 68 HAC 100,00 ” 61.65 - L] - - - - -
FelGleti érdesség: Ra max 0.25 um 101,60 (47) 7 63.64 = = =
Egyenesség: 0.3: 1.000 mm 105,00 7 67.97 - L] - -
Gyértasi hossz: 15-8m 106.00 17 69.27 -
107.95 (4 1/47) 7 7186 W -
Kivitel: 42CrMo4V. indul 110,00 7 74.60 - " - - - - -
Rétogvastagsag: = - 114,30 (4 1/27) ” 8055 -
- 115,00 7 8154 - ~ - -
120.00 7 88.78 - L] - - -
Mechanikai jellemzk: 120,65 7 89.75 -
42CeMoav AISt 431 AISI 304 AlSI 329 125.00 &2 BSAS - " - - - e
N 17228 14057 14301 14460 127,00 (57) 7 99.44 - -
130,00 7 104.19 - - - -
135,00 7 112.36 -,
139,70 (5 1/27) 7 120.32 -
140.00 7 12084 W = = - = -
146,05 ” 13151 -
150,00 7 13872 W - = =
160,00 ” 157.83 - - - -

5.3. Szamitogépes tervezés

A szamitogépek PC-k megjelenése, majd széles kori elterjedése az 1980.-as évektdl egészen
napjainkig az élet minden teriiletén, igy az iparban, a mezdgazdasagban és az élelmiszeriparban
is jelentOs valtozasokat, fejlodést hoztak az elokészitd, a tervezd, a gyarto...stb. folyamatokban.
Az NC gépeket, (Numeral Control) felvaltottak a CNC gépek, (Computer Numeral Controll).
Ez egy szamitogép altal vezérelt megmunkald gép, ami programok és utasitisok alapjan
automatikusan végzi a kiilonb6z6 anyagok alakitasat, megmunkalasat.. stb. Megjelentek az
ipari termelésben a CAD, CAM, CAQ, CAE rendszerek. (Horvath, 2006)

CAD (Computer Aided Design) jelentése szamitogéppel tamogatott tervezés
CAM (Computer Aided Manufacturing) szamitogéppel tdmogatott gyartas
CAQ (Computer Aided Quality Aassurance) szamitogéppel tAmogatott mindségiranyitas

CAE (Computer Aided Engineering) szamitégéppel tdmogatott mérnoki feladatok

Ma mar barmilyen terméktervezés, gép, €piilet...stb. 1étrehozasa elképzelhetetlen 3D tervezés
nélkiil. A papiron torténd tervezés lényegesen tobb 1dot, koltségeket vinne el, és pontossagban

messze elmaradna a mai modern szoftverekkel valo tervezéstol.
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Barmilyen termékfejlesztési, vagy termék létrehozasi folyamatban, minden iparagban, a 3D

tervezéssel kezdddik egy termék fejlesztése, tovabbfejlesztése, atalakitasa.

Manapsag mar a megtervezendd termék, alkatrész, barmilyen targy a virtudlis térben
méretpontosan létrehozhaté és nem csak statikus helyzetben, hanem mozgasok kozben is
vizsgéalhato. Egy modern 3D tervezd szoftverben barmi leszimulalhato, kiprobalhato, a 3D
modellekbdl 2D miiszaki rajz, mithelyrajz generalhat6 és ha nem megfeleld még gyartas eldtt

modosithato..
5.3.1. 3D tervezés,
A 3D tervezést egy nyilt forraskdda 3D- tervezdprogram segitségével valdsitottam meg.

A manapsag elterjedten alkalmazott tervezéprogramok adta lehetdségek messze tulszarnyaljak
az atlagos felhasznald képességeit. A 3D tervkészitéskor a ,,modelltérbe minden belefér”,
szalloigét szem elbtt tartva kell dolgoznunk. Ugyanis a méretarany valtoztatas (kicsinyités-
nagyitas) funkci6 nyoméan a modelltérbe tényleg minden (ugy egy golyostoll, mint egy
repiilégép modell) is berajzolhatd, megszerkeszthetd. Ezért nem art, ha a tervezés sordn
kozelben tartunk néhanyat a 18. dbra mérdeszkozeibdl, hogy ne szakadjunk el tulsdgosan a
realitasoktol és ne a 2D rajzkészitéskor, vagy legrosszabb esetben, a miithelyben, a gép mellett

allva dertiljon ki a hiba.

18. abra: Tervezési segédeszkozok (azért, hogy két labbal alljunk a f61don)

Frischherz * Dax * Gundelfinger * Hiffner
Itschner * Kotsch * Staniczek

*00\@@«

co000000 O ( IE\J

BV Kiano

35



19. abra: A gép 3D nézete a modelltérben,
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20. abra: A gép 2D nézete a modelltérben
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5.4. A tervek kiértékelése

Ebben a részben elérkezett az id6 arra, hogy napvilagot lasson az eddigiek alapjan
megalmodott konstrukcid. Azon tlinddtem, hogy miként tudndm bemutatni a tervezett gépet, a
miikddését, annak funkcioit, sajatossagait ugy, hogy az kozérthetd legyen. Arra a dontésre
jutottam, hogy el6szor a teljesen Osszeallitott gép 3D modelljét ismertetném meg ezutan,

mintegy hagymaszeriien lefejtve a rétegeket jutnék el az alap épitékovekig.

21. abra: A gép konstrukcios kialakitasanak térbeli nézetei zart allapotban a burkolatokkal

1775
2330

2056

1615
1365

920
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5.4.1. A gép jellemzo méretei

A 22. abran lathatoak a gép jellemz6 geometriai méretei, melyek praktikus okokbdl célszertien
lettek meghatéarozva.

- Befoglald méret: szélesség 1250 mm; hosszasag (zart allapotban) 1185 mm; magassag
(energialanc ¢€s éallapotjelz6lampa nélkiil) 2056 mm. Szabvany ajtonyilds méretére figyelemmel
ami 1500 x 2100 mm.

- Munkatér miikodo (aktiv) mérete, mely a nyomolap alapteriiletébdl (szélessége x hosszusag)
valamint az litk6zOlap magassaga és a nyomolap kiindulasi magassaganak kiilonbségébdl
(1775 - 920) all. Ez tehat 500 x 500 x 855 mm. A munkatér passziv mérete (a burkolatok altal
hatarolt szabad rész) kb. kétszerese az elébbinek,

- Asztalmagassag 920 mm. Ez a paraméter ergondmiai okok miatt 1ényeges. Fontos, hogy egy
atlagos termetli operator (gépkezeld) egyenes testtartds mellett tudja végezni a gép koriili
teenddit (pl. préscsomagok készitése, rakatolasa, valamint a ciklus végén ezek elbontasa)

- Mozgatas, telepités: 2 tonna teherbirdsu, hidraulikus raklapemeld béka segitségével
megvalodsithatd. A labak tdvolsaga €s a keresztgerenda magassaga ennek figyelembevételével

(120 x 760 mm) lett kialakitva.

A 19. é4bra képein lathatd, hogy a munkatér (tisztatér) és az alatta 1év0 technologiai tér
(feketetér) lemezburkolatokkal van korbezarva.

Munkatérnek nevezem el a gép azon részét, ahol az alapanyag ,,megmunkalasa” megy végbe.
Ez a gépnek a géptest kdzépmagassagatol felfelé esd része (felsd hanyada). Jellemzden a
nyomolap (alaplap) aktiv feliiletétdl felfelé esd rész.

Technologiai térnek nevezem el a gép azon részét, ahol a megmunkalds erd, illetve egyéb
technologiai sziikségleteit kielégitd eszkozok, berendezések kapnak helyet (pl. hidraulikus
munkahenger, hidraulikus tapegység, elektromos szivattyu, elektromos kapcsoloszekrény...).
Ez a térrész a géptest kozépmagassagatol lefelé, jellemzden a nyomdlap (alaplap) aktiv

feliiletétol lefelé esO rész.

A burkolatok célja és feladata elsddlegesen az, hogy elvalassza egymastol a tisztateret a
feketetértdl valamint, mindkét teret a kiilsé kornyezettdl. Megakadalyozza az oda bejutod és az
onnan kijutni akard anyagok szabad mozgasat (pl. a munkafolyadék keveredése a préslével,
vagy a préslé érintkezése az elektromos berendezésekkel). Ezzel a megoldassal szeretném

megprobalni csokkenteni a 3.4.4. fejezetrészben a csomagprés hatrdnyaihoz tartoz6 azon
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megallapitast miszerint a konstrukcio nem elég higiénikus: (a munkatér nyitott, préselés kozben
a lé kifrocskol(het), a hidraulikus rendszer miikodése soran munkafolyadék szivargas 1éphet fel,

esetleg olajgézok jutnak a levegdbe.)

5.4.2. A gép bemutatasa: alkatrészek, részegységek, épitdelemek nevesitése.

A 3D modellbdl 2D miihelyrajz készitése soran, az egyik legtobb informéciot hordoz6 elem a
gép vagy szerkezet kialakitasarol, miikodésérol az 6sszedllitasi rajz. Ahhoz, hogy ez az 6sszetett
rajzi elem kozérthetd legyen erre talaltak ki az Un. tétel vagy darabjegyzék funkciot.

A darabjegyzék vagy Bill of Material (BOM) fogalma: ,, A termék megépitéséhez vagy
gyartasahoz sziikséges nyersanyagok, alkatrészek és szerelések atfogo listaja”. Alkalmazasaval
egy tablazat generalodik, amely tartalmazza az adott gép vagy szerkezet valamennyi a 3D
modelldsszeallitasban szerepld elemét. A tovabbiakban egy in. ballon funkcidval a tetszéleges
rajzi nézeteken egyenként ki kell jeldlni az dsszeéllitasban szerepld alkatrészeket, amelyek igy
,oetételezddnek”. Végiil a tablazatban a kovetkezd adatok rogziilnek az adott alkatrészekrol,

ugymint: tételszam; rajzszdm; megnevezés; darabszam

23. abra: A gép 3D rajz nézete a tételszamokkal




24. abra: A gép szabvanyos rajzi nézetei a tovabbi tételszdmokkal
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Altalanos szabaly, hogy 2D miihelyrajz készitésekor annyi nézeti kép, metszet, részlet...
sziikséges, amelyekbdl az adott alkatrész vagy szerkezet valamennyi mérete egyértelmiien
kiolvashat6. Lehet0ség szerint minden méretet azon a nézeti képen kell megadni, ahol az a

legjellemzdbb (legjobban értelmezhetd).

5. tablazat: Tételjegyzék a Pres1900 rajzszamu 6sszeallitashoz

TEM NO. PART NUMBER DESCRIPTION QTY.
1 DIN 315-M20-GT-C-N Szarnyas anya 2
2 _[_)_”\2234 = [ 200 120 Szemes csavar 2
3 'jgﬁ‘gf’g&%gh'ﬂ UL Csavaranya 4
5 Betét Utkdzdlap ]
6 MhOO Munkahenger 1
7 Energialanc ]
8 Uzemijelzé lampa ]
9 Kijelz6 ]
10 Asztal 1
11 Pres1901 Geéptest ]
12 Pres1%03 Nyomdlap (alaplap) ]
13 Pres1904 Sihelem 2
14 Pres1906 Toldat II. 2
15 Pres1907 Toldat |. 2
16 Pres1908 Tavtartétengely é
17 Pres1909 Munkatér burkolat 2
18 Pres1910 Munkatér ajtéd 4
19 Pres1911 Szintezbelem (csavar) 4
20 Pres1912 Ajté sin 2
22 Pres1914 Sin kdz€ép 2
2% Pres1914 Sin oldalsé 4
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24 |pres1917 Persely 6
25 [Presi9o1s R&gzitEcsap 2
26 |Pres1 219 Lemeztartd 4
27 |Presiong Tartélemez 4
o8 bres1993 Munkatér I%g;kolo’r felsd :
29 |pres1940 Lé&gggg”}%sco 2
30 [Pres1950 Medve |
31 |Presl 951 AtvezetSelem ]
o2 |Presl 952 Padlélap burkolat |
33 IPresl 953 Asztallap burkolat |
34 |Presi9s4 Oldalborkolat jobb 2
35  |Pres1954 Oldalborkolat jobb 2
36 |pres1955 T&joléelem 2
37 [presi9s¢ T&jolécsap 2
39 |presi959 Villa 3
40 |Presl 960 AtvezetSelem 2
21 |pres96] Hid burkolat 2
42 |Pres196] Homlok burkolat 2
43 |presi962 Szorftévas ]
44 |Pres] 964 Szelep 2
45 |Burko|c1’r Fej burkolat 1
46 [presio2s 2

5.4.3. A gép telepitése, miikodése

- A gépet zart allapotban (0sszecsukott asztal €s tamasztdlab), lires munkatérrel (a talcak, a
préskenddk és a présbetétek nélkiil) targoncéval, vagy hidraulikus raklapemeld béka
segitségével a helyszinre szallitjuk.

- A helyszinen a szintez6elemek segitségével billegésmentesen beallitjuk.

- A munkaasztalokat, a szerkezet két oldalan a szallitasi helyzetbdl (fiiggdleges), vizszintes

helyzetbe allitjuk, majd a tamasztolabak beillesztésével kimerevitjiik.
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- Bekotjiik a gép elektromos rendszerét a korabban mar célszertien kialakitott helyi elektromos
halozatba.

- Racsatlakozunk az ivéviz és a szennyvizhalozatra.

- A gép kornyezetében, a helyi munkavédelmi eldirdsoknak megfelelden kialakitott
csuszasmentes padozaton elhelyezzilk a  sziikséges kiegészitd  berendezéseket,

segédeszkozoket. A munkavédelem mellett tigyelni kell az ergondmiara is.

A préselés menete a kordbbiakban a 3.4.4. fejezetben a csomagpréseknél rogzitett modon a
3.4.3. fejezet ajanlasait figyelembe véve torténik.

A folyamat id6ben ¢és térben is elkiilonitve 3 munkafazisra oszthato:

c sy

préscsomagok, mialatt mar megkezdddik a gravitacids lécsurgas is.

25. abra: Préselés 1. fazisa
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2. fazis: Ebben a szakaszban, a légylijté kocsi rogzitett pozicidja mar a munkatérben, a
nyomolap felett van definidlva. A munkahenger dugattyuja a hidraulikaszivattyt altal szallitott
munkafolyadék térfogataramanak hatasara megindul. A dugattytrad végén rogzitett nyomolap
eléri a 1égyljtd kocsi als6 atado feliiletét, majd megemelve azt a préscsomagokkal egyiitt az
iitk6zolap iranyaba mozog tovabb. Amikor a présrakat teteje eléri az titkdzdlap feliiletét, kiépiil
az ellenallas a hidraulikus rendszerben, melynek hatdsdra a nyomds megnd. A 1¢ elkezd
kidramlani a sztir6szovet kozelében 1évo anyagbol. Tul nagy kezdeti nyomas hatasara azonban
a szlirészovet kozelében 1évo réteg Osszetomorddik, szilardsdga megnd, és a folyadékfazis
tobbé mar nem, vagy csak nagy nyomaskiilonbség hatasara tud eltavozni. Ezért a préselés

kezdetén a nyomast csak lassan ndvelhetjiik.

26. abra: Préselés 2. fazisa, elopréselés (préselés kis nyomassal)
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3. fazis: Ebben a szakaszban, a 1¢ nagy része mar tdvozott az anyagbol, de a sziirészovettol
relative tavolabb esd részeken még fellelheté hozzaférhetd folyadék fazis. Ennek kinyerésére

az utopréselési szakaszban ndvelni kell a présnyomas értékét, a korabbihoz képest.

27. abra: Préselés 3. fazisa, utdpréselés (préselés nagy nyomassal)

mozgathatd, ahol a rakat szétszedése, a csomagok kibontasa és a torkoly (présmaradék)

eltavolitasa torténik.
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28. abra: A légylijto kocsi reteszelt pozicidi (1. maglyarakas; 2. préselés; 3. csomagbontas)

A 26. dbra pozicioit munkaadllomasoknak tekintve: Amig a 2. alloméson tart a préselési ciklus,
addig az 1. allomason mar elindult az elélényerés (gravitacios uton), mindekdzben pedig a 3.
munkaallomason a présmaradék eltdvolitasa torténik. Ezzel a kialakitassal csokkenthetd a

holtidd, ezaltal az aktiv gépid6 hatékonyabban kihasznéalhato

5.4.4. A gép (varhato) teljesitmény adatai:

- A présracs mérete 500 x 500 mm

- A préscsomagok szama 5 cm-es csomagvastagsag esetén 10 db

- Egy csomagban kb. 12-15 kg zazat van, igy egy talcara kb. 120-150 kg tolthetd

- A 16. abra adatai alapjan a préseleés idosziikséglete kb. 30-35 perc.

- Az 1. munkadllomason a gravitacios szakaszban 10-12 perc alatt eltdvozik a 1¢ 25-30 %-a

- A 2. munkaallomdson a kis nyomadssal torténd préseléskor kb 10 perc alatt 35-40 % 1¢
nyerhetd, mig a nagynyomdsu szakaszban ujabb 10 perc alatt mar csak 10-15 % léhozam

realizalhato.

46



6. Kovetkeztetések és javaslatok

Az eddigiekben kialakitott koncepcid alapjan latni vélem a tovabbi fejlesztési irdnyokat,
amelyeket eredetileg is célul tliztem ki (a 2. fejezetben). Mar a kordbbiakban is egy bdvithetd
konstrukciot szeretem volna létrehozni, de most mar tisztabban latom is ennek a lehetdségeit.
Az ebbéli elképzeléseimnek biztos alapot a gép stabil felépitése, a ,tulméretes” szerkezete
szolgaltathat, ami annyit tesz, hogy a gép az eddigieckben meghatarozott terhelések,
igénybevételek, erdhatasok mellett még tovabbiakat is képes felvenni, hordozni, elviselni. A

massziv gépvaz nyujtotta lehetdségek szamosak.

- A gép munkatere jol definialhaté az alaplap teriiletével, valamint az alaplap ¢és az tlitkdzdlap
kozotti tavolsaggal 500 x 500 x 855 mm, de kb. kétszer ekkora az a valosdgos tér, ami

felhasznalhaté szdmomra a késébbiek folyaman.

- Az alaplap (nyomodlap) 500 x 500 mm-es feliiletén tdjolo és rogzitéfuratok lettek kialakitva,
mig az {litk6zolap ugyancsak 500 x 500 mme-es feliiletén is szdmos rogzitési, tajolasi pont van.
Ez a két lap egy fiiggdleges tengelyvonal mentén egymassal szemben helyezkedik el, igy
alkalmasak lehetnek kiilonboz6 eszkdzok, késziilékek felfogasara is, kiillon-kiilon vagy akar
egymassal rendszerbe kapcsoltan is. (mint egyfajta fliggdleges eszterga)

- Az alaplap fixen pozicionalhato a géptesten is, de a hozza kapcsolt munkahenger segitségével
700 mm-es fliggdleges iranyi elmozdulasra is képes.

- Az iitkozolap a vizszintes keretgerendara van felfogatva, amelynek 3 magassagi pozicioja
értelmezhetd a fliggdleges oszlopokon kialakitott 3-3 db perselyezett furat altal. Ez azt is jelenti,
hogy a gép aktiv munkaterének a magassaga lehet 855 mm; 605 mm vagy akar 355 mm is.

- Az iitk6zO6lap a kozponti tajolo, atvezetd furatan keresztiil (feliilrdl) képes lehet munka, vagy
moso folyadék atvezetésére, bevezetésére a munkatérbe, célszerlien a géptest oldaldra rogzitett

energialanc segitségével.

- A keretgerenda tetején elhelyezett rogzito-atvezetdegységre adaptalhatd: mechanikus;
pneumatikus; hidraulikus vagy akar elektromos erdatviteli elem is.

Mechanikus: pl. Tr30-as menetes orso a fejrészben elhelyezett anyaval.

Pneumatikus: pl. pneumatikus munkahenger

Hidraulikus: pl. hidraulikus munkahenger vagy hidromotor

Elektromos: pl. elektromotor
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- Tovabbi fejlesztési irany lehet a jovOben a gép automatizaltsagi fokanak a novelése is. Lathato,
hogy a gép oldalan mar most is ott van egy vezérlészekrény jelezvén, hogy nagy lehetdségek
vannak ezen a teriileten is. Ha csak a hidraulikus préshenger vezérlésére gondolok: ciklus start
kis sebességgel, préselés kezdetben kis nyomassal ,,x” ideig, késébb nagy nyomassal ,,y” ideig,
majd visszatérés gyorsjaratban, de az alaphelyzetet lassan megkdzelitve. Kiilonbozo
alapanyagok esetében kiilon program készithetd (pl. lagyabb vagy keményebb gylimolcsoknél
optimalizalni lehet a présnyomas értékeket). Ezeket a paramétereket mind be lehet
programozni. Vagy ha késébb a rendszerhez 1j elemek csatlakoznak azoknak a vezérlését is

meg lehetne oldani.
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7. Osszefoglalas

Dolgozatomban egy olyan tobbcélu zoldség-gyiimodles feldolgozod berendezés tervezését
végeztem el, amely a sajat kisgazdasagunkban megtermelt kiilonféle zoldségek és gylimolesok
levének hatékony kinyerése mellett, alkalmas lehet 6nmagaban, vagy kiegészité berendezések
adaptalasaval, tovabbi célszerlien megvalasztott miiveletek elvégzésére is. Itt elsdsorban a
fliggbleges iranyu, kiillonb6zo sebességgel torténd munkavégzésre gondoltam, meghatarozott
munkatérben, idobeni elhatarolas mellett (a szezonalitas figyelembevételével).

Azért dontdttem egy sajat magam altal tervezett és gyartott gép létrehozdsa mellett, mert a
kereskedelmi forgalomban kaphat6 tipusok nem veszik (vehetik) figyelembe az egyes
gazdasagok egyedi igényeit, az adott termesztésre, teriiletre, vagy gyiimolcs-zoldségféleségekre
vonatkoz6 helyi specialitdsokat. A piacon megvésarolhatd géptipusok altalanossagban elégitik
ki az ¢élelmiszer-el6allitok igényeit, olyan megoldasokat, funkciokat és gyartasi paramétereket
kinalva, amelyek a lehetd legtobb iigyfeliiknek megfelelnek.

A koncepcio azon alapult, hogy terveztem egy gymond ,,tul méretes” alapgépet szamos
tartalek lehetdséggel kiegészitve abbol a célbol, hogy helyet adjon a késdbbi ujitdsoknak, a
hasznalat soran szerzett tapasztalati adatok és eredmények beépitésének. A jovébeni jelenleg
még nem ismeretes igényekre valo tekintettel lehetoség nyilik az alapgép fejlesztésére akar
,menet kozben” is, mert erre a gép konstrukcioja alkalmassa teszi azt.

A szamitogépes tervezést egy nyilt forraskodt 3D- tervezOprogram segitségével végeztem
el. A tervezéshez sziikséges alapadatokat részben a sajat gyakorlati tapasztalataim, részben
gyartoi ajanlasok és paraméterek, részben pedig a szakirodalmi szamitasok alapjan allapitottam
meg. Az elébbiekben meghatarozott paraméterek ismeretében eldszor a géptest merev vazat
szerkesztettem meg, majd a munkaterét a sziikséges alkatrészekkel és végill a gép
mozgésviszonyait is lemodelleztem. Tervezés sordn elemeztem a gép alkatrészeinek geometriai
méreteit gyarthatosagi oldalrol is, tudvan azt, hogy a funkcionalitds mellett a gyarthatosag is
Iényeges szempont. Példaul a lemez alkatrészek tervezésénél, ugy épitettem fel az adott
modellt, hogy abbdl az Un. , teriték” visszafejthetd legyen, ami a gépi megmunkalas (1ézervagas,
CNC ¢lhajlitas) egyik alapfeltétele.

Lemodelleztem a gép telepitése, miikodése soran fellépd koriilményeket, meghataroztam az
ahhoz sziikséges munkavédelmi, ergondémiai feltételeket. Meghataroztam a gép mitkddtetése
soran varhat6 eréhatasokat, a fellépd igénybevételeket, az anyagaram iranyat, a ki és betarolas
modjat... Egy olyan konstrukciot hoztam létre, amely a lehetdségekhez képest a lehetd

legjobban megkdzeliti a gazdasagunk 4ltal timasztott igényeket
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A dolgozat cime: Tobbcéld gylimdlcs-z6ldség feldolgozé berendezés
tervezése adott kisgazdasagi izem igényeihez igazitva

A megjelenés éve: 2024

A konzulens intézetének neve: Elelmiszertudoményl és Technoldgiai Intézet

A konzulens tanszékének a neve: Elelmiszeripari MGveletek és Folyamattervezés
Tanszék

Kijelentem, hogy az altalam benyujtott
zarédolgozat/szakdolgozat/diplomadolgozat/portfélié* egyéni, eredeti jellegd, sajat szellemi
alkotasom. Azon részeket, melyeket mds szerz6k munk4jabél vettem at, egyértelmien
megjeloltem, és az irodalomjegyzékben szerepeltettem.

Ha a fenti nyilatkozattal valétlant llitottam, tudomdésul veszem, hogy a zérévizsga-bizottsdg a
2arbvizsgdbdl kizdr és a zardvizsgat csak Uj dolgozat készitése utsn tehetek.

A leadott dolgozat, mely PDF dokumentum, szerkesztését nem, megtekintését és nyomtatasat
engedélyezem.

Tudomasul veszem, hogy az 4ltalam készitett dolgozatra, mint szellemi alkotds
felhaszndldséra, hasznositdsira a Magyar Agrar- és Elettudomanyi Egyetem mindenkori
szellemitulajdon-kezelési szabalyzataban megfogalmazottak érvényesek.

Tudomasul veszem, hogy dolgozatom elektronikus véltozata feltditésre keriil a Magyar Agrar-
és Elettudomanyi Egyetem MATER Hallgatdi Dolgozatok repozitoriumaba. Tudomasul veszem,
hogy a megvédett és ’

- nem titkositott dolgozat a védést kdvetden

- titkositdsra engedélyezett dolgozat a benyujtasatol szamitott 5 év eltelte utdn
nyilvinosan elérhet6 és kereshetd lesz az Egyetem MATER Hallgatéi Dolgozatok
repozitoriumdaban.

Kelt: Budapest, 2024.11. 05.
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Csizmadia Janos (hallgaté Neptun azonositdja: KMSOG2) konzulenseként nyilatkozom arrdl,
hogy a szakdolgozatot attekintettem, a hallgatot az irodalmi forrasok korrekt kezelésének
kovetelményeirdl, jogi és etikai szabalyairdl tajékoztattam.

A szakdolgozatot a zardvizsgan torténd védésre javaslom / nem javaslom.

A dolgozat allam- vagy szolgalati titkot tartalmaz: igen ne

Kelt: Budapest, 2024. november 5.
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