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Produkcja pomadek mlecznych 11Krówka" charakteryzuje się aktualnie niewielkim 

stopniem zmechanizowania. W obecnej sytuacji bardzo pożędane zwiększenie produk­

cji tego asortymentu możliwe jest na drodze mechanizacji jego wytwarzania. Zakła­

dy cukiernicze zajmujęce się produkcję 11Krówek" próbuję od kilku lat mechanizować 
niektóre operacje technologiczne, przy czym nie udało się jak dotęd zmechanizować 

i zautomatyzować całego procesu. W większości zakładów operacje formowania i za-

•Wijania cukierków 11Krówka" realizowane sę ręcznie . Po~stawowę przyczynę trudno­

ści przy wprowadzaniu mechanizacji tych operacji sę specyficzne właściwości masy 

pomadkowej oraz uwarunkowania technologiczne stawiane tym operacjom. Uwarunkowa­
nia te wykluczaję możliwość znacznych odkształceń plastycznych masy w trakcie i 

po jej wychłodzeniu [1, 2]. Z tego względu formowanie 11Krówek" realizowane jest 
dotęd tylko przez cięcie . Znaczna płynność oraz przylepność masy do powierzchni 

stołów i narzędzi sprawia trudności podczas formowania i zawijania. 

Problem kompleksowej mechanizacji i automatyzacji procesu formowania i zawija­

nia pomadek mlecznych jest od kilku lat przedmiotem zainteresowań Zakładu Maszyn 

i Urzędzeń Przemysłu Spożywczego WSI w Koszalinie [2]. Prace b~dawcze były prowa­
dzone1nazamówienie przemysłu. W ich wyniku zbudowano agregat formujęco-zawijaję­

cy, umożliwiajęcy kompleksowę automatyzację procesu formowania i zawijania 11Kró­
wek" . Oo budowy agregatu adaptowano krajalnicę CKA-25, produkcji 11Spomasz" w Ple­

szewj.e oraz zawijarkę RAPIDO produkcji NRD (Schokopack-Drezno). W obu urzędze­

niach dokonano istotnych zmian konstrukcyjnych. Skonstruowano też podajnik pneuma­

tyczny, umożliwiajęcy automatyczne podawanie pociętych cukierków z krajalnicy do 

zawijarki. W krajalnicy zastosowano napęd pneumatyczny, a cały agregat sterowany 
jest układem elektra-pneumatycznym i pracuje synchroncznie w takt pracy zawijar­

ki. Obsługa agregatu polega na podawaniu płatów masy na transporter krajalnicy i 

odbieraniu napełnionych zawiniętymi cukierkami kartonów. Wspomniane wyżej proble-
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Rys. 1. Agregat formujęco-zawijajęcy. a) Schemat ideowy: 1 - transporter podajęc1 
2 - zespół cięcia wzdłużnego, 3 - transporter pośredni, 4 - zespół rolek, 5 - n~ 
gilotynowy, 6 - podajnik, 7 - transporter zawijarki, B - głowjca zawijajęca . b) W 

dok agregatu: 1 - krajalnica, 2 - zawijarka, 3 - podajnik 

my technologiczne zostały wyeliminowane dzięki zastosowaniu dodatkowego schładza• 

nia masy przed formowaniem. Pozwoliło to w znaczny sposób zmniejszyć niepożędan, 

kleistość i miękkość masy. Rozwięzanie to zgłoszono do opatentowania [5]. Budow1 

agregatu ilustruje sct1emat ideowy (rys. 1), a jego działanie jest następujęce 

płaty masy o wymiarach 200 x 20 x 1000 podawane sę ręcznie jeden za drugim n. 
transporter 1, który przemieszcza je do zespołu cięcia wzdłużnego (rys. 2). Pła 

masy cięty jest przez noże tarczowe i jednocześnie kalibrowana jest jego grubość 

Pocięte batony o przekroju 19 x 15 mrn zabierane sę przez transporter pośredni 3 

podawane skokowo zespołem rolek 4 pod nóż gilotynowy 5, który odcina cukierki 

długości 36 m~. Widok tego układu pokazano na rysunku 3. Odcięte cukierki przeno 
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Rys. 2. Zespół cięcia wzdłużnego: 1 - walec tnęcy, 2 - transporter podajęcy, 3 -
transporter pośredni, 4 - rama nośna, 5 - przekładnia zębata, 6 - rolka wspomaga­

jęca 

1 

Rys. 3. Zespół cięcia poprzecznego: 1 - rama nośna, 2 - nóż gilotynowy, 3 - trans­
porter pośredni, 4 - rolki, 5 - mechanizm zapadkowy podawania batonów, 6 - listwy 

prowadzę ce 

szone sę automatycznie przez podajnik 6 na transporter zawijarki 7 i umieszczane 

w korytkach tego transportera. Podajnik pokazano na rysunku 4. Transporter zawi-
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Rys. 4. Podajnik: 1 - widelec z korytkami, 2 - siłownik ruchu poziomego, 3 - si7 
ławnik unoszący, 4 - wałki prowadzące 

Rys . 5. Zawijarka : 1 - korpus, 2 - transporter zawijarki, 3 - głowica zaw1JaJąca, 
4 - stolik odbiorczy, 5 - pojemnik etykiet, 6 - dźwignia włączania podawania ma- · 

teriału opakowaniowego 

jarki przenosi skokowo cukierki do głowicy zawijającej B, w której następuje ich 

zawinięcie . Widok zawijarki pokazano na rysunku 5. Szczegółowy opis konstrukcji i 

funkcjonowania agregatu przedstawiono w pracach [3,4] . 



AGREGAT FDRMUJĄCO-ZAWIJAJĄCY DO POMADEK MLECZNYCH 11KRÓWKA" 119 

Agregat wdrożono do produkcji eksperymentalnej, w trakcie której stwierdzono 

poprawność jego funkcjonowania . Napotkano jednak problem zwięzany z zapewnieniem 

powtarzalności składu masy pomadkowej, a zwłaszcza zawartości wody. Rozwięzanie 

tego problemu wymaga opracowania i wdrożenia odpowiednich metod umożliwiajęcych 
• 

kontrolę zawartości wody w czasie zagęszczania masy. 
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«>PMHPYKlllHtł H 3ABEPTOlJHłiił ArPErAT ,IJ)IH MOJIOtfilblX KOH<l?ET 11KPOBKA" 

P e a 10 11 e 

B pa6oTe npe~CT&BJleHO 8KTY8JI&HOe COCTOHHHe HHCTpyueHT8JlB38CHH 
npO.-yI(IlRR IIIOJIO'łHYX KOHqleT 11KPOBK811 H OOHCBHO cnoco6 KOMOJleKCHOłt a11-
TOM8TR38IlBH npoQecca HX cpopuHpOBBHKJł H aa11epTKH. 06p~eHO TOKe IIHH­
MaBBe Ha B08MOZROCT& HCDOJ1&30118HHR DBellM8THqecKax DpHBO~OB II YCTpOI­
CTBBX .-as <l><>PMHPOll3HHH H aa11epTKH H B8 DOJI8Y T8KOrO pemeHHH. 

J. Milanowski, J. Maceluch, J. Właźliński, T. Kiczkowiak 

THE INSTALATION FOR SHAPING AND WRAPPING OF MILK SWEETS nKRÓWKA" 

S u m m a r y 

The current state of instrumentalization of milk sweet 11Krówka" production is 
presented and the way of complex automation of its shaping and wrapping is de­
scribed in the work. The attention is also payed at possibili ties pf using pneumatic 
drive in instalation for shaping and wrapping and at profits of such solution. 


