Лекция № 4

Тема:      Поточные технологические линии в                             

                               животноводстве 

План:

1. Понятие поточной технологии производства продукции. Поточные технологические линии. 

2. Производительность машин и установок.

3. Основы расчета ПТЛ.

4. Основные условия осуществления поточной автоматизированной технологии в животноводстве.

1. Понятие поточной технологии производства продукции.                     Поточные технологические линии

Технология – совокупность методов, применяемых в процессе производства для получения готовой продукции.

Технологический процесс – совокупность технологических операций, выполняемых планомерно и последовательно во времени и пространстве над однородными или аналогичными материалами или объектами. 

Промышленная технология производства – совокупность взаимосвязанных способов и приемов изготовления определенного продукта на базе применения средств комплексной механизации и автоматизации.

Промышленная технология предполагает поточное производство.

Поточное производство – передовой метод организации производства при котором обеспечивается согласованность и непрерывность производственного процесса путем разделения производственного процесса на отдельные, относительно короткие операции, выполняемые на поточных линиях.

Поточная линия – комплекс машин взаимосвязанных и работающих в определенном (заданном) ритме по единому технологическому процессу.

Поточным называют такой метод производства, при котором операции закреплены за определенным оборудованием, которое расположено в порядке выполнения операций, а обрабатываемый продукт (объект) переходит с одной операции на следующую сразу после выполнения предшествующей операции. 

Основная техническая политика в области механизации животноводства – переход от производства и применения отдельных машин к созданию и применению их комплектов, ПТЛ, позволяющих перевести животноводство на промышленную основу.

Поточная линия в животноводстве существенно отличается от поточной линии в промышленности, так как включает в себя животных. Воздействие животных неравномерно, нерегулярно, случайно и это накладывает свой отпечаток на функционирование всей ПТЛ.

Наиболее просто электрифицировать и автоматизировать работу стационарных машин, образующих поточную линию. Поэтому комплексную механизацию производственных процессов в животноводстве предпочитают строить на базе электрифицированных стационарных машин.

ПТЛ - это система взаимосвязанных самоходных и стационарных электрифицированных машин, которые в определенной последовательности обрабатывают и передают продукт.

Основной структурной единицей материально – технической базы на фермах и комплексах является ПТЛ как организационная форма эффективного использования средств механизации и автоматизации.

Под ПТЛ в животноводстве следует понимать совокупность целесообразно расставленных, в соответствии с технологической последовательностью, машин, оборудования и обслуживаемых животных в сочетании с животноводческими помещениями и инженерно – строительными сооружениями, совместно обеспечивающих поточно-непрерывное или поточно-прерывное выполнение данного технологического процесса.

В животноводстве преобладают поточно-прерывные, т.е. циклические процессы.

ПТЛ должны:

1. Осуществлять технологические процессы с минимальными затратами труда, энергии, средств.

2. Полностью удовлетворять зооветеринарным требованиям

3. Быть максимально надежными.

4. Обслуживать все поголовье животных на ферме.

5. Отвечать требованиям техники безопасности и экологическим             требованиям.

Автоматизированные ПТЛ

Автоматизированные ПТЛ могут быть: сблокированными (с жесткой связью) и с гибкой связью (рис. 1.).
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	Рис. 1. Схемы поточно-технологических линий:
а – с жесткой связью, б – с гибкой связью.


Число машин входящих в автоматизированные ПТЛ, определяется исходя из технологического процесса и из конструктивных соображений.

Чем длиннее линия и больше она имеет машин, тем при всех прочих равных условиях она менее надежна в работе. Поэтому для сокращения простоев и повышения эксплуатационной надежности автоматизированные ПТЛ обычно разбивают на отдельные участки.

ПТЛ могут быть со сходящимися потоками и с параллельным соединением (рис. 2.)
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	Рис 2.  Схемы поточно-технологических линий:
а -со сходящимися потоками, б - с параллельным соединением.


Так, потребление корма (воды и др.) неравномерно во времени, что накладывает свой отпечаток на поточность этой линии. 

Ритм потока – это равномерное повторение выхода продукта через определенные промежутки времени.

Электрические схемы поточных линий (также и линий приготовления и раздачи кормов) довольно сложны. Здесь необходимо учитывать, что наиболее рациональный пуск группы электрических двигателей по схеме лавинного пуска, т.е. включение двигателей происходит с задержкой во времени. Установлено, что при лавинном пуске электрических двигателей общее снижение напряжения  на 20 % меньше, чем при одновременном пуске.

При разработке электрических схем управления ПТЛ необходимо учитывать следующие основные требования: 

1. Электрические двигатели всех последовательно соединенных машин нужно включать в порядке, обратном направлению движения продукта, а останавливать по направлению движения продукта во избежание завала машин продуктом (рис.9.3.).

	Направление движения продукта
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Последовательность включения

	Рис.3 . Последовательное включение машин ПТЛ.


2. При аварийной остановке одной из машин поточной линии, должны останавливаться все машины, загружающие вышедшую из строя. Машины, разгружающие ее, должны продолжать работать. 

3. Оборудовать сигнализацию, которая должна следить за состоянием машин, за отклонением параметров от нормы и т.д.

4. Предусматривать защиту электрооборудования от перегрузок и вредных воздействий. 

На рисунке 4 показана ПТЛ доения коров и обработки молока, а на рисунке 5. – ПТЛ приготовления и раздачи кормов.
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	Рис.4. Схема ПТЛ доения и обработки молока:

1 – доильный аппарат; 2 – молокопровод; 3 – счетчик; 4 – сборник; 5 – вакуумный насос;     6 – молочный насос; 7 – фильтр; 8 – охладитель; 9 – накопительная емкость (термос);             10 – транспорт.
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	Рис.5.  Схема ПТЛ приготовления и раздачи кормов:

I – ленточным кормораздатчиком; II – транспортным кормораздатчиком; III – электрифицированным кормораздатчиком; IV – по трубопроводу (рассыпных кормосмесей); V – по трубопроводу (жидких кормосмесей).


Набор машин  превращается в поточные линии в случае объединения их в единое целое, с центральным управлением и автоматизацией.

2. Производительность машин и установок

Производительностью машин называют объем работы или количество продукции установленного качества, выполненные в единицу времени (Q).

Теоретическая производительность (QT) – количество продукции, которое способна выдать машина в единицу времени, если она будет работать непрерывно с номинальной нагрузкой в течение определенного времени, когда затраты времени на выполнение внецикловых операций равны нулю (т.е. это расчетное или плановое количество продукции, получаемое в единицу времени).

В зависимости от единицы времени Q бывает: секундной, часовой, сменной, суточной и т.д.

Виды производительности 

· теоретическая (плановая, расчетная) QT;
· технологическая QTЕХН – за час чистой работы;

· цикловая QЦ – за цикл;

· техническая QTЕХ – при полной работоспособности машин, не учитывая затраты времени на проведение ТО, подготовительно–заключительные операции и т.п.

Операционная (эксплуатационная, фактическая) производительность определяется с учетом всех видов потерь времени 

· на подготовительно – заключительные операции;

· на техническое обслуживание;
· на простои по организационным причинам (прекращение подачи энергии, перебои в подачи топлива, кормов и т.д.);
· простои по техническим причинам (поломки, нарушение регулировки и т.д.).
Наработка машины (ПТЛ) – производительность машины (ПТЛ) в течение анализируемого времени (года, сезона, месяца):

Диаграмма работы ПТЛ показана на рисунке 6.
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	Рис.6.  Диаграмма работы ПТЛ.


Прямая наклонная линия показывает, что при бесперебойной работе машины до времени t1, количество продукции пропорционально времени.

(
[image: image2.wmf]1

2

t

t

-

 - простой)

Фактическая производительность 
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где     
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  - сменное время;

      
[image: image5.wmf]p

t

 и  
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 – время работы и простоев.

3. Основы расчета ПТЛ

Суммарное суточное задание QC определяют так:
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где   
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 -  разовое количество продукта;

        
[image: image9.wmf]i

m

 – количество животных разного вида, типа;
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 – коэффициент суточной кратности потока;

                (кормление – 3х кратное, доение - 2х кратное).

Или:                                              
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где  
[image: image12.wmf]q

 – суточная норма в расчете на одно животное.

Производительность должна быть такой, чтобы требуемый объем был выполнен  в установленный зоотехнический срок 
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Это величена является основной для подбора машин. Потребное количество машин:
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где 
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 - часовая производительность машин, т/ч;
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  - коэффициент использования рабочего времени машин.

Для вновь проектируемых ПТЛ находим требуемую производительность машин:
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Ритмом (шагом) потока r ПТЛ называется интервал времени, через который линия или машина выпускают единицу готовой продукции:
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где 
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 - операционное время, затрачиваемое на производство партии (единицы) продукции, ч;
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 – партия продукции, т.

Тактом (темпом) Т потока называют величину обратную ритму:
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Пример: МТФ за сутки дает 20т молока, тогда: 

           ритм  равен                
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Машины сложно подобрать по производительности. Кроме того, чаще полный поток подачи отличается от потока расхода, в следствие чего образуется их разность, называемая регулирующей массой. 
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Вместимость промежуточной емкости ПТЛ (компенсатора) будет тем больше, чем больше разность между потоками подачи и расхода. Если регулирующая масса достигает своего max значения, то процесс приостанавливается и обращается в разрывный. Линия, работающая в разрывном режиме, должна иметь регулирующую емкость, рассчитанную на размещение max  значения полного потока, т.е.: 
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Вместимость компенсатора:
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где  
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  - полный (max) поток расхода, м3/ч;
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Пример:     
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Для бесперебойной работы ПТЛ кроме регулирующей емкости требуются запасные емкости 
[image: image35.wmf].
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 (на случай непредвиденных простоев):
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где  
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 - производительность ПТЛ, т/ч;
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 - продолжительность работы на запасе сырья (материала)              
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- коэффициент заполнения емкостей, К=0,7…0,9.

Полная емкость бункера (бака):

V=Vрег+Vзап, м3.

4. Основные условия осуществления поточной                                                              автоматизированной технологии в животноводстве

1. Наличие высокопродуктивных животных, подобранных в соответствии с требованиями машинной технологии. 

2. Новейшие прогрессивные объемно – планировочные решения, отвечающие требованиям промышленной технологии производства животноводства.

3. Разработка ферм с конвейерным содержанием животных (для крупного рогатого скота).

4. Создание ферм – автоматов (свиноводческие и птицеводческие).

5. Замена мобильных транспортных средств непрерывными автоматизированными транспортерами.

6. Создание непрерывных, поточно–автоматических линий раздачи кормов, поения, уборки и переработки навоза, получения и обработки продукта. 

7. Обеспечение надежной биологической защиты птицы (микроклимат).

8. Резкое повышение уровня технической эксплуатации оборудования и надежности его работы, создание систем централизованного и диспетчерского управления производством.  
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