Stanovenie optimalnych podmienok pre manipuldciu
a vnutrozavodnit dopravu pri vyrobe a skladovani masla

F. HORVATH

. Stadium literatdry

Z dostupnych literarnych pramenov, ktoré boli predpokladom pre rieSenie na-
$ej ulohy, uvadzame: Opletalovd a spcl. robili w nas prvé pokusy so sklado-
vanim masla v drobnom baleni. K pokusom sa pouZilo masin zn sudovych ma-
selnic beZne] vyrocby bez sledovania technologickych parametrov a blizsieho
sledovania vplyvu obalu. Uz tieto prvé pokusy ukazali moznost skladovania
masla v drobnom baleni bez podstatného znizenia akost,

Rahm upozoriiuje na to, Zze vo Svédsku smeruje vyvoj ku skladovaniu masla
v drobnom spotrebitelskom baleni. Pritom sa vyskladnené maslo odiava v spe-
cialnych odtavacich priestoroch, pridom su Stvrtkilogramové balidky masla
uloZené do lepenkovej bedny. Ked s priestory zaplnené maslom, dokonale
sa uzavri a potom sa pomocou ventilatorov vhana dnu vzduch cca 3°C teply.
V odtiavacom priestore je regulacia teploty a vihkosti. Tymto sposobom pre-
bieha odtavanie 2 dni, pritdom sa kazdy den zastavi privod teplého vzduchu
a ponechaju sa v &innosti iba ventilatory, éim sa dosiahne vyrovnanie tepldt
jednotlivych lepenkovych bedien. Na konci tretieho dna ma vsetko maslio
teplotu cca 4°C, pridom vihkost nemd moznost usadzovat sa na obale. Tym
sa zabrailuje kondenzacii vodnej pary. Ten isty autor zddraziiuje, Ze masko
uré¢ené na mraziarenské skladovanie sa vyraba vo vyberovych masliarnach,
ktoré vyhovuju urditym podmienkam, pokial 3a tyka vyrobnej techniky. Po
3-mesacnom skladovani sa robi kontrolné hodnotenie masla skladovaného
v drobnom baleni pri —15 az —25°C., Podla skusenosti je mozné pri tejto
teplote skladovat maslo az 7 mesiacov, najmi viedy, ked je maslo dobre vy-
hnetené a plazma dobre rozptylena., Pre skladovanie sa voll technologicky po-
stup tak, aby pH masla bolo 6.4 az 7,1, Pokusy urobené vo Svédsku dokazuja,
ze dl7ka a teplota uchovania masla pred formovanim s &initelmi, ktori akost
masla najviac ovplyvauju.
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Haltenberger a Bauman urobili skladovaci pokus s maslom z kyslej smotany
balenym do drobnych obalov v hlinikovej f6lii a skladovanym v sudoch a po
skladovani formovanym. Skladovanie prebiehalo pri —15°C az —18°C. po
dobu 5 mesiacov. Dosiahnuté vysledky sveddéia o tom, Ze pri masle v drobnom
baleni formovanom ihned po vyrobe nedochadza k zniZeniu akosti, zatial ¢o
pri masle skladovanom v sudoch doSlo po vyskladneni a preformovani k pod-
statnému zniZeniu akosti. Autori preto odporucéaju skladovat maslo v drobnom
stvrtkilogramovom baleni.

Eichwald upozornil na to, Ze zmenami podmienok zmrazovania a skladova-
nia sa moéze zlepsit trvanlivost skladovaného masla. Pritom vSak ma dolezita
ulohu poviodna akost masla. Maslo, ktoré po 4- aZz 5-mesacnom skladovani
v mraziarni zachovava svoju akosf, uZz po jednodennom vyskladneni pri 15°C
ma nizsiu akost a je nevhodné pre skladovanie. Skladovatelnost takého masla
sa nedd ovplyvnit ani zlepSenim chladiacej techniky. Autor poukazuje na
dolezitost rychleho zmrazenia masla po vyrobe, najlepsie kontaktnym zmra-
zovanim. Na zaklade kontaktného zmrazovania a mens$ich rozmerov masla
v porovnani s blokovym maslom sa rychlost zmrazovania zvysila 60-nasobne.
Rychlost zmrazenia po vyrcbe ma najmi vplyv na predlZenie trvanlivosti po
vyskladneni. Ziskané zvy3enie trvanlivosti je sposobené hlavne tym, Ze maslo
v drobnom baleni uz asi behom 40 mintt dosiahne teplotu i v strednej Gasti
—10°C. Kontaktnym zmrazovanim, ktorému sa maslo podrobi bezprostredne
po vyrobe, sa docieli, Ze mikrobiologické a chemické fermentativne pochody
su thned vo sveojom poéiatoénom §&tadiu tlmené alebo zastavené. Vyhodou
skladovania masla je to, Ze masle sa méZe udrzat bez prerudenia chladiaceho
procesu az do vydania spotrebitelovi pri minusovych teplotach.

2.Prieskum stavu manipuldcie so skladovym
maslom balenym v lepenkovych debnéach

V mliekarenskych zéavodoch sa skladové maslo bali do lepenkovych bedien.
Cely vyrobny proces v zavode mé tieto Casti:

— balenie

— odvoz do mraziarne

— skladovanie v chladiarni (—18 °C)

Baliaca linka sa skladéd z tychto predmetov a zakladnych prostriedkow:

- manipulaény stol ped vahou

— véha

— manipulaény stol pre pripravu a uzaver lepenkovych bedien

— ram pre nabijanie masla do lepenkovych bedien
a dalej

— pojazdna plosinka 800X1200 mm, nosnost 400 az 600 kg

— lepenkové bedny zo 3edej lepenky o rozmere 390<270X270 mm

— pergamenové vanic¢ky

— papienova lepiaca paska.

2a) Balenie maslia do lepenkovej bedny

Z maselnice (1) sa maslo vylozi do lodne (2) a presunie sa k nabijaciemu
ramu (7). Postup je takyto: lepenkova debna na spodnej strane zalepend sa
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vlezi do nabijacieho ramu (7). Do lepenkovej debny sa vloZi pergamenova
vanitka a do vanifky sa natléie 25,5 kg masla. Po naplneni sa lepenkova bedna
uzavrie a uloZi na posuvnu plosinku, 24 kusov po 25,5 kg, 1. j. 612 kg masla,
& odvezie sa do chladiarne. Tu sa poneché az do nakladania na nakladné auta.
Vytiahne sa na posuvne] ploiinke na rampu a rucne sa naklada do néaklad-
ného automobilu. Nkladnym automobilom sa prevezie do mraziarenského
zavodu.

2b) Skladovanie

V mraziarenskom zavode sa maslo opdf nalozi — ru¢ne na palety a tie sa
pomocou vidlicovych vozikov odvazaju do skladovacich komér (—18 °C). Maslo
sa nezmrazuje v tuneli, ale dava sa skladovat do mraziarenskych komor. Maslo
v lepenkovych bednéach je ulozené v stohoch. Tieto stohy ukladaju pracovnici
rucne.

2¢) Dalgi postup pri spracovavani masla
pec skonéeni skladovania

Po uplynuti skladovacej doby maximalne 6 mesiacov sa maslo v lepenkovych
bednach vyskladnuje, t. j. nakladd sa znovu na palety prip. ruéné voziky a od-
vaZa sa na rampu, tam sa naklada do nadkladného automobilu. Nakladné auto-
mobily odvezi maslo spidf do mliekarne. Tu sa vyklada na rampu a pomocou
pojazdnych ploSiniek sa dopravuje do chladiarni mliekdrne. Odtial sa dopravi
do skladu pripravy suroviny na spracovanie. Tu sa bloky vybaluju z lepen-
kovych bedien a z pergamenovych vanidiek. Pouzité pergamenové vanicky sa
zahodia, lepenkové bedny sa zlozla a pouZiju este maz na prepravu masla for-
movaného vo stvrtkach. Vybalené bloky masla sa prisuvaju na pojazdnej plo-
ginke k baliacemu stroju, kde sa oSkrabuju a krajaju na mensie kusy. Takto
upravené maslo sa vklada do formovacieho stroja (8). Ten z masla formuje
1 (M9), ktoré sa po 20 kusoch (40), t. j. 5 kg, balia do papiera (9), a 4 takéto
baliky sa vlozia do lepenkovej bedny. Takto prepracované maslo sa vklada na
pojezdnu plodinku a odvaZa sa do chladiarne, kde ¢akd na expediciu do pre-
dajni.

2d) Nedostatky doterajSejtechnolégie

Terajsia technoldgia balenia, skladovania a manipuldcie ma hodne zaporov
a nedostatkov razu ekonomického i mimoekonomického. Podla casti vyrobného
procesu ich delime:

2d) 1. Pri baleni

— velka spotreba lepenkovych bedien, ktoré su uzkoprofilovym materidlont

— rozmery lepenkovych bedien nevyuzivaju celd plochu palety

— zabezpedenie balenia si vyzaduje predzasobenie lepenkovymi bednami, ¢im
vznikaju naroky na skladovacie priestory pre lepenkové bedny a pripravu
lepenkovych bedien

— lepenkové bedny st drahym prepravnym obalom, pergamenova vanicka
nevyhovuje

— ru¢né balenie je pracne a produktivita prace nizka.
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2d) 2. Pri skladovani

— pomalé zmrazovanie masla v lepenkovych bednach, vzhladom na nizky
koetficient prestupu tepla obalom. a najmi preto, Ze maslo v blokoch sa
uklada do komor (—18 °C) a neprechadza zmrazovacim tunelom

— pracna rucéna manipuldcia pri prekladani lepenkovych bedien z vozikov
na nakladné autd, z adut znovu na voziky v mraziartach, z tych vyklada-
nie a ruéné stohovanie na komorach, po 6-mesaé¢nom skladovani postup
opacny.

2d) 3. Pri vybalovani

— namahava ruénd manipulacia

— Casté poskodenie lepenkovych bedien, takZe cdpadd moznost dalsieho po-
uzitia

— nutnost oskrabavania masla na oxidovanych miestach.

2d) 4. Lepenkové bedny

— s0 nevhodné na paletizovanie, pri manipulacii sa deformuju, ¢im sposo-
buju nakladanie stohov a tieto vyvoldvaju nebezpedenstvo urazu

— nerovnost stien lepenkovych bedien spésobuje tiez niz§ie vyuzivanie skla-
dovej kapacity

— namahavost a pracnost pri ru¢nom stohovani a ukladani lepenkovych be-
dien o vahe cca 25 kg, zvlast vo vyssich vrstvach, ¢o ma vplyv aj na zni-
Zenie produktivity prace manipulujucich robotnikov.

Navrh linky na skupinové balenie masla
do polyelylénu, zmrazovanie v kontejneroch,
viéitane paletizaéného zariadenia

Podstatou tohto sposobu je, Ze maslo sa hned po vyrobe formuje na 14
alebo 1/g. Tie sa po 20 kusov (40 kusov), t. j. 5 kg, vlozia do PE sacku, (ktory
sa vyvakuuje a uzavrie impulznou zvarackou), a ten sa uloZi na vostinoviu pod-
lozku. Podla sposobu lozenia dosiahneme 50 az 75 kg masla na vostinova pod-
lozku (10, 11. 12). Takto nabalenu vostinovi podlozku uloZzime pomocou stroj-
ného zariadenia do kontejnera a na tuto vostinova podlozku sa znovu uloZi
daliia nabalend vostinova podlozka a to sa opakuje az do naplnenia kontej-
nera. Vostinové podlozky su opatrené distanénymi listami, ktoré zabranuju
deformacii masla, ale zaroven zabezpecuju, aby medzi vrchnou plochou masla
a spednou plochou vodtiny nevznikla vzduchova medzera, ktord by zabranila
vedeniu chladu.

Vostinovd podlozka (15) m4 v spodnej Casti po celej dlzke rurkové priedu-
chy, ktoré umoznuju prudenie chladiaceho vzduchu v smere prudenia vzduchu
v tuneli. Vostinové podlozky sa ukladaju do zmrazovacej ohrady — kontej-
rera (14). Najprv sa uloZi vostinova podlozka (15) tak, aby prieduchy boli
cproti otvorenému ¢elu zmrazovacej ohrady, ¢im sa umozni dobré prudenie
chladného vzduchu pri zmrazcvani, potom sa ulozi maslo na celd vostinovu
podlozku a takto sa zmrazovacia ohrada napini aZz po horny okraj. Po naplneni
sa uzavrie vekom, ktoré umoziiuje dalsie stohovanie zmrazenych jednotiek.
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Zariadenie na zmrazovanie pozostdva z ohrady (14), vostinovych podloZiek
(15) a zdvihacieho mechanizmu (16). Ohrada ma na dne otvor, ktorym pre-
chadza zdvihaci mechanizmus (16). Vostinové podlozky (15) sa pravidelne strie-
daju s vrstvami zmrazeného masla.

Vodtinova podlozka je vyrobena z hlinikového plechu). Sklada sa z troch
casti, z hornej a spodne] dosky rovnakej konstrukcie, ktoré su opatrené nos-
nymi vystuhami, ktoré zapadaju medzi seba a na bokoch sU pevne spojené.
Na hornu dosku vostiny sa pripevauju distantné listy, ktoré maju zabranit
deformacii masla na voitinovej podlozke. Pomerné¢ rozmery vysky wvostin
k vyske vrstvy zmrazovanych potravin su 1:2, ¢o umoziluje dosiahnuf opti-
malnu rychlost zmrazovania.

Na vyberanie masla zo zmrazovacich ohrad slaZi zariadenie (17), pozosta-
vajuce opat zo zdvihacieho mechanizmu (1), na ktorom je pripevnend doska
(2), pomocou kborej sa vytldéa obsah chrady. Vostinove pedlozky sa pri vy-
prazdiiovani ohrady vysunuji do pripravene] prazdnej ohrady (3) a zmrazené
maslo sa vysunuje na paletu (4). Toto presuvanie sa robi pomocou beZea (3),
ktory je posuvne uleZzeny na hornom vedeni. BeZec je postvany dvojéinnym
hvdraulickym valecom (6). Vietky zariadenia su pripevnené na rame (7).

Popis funkcie vyprazdiiovacieho zariadenia

Pricteh funkcie vyprazdniovacieho zariadenia si vyZaduje dve vedlajdie pri-
pravné casti, t. j. manipulovanie kontejnermi pomocou vysokozdvizného vo-
zika pred a po vyprazdneni kontejnera vyprazdiovacim zariadenim. Pred vy-
prazdnenim prebiehaju tieto operécie:

a) presun préazdneho kontejnera

b) prisun plného kontejnera

Po tejto manipulacii nasleduje vyprazdnenie koniejnera vyprazdriovacim za-
riadenim a postup sa opakuje. Popis celkového priebehu funkecie véitane pri-
pravnych operacii:

1. vyprazdiovacie zariadenie sa uvedie do zakladne] polohy

a) zdvihacie stoly uloZené na vertikalnych piestoch sa spustia do dolnej, t. j.
najmnizgej polohy

b) hcrizontalne umiestneny hydraulicky valec, ktory je mechanicky spojeny
s bezcom, sa presunie do lavej krajnej polohy.

2a) na Iavu valéekovu drahu vyprazdnovacieho zariadenia sa ulozi prazdny
kontejner bez vostin a poklopu,

b) na pravu wvaléekovii drahu vyprazdiicvacieho zariadenia sa ulozi plny
kontejner s vodtinami véitane zmrazenych vyrobkov, ale bez poklopu.

3. Zaistovacim zariadenim pomocou paky umiestnenej na Yavom stlpe sa
zaistia kontejnery v pracovnej polohe.

4. Pomocou tla¢idla ma rozvodnem paneli sa uvedie hydraulicky agregat
(el. motor) do chodu.

a) Tavy zdvihaci st6l sa vysunie smerom hore (v prazdnom kontejneri) do
maximalne] hornej polohy, t. j. vtedy, ked zdvihaci stdl je do kontejnera
{zhora pocitajuc) presadeny o vysku vostiny.

b) prislusnou pakou hydraulického rozvadzaéa sa pravy vysuvny stél vysu-
nie smerom nahor © vrstvu masla uloZzeneho na vostine tak, aby vostina ostala
presadena v kontejneri,
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¢) dalsou pakou hydraulického rozvadzaca sa presunie (pomocou horizontal-
neho hydraulického valca) beZec z lavej krajnej polohy do pravej krajnej
polohy, priom su¢asne zosunie vrstvu zmrazenych vyrobkov na paletu. Pri
presuvani vyrobkov na paletu sa predpoklada, Ze nie su k vostine primrznuté
a neddjde k poskodeniu ich vonkajsicho obalu (t. j. PE vreckd).

d) pravy vysuvny stdl sa posunie o vysku vostiny,

e) horizontalny beZec presunie vysunutu vostinu nad lavy prizdny kontejner
a tato klesne na lavy vysuvny stol,

f) stél poklesne o vysku vostiny tak, aby bol pripraveny priestor pre dalsiu
vostinu,

g) masleduje opakovanie cyklu pozostdvajuceho z uvedenych bodov b, ¢, d,
e, £, a to aZ do vyprazdnenia pravého plného kontejnera.

5. Po priebehu celého pracovného cyklu vyprazdiovacieho zariadenia nasle-
duje odvoz Iavého kontejnera k baliacemu zariadeniu a pravy kontejner,
ktory sa vyprazdnil, sa prelczi pomocou vysokozdvizného vozika na Tava wval-
¢ekovu trat; ma pravu valéekovu traf sa ulozi plny kontejner so zmrazenym
maslom, ako sme uviedli v bode a, b.

Toto zariadenie na zmrazovanie a vyprazdiovanie zmrazeného masla z kon-
iejnerov mé tieto vyhody:
odstraniuje namdahavu rucénu pracu, urychluje zmrazovanie v tuneloch, ktoré
umoZiuje mechanizaciu vyrobnej linky, Setri obalovym materidlom, dobre
vyuZiva priestor pri zmrazovani{ a skladovani. Uvedeny spdsob a zariadenie
umozniuju dosiahnut zniZenie nakladov na obaly a zmrazovanie. ZlepSuje sa
mechanizacia nakladania a vykladania tunelovych zmrazovacov a zmensSuje
praca v Sskodlivom prostredi. Urychlenim zmrazovania sa Setri tiez el. energiou.

Vysledky pokusného zmrazovania masla

V priebehu vyskumu sme robili pokusy so zmrazovanim masla, a to v pre-
vadzkovych podmienkach zaviodu Bratislava, kde su tunely zapojené na sclan-
kovy okruh (—32°C), pricom priemerna teplota vzduchu v tuneloch podas
zmrazovania sa pohybuje v rozmedzi —20 az —26 °C.

Urobili sme 8 pokusov, z toho 7 bolo zmrazovanie v kontejneri a jedno me-
ranie prestupu tepla u 25,5 kg bloku v chladiarni. Prestup fepla zaznamena-
val 6-bodovy zapisovaé. Na porovnanie uvaddzame graf 4 — Mo — 0170, ktory
zndzornuje prestup tepla u hloku 25.5 kg v chladiarni a graf 4 — Mo 0171,
ktory znazoriiuje prestup tepla pri zmrazovani masla v skupinovom spotre-
bitelIskom baleni. Pri tychto skugkach sme docielili teplotu —7°C u zmra-
zovaného masla 25-ndsobne rychlej§ie ako pri chladeni v bloku 25,5 kg.

Suhrn

Navrhovany postup a zariadenie na skupinové balenie masla do polyetylénu,
zmrazovanie v kontejneroch véitane paletizacného zariadenia s veImi efek-
tivne. Cely postup moZno vyhodne usporiadat do linky. Pri navrhovanom po-
stupe sa zvysi produktivita prace, skrati zmrazovaci proces, zniZia sa naklady
na obaly ako aj vahové straty masla pri zmrazeni a skladovani. Uplne sa
odstrani fazkd a namahava praca. Je predpoklad, Ze toto zariadenie by sa
dalo vyrabat vo vdcSom pocte pre mliekarne.
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Omnpepenesne ONTUMANbHBIX YCJIOBHI AJIA MAHUNYIAIMA
U BHYTPU3aBOJCKOT0 TPAHCIIOPTA IIPU HPOU3aBOJCTBE
U CRIAANPOBAHNU MACJa

BuBogsL

TIpensaraeMsrit MeTOL 11 060PyLOBAHUE JISIA TPYIIOBOM YIAKOBKU MAaciIa B MOJXUITAIICH,
3AMODKIIBAHNE B KOHTEAHEPAX B TOM yHciAe ¥ 0o00pyJOBAHHE A MajeTusanuy odeHn
appexrurno. Bech X0J MOMHO BHIIOTHO YCTPOUTH B junmio. [Ipa mpepjaraemom mMeToje
TOBBICHTCA NPOMBBOTUTEILIOCTh TPYAH, COKPAIAETCA MPOLECC 3aMOPArKHBAHNA, IIOHM-
BATCH PACXO;Ibl HA VIIAKOBRYU H TAK CaMO MOHHU3ATCH BECOBHIE IIOTEPH Macsa PN 3aMOPaML-
BAHNI I JePWHANMNE HA CKIAIKe. FABIAETCA MpearoJoketile BEIpadaTHBaTh 9Ty YCTAHOBKY
B 60sibLIOM MacHITale JIIA MOI0YIIEIX 3aBOJOB.

The determination of optimal conditions for the handling
of internal transport during the produktion and storage of butter

Résumé

The proposed method and arrangement of group packaging of butter in poly-
elvlene, the freezing in containers, inclusive of palletizing arrangements, is very
effective. The whole process can ben easily arranged into line. In the proposed
method productivity of labour is raised, the freezing process is cut short, packaking
costs are cut down, and loss of weight of butter in freezing and in storage is
curtailed. Heavy and tiresome work is eliminated. There is reason to assume the
arrangement could be produced in larger amounts for dairies.
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