
Stqnovenie optimtilnych podnnienok pne monipu!6ciu
's vnuitroz6vodnfi doprcvu pri vfrobe o sklodovoni moslo

F" HORVATH

1. Stf diurn Iiteratriry

Z dostupnych i.ite:r6rnycl'l pramenov, ktor6 boLi pled.pokladorn pre nieSenie na-
Sej rilohy, uv6dzaine; Oplebalov6 a spol, robi-Li u n6s pnvd pokr.tsy,so sklado-
vanim masla v dr..obnorn baleni. K poku;o,m sa pouZil,r maslo zo siud,lvycir ma-
selnic beinej vj'ro,by bez sledovania technolcgieky-ch parametrov a. bXiZSie'ho

sledovania l,pl.ylru oba!"u. UZ tjeto pr-v'6 pokusy ukAzali moZnosf skladovania
rnasJ,a v drobnorn baleni bez podstatneho zniZenia ak.lsbi"

Rahm upozorriuie na bo, Ze vo Sv6dsku smeru,je vy-voj ku skladovaniu neasla
v drorbno'm sp,obrebirlelskorn b,aleni. Prirtom sa vyskJ.adnen6 mrasl,o od[iva r' $pe-
,ci6lnych odtavacich priesltoroch, prri.dorn sI Stwtki.Iograrnove balibky rnas[a
uloZene do lepen-kove; edny. Ked sir priesbory zapl,nenE mas).orn, dokonale
sa uz,avrir a potom sa pomocou ventil6tor:,lv vhAila dnu r,"zduch cca 3'C teply.
V odt6vaoorn priesto,re je reguiScia tepl, ty a vlhkosti" Tymbo sposoborn pre-
hieh,a odt6vanie 2 dni, pr'id,orn sa kaZd;i deh zastav[ privod bepleho vzdr.Lohtr.
a ponechajri sa v dhnosti iba ventilSr,ory. diin sa clrsie,hne vyrovnanie tep16i
jedn'otlivych lepenkovych bedien. Ne konci brebieho dfi.a nn6 vdetfl<o rnaslo
teplolu cca 4 "C, prido,n'l vlfrkost nerrra rn'oinost usadzovaf sa na obale. Tyrn
sa zabraiuje konrdenzicii vodne.j pary. Ten isly iautor zd6razrluje, ie maslo
urdeme na rnraziarensk6 skLidorranie sa vl'r6ha vo vyberrovych rn:rsliari'laeh,
kto,r6 vyhovujti urddtynl podrnienkarn, p kiatr se tylra vyrobnej techniky. Fo
,3-mesadno'rn skladovani sa robi tr<orr.^tno,ln6 lrL,r,dnltenie rnasla skl-ado'van6llc
v drobrrom baleni pri -15 a2 -25'C. Podla skftsen.sst{ je rnoin€ pri,tejtbo
teplote skLadovat rnas,Lo ai 7 rnesiaoov, najroa rtedy, ked 3'e rnas,io d.obre v1'-
hnetene a plazma dob,re rozpQilenf" Pre sklad'ov,anie ,sa voli technolcgicky p.t-
stup tak, aby pEI rnasla bol,o 6.4 eZ T,L Fokr.rsy r;rolce,nd I'o Svedsku dokazujrl,
i.e dLika a tepJ.ola uchi:vania masla pred. forr-nlvanlnl sdr. dinitelrnj., k'"ori a"kost
masLa na jvia,c orplyviluj'i,
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Haltenberger a B,auman unobili skladovaci pokus s m,aslo'rn z kyslej smotany
balenyrn 'do dnobn;ich 'obalov v hlinikovej folii a skladovan;im v srudoch a po
sklad,ovani form,ovanym. Skl,adovanie prebiehalo pri -15'C aL -I8 'C po
dobu 5 mesiaoov. D'osiahnut6 v;isledky sveddia o torn, Ze pri naasi.e v d,robrrorn
ba e ri forrnovanorn ihned po vy'rro'be nedochddza k znileniu akosti, za iat do
pni masJ.e skladovanorn v sudoch doSlo po vyskladneni a preformovani k pod-
statn6mu zniieniu akosti. Autro'ri preto odporfdajf skladovat m;aslo v drobnom
itvrtkil ograrrroV'orr baleni.

Eichw,ald up,ozofnil na to, Ze zmenarn-i podmienok zrctraznvania a skladova-
nia sa m62e zlepSit trvantrivo'st skl,adovan6ho masla. Pritom vSak m6 d0leZitri
rrl,ohu pdvodnd ,akost mrasla. Mastro, ktor6 po 4- a2 l-rnesadnom skladovani
v rnrazisrni zach,orvdva svo,ju akost, uZ po jednodennom vyskladneni pr;i 15'C
md niZ5riu akost ra je nevhodn6 pre sklad,ovanie. Skladovatelnost tak6ho rnasla
sa ned6 ovplyvnit ani zlepSenim chladiacej techniky. Autor p,oukazuje na
d6leZit,ost rychleho zrmtazenia rnasla po vyro.be, najlepSie kontaktnym zn\ta-
zovanim. Na z6klade kontaktn6ho zrnnazov,ania a men5ich rozmer,ov masla
v po,rovnani s bJ,o,kov;im maslom sa qi'chtrost zmrazovania zvf5ila 60-n5s,obne.
Rychlost zrnrazenia po vy'robe mA najmd vplyv na predlZenie trrvanlivosti po
vyskladneni. Ziskan6 zvySenie trvanlivosti je sp6,sro,ben6 hliavne [,rn, Ze rnaslo
v dr'oibnom baleni uZ ,asi behom 40 minrit dosiahne iteplotu i v strednej das'ti

-10'C. Kontaktnfm zrrtrazov,anim, ktor6mu sa maslo podrobi bezprostredne
po vyinobe, sa C'ocieli, Ze mikrobio,logick6 a chemickd fer-rnentatirm.e pochody
sri ihned vo svojom podiat,odnom St6diu ,tlmen6 ,alebo za,staven6. Vyhod,ou
skladovania masla je to. Ze rnaslo sa mdze udri.at bez preru5enia chladiaceho
procesu aZ do v}'dania sp,otreb'itelovi p'ri minusovych teplotfch.

2. Prieskum stavu manipul6cie so ,skladov;im
maslom balenf m v lepenkovych debn6ch

V mliekdrenskl-ch z6vodoch sa skladov6 maslo bali do lepenkcvfch bedten.
Cely vyrobny' proces v z6vode m6 tieto dasti:

- balenie

- odvoz do mraziarne

- skladovanie v chladiarni (-18 "C)
Baliaca Iinka sa skLad6 z tychto pLredmetov ,a zd.klacln}ich prost,riedko,v:
- manipuladny st6l pod v6hou

-,:L^
- 

vdtrd

- manipuladn;r st61 p,re priprarzu a uzdvet: Iepenkov;7ch beciien

- r6m pre nabijanie masle do lepenkovfch bedien
a dalej

- pojazdn6 ploSinka 800X1200 rrrn, rrosrosf. 400 aL 600 kg

- lepenkov6 bedny zo Sedej lepenky o rozmere 390X270X270 mm
-.pergamenov6 vanidky
- papienov6 lepiaca p6ska..

2a) Balenie masia do lepenkov<j bedny

Z maselnice (1) sa ma.slo vlrlozi do lodne (2) a presunie sa k nabijaciemu
riin-ru (7). Postup je tak;ito: lepenk,ov6 debna na spodnej strane zelepen6 s,a
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vloZi do nabijracieho rdmu (7). Do lepenkovej debny sa vloZi pergamernoivf
rranidka a do vanidky sra natldie 25,5 kg miasla. Po naplneni sa lepenkrov6 berd,na

uzavnie a ulatli na posu,'/nf ptroSinku, 24 kusov po 25,5 kg, t. j. 612 kg masla"
Ei,odvezie sa do chladiarne. Tu sa ponech6 aZ do nakladania na n6kiadn6 aut5.
Vytiahne sa nLa posuvnej ploi,inke na rampu a mdne sa naklacl6 do n6k1ad-
ntiho automobrilu. N6kladnym automorbilom sa prevezie do mraziarenisk6ho
z6vodu.

2b) Skladovanie

V mraziiare,nskorn z6rrode sa maslo opdf n,al,oZi - rudne na palety a tie sa
pornooor-r vidlioovlioh vozfkov odv6Zaju d,o skLadovacich korn6r (-18'C). Maslo
sa nezrnrazuje v tunel.i, ale d6va sa sklad,ovaf do mraziarenskych kom6r. Mastro
v lepenkovych rb,edn6ch je uloZene v st'ohroch. Tieto stohy ukladajri praoormici
rudne.

2c) DalSi postup pri spracovAvani masla
po skonde ni skladcvania

Fo uplyntiti skladov,acej doby maximAlne 6 mesiacov sa maslo v lepenko'v1i'ctr
bednrlch vyskladiuje. t. j. naklLad6 sa znovu na palcty prip. rudn6 voziky a od-
v|ia sa na rampu, tar-n sa naklad6 d,o n6kladneho automob,ilu. Niikl,adn6 anrtc-
mobily odvezri marstro spAt do mliekS,rne. 'I'u s,a q'klada na rampu a pornoco,tr
pojazdnych ptror5iniek sla dropravuje do chl,ad,iai-nr mliekdrne. Odtia'I sa d,opr,avi
do skl,adu prripravy suroviny na spracovranie. Tu sa bloky vybralujri z lepen-
kov;idr bedien a z pergamenovych r,ranidiek. PouZit6 porga,rnenov6 vanidky sa

zahodia, lepenkov6 bedny sa zLoZia a pouZiju e5te raz na pre'ip;rravu nrasla fon-
rnovan6ho vo 5tvr"bk6ch. Vybalen6 bl'oky masla sa prlsfvajri na poj;azdne'j ptro-

Sinke k baliarcerrur stnoju, k'de sa o5krabuju a krSjaju na men5ie kusy. T,akto
upraven6 rnaslo sa vki,adii do f,orrnovaeieho stroja (8). Ten z masla formuje
tlq (1la), kton6 sa po 20 kusoch (40), t, j. 5 kg, b,alia do papiera (9), a   tak6to
baliky ,sa vloZia dro lepenkovej bedny. Takto prepracovan6 mastro sa vklad6 na
pojezdnu pio5inku a rodv6Za sa do chl,adiarne, kde dak6 na expediciu do pre-
dajni.

2d) Iiedostatky doteraj 5ej technol6gie

Teraj5ia technol6gia balenia, skladovania a rnanipul6oie m6 hodne z5:por:ov
a nedosihatkoy rl.zu ekonomick6ho i m'irn'oekonornick6ho. Podla dasti vyrorbneho
procesu irch delime:

2d) 1. Pri baleni

- velk6 sp,ctreba lepenkovvch bed,ien, ktor6 sf r,iz:kroprrofilov;im mateni6lom

- rozmery iepenkovj'ch bedien neuyuZivajri celu plochu palety

- zabezpetenie batrenrla si vyZiaduje predzdsobenie l.epenkovymi be'dn'arni, dirn
vzn'ikajri r-r6rroky na skladovaeie priestory pre lepenicove bedny a pripravm
lepenkovych bedien

- lepe.nkov6 bedny sf d,rahjrn preprravnym ob,alom, pergamenovii vaniika
nevyhovuje

- rudn6 balen'ie je prdcne a produktdvita pr6ce nlzka.
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2d) 2. Pri skladovani

- p,o,m.al6 zlnrazovanrie masla v lepenkovych bedndch, vzhl,adorn na nizky
koeficient prestupu tei:la obalom. a naimd prc'to. Ze mastro v blokoch s:r
uklada d,o kornOr (-18'C) a neprech6dza zmrazavacim tunelom

- prdcna rudnS m'anipul6cia pri prekladani lepenkoqrch bedien z vozikov
na n6kladn6 awt6, z 6ut zn'ovu na voziky v mrazia,rirach, z ty*ch vyklada-
nie a rudn6 stohovanlie na k,omo:r6ch, po G-mesadnom skladovani postup
opadny.

2d) 3. Pri vybalovani

- nam6hava rud.n6 manipulaci,a

- dast6 po6kro'denie lepenkovych bedien, takZe 'cdpad6 m,oZnost dalSieho pro-
uiitia

- nutncs{ o5}crab6vania masla na oxidovarrfdr miestach.

2d)4.Lepenkov6 bedny
- sri nevhodn6 na paletizovanie, pri rnanipul6cii sa defo,rmujri, dim sp6so-

buju naklradanie stohov a tieto vyvol6vajri nebezpedenstvo frazu
- nsrovnost stien lepenkovyoh bedien spdsobuje tieZ niZSie vyuZivanie skla-

dovej kap,acity

- namahavosi a pr6cnost p,ri ruirnom stohovani a ukl,adani lepenkovych be-
dien ,o v6he cca 25 kg, zvl65t vo $'SSich vrstvach, do mii vplyv aj na zni-
Zenie prorCuktrivity pr6ce manipulujucich r,obotnik,ov.

N5.vrh linky na skupinov6 balenie masLa
d,o polyetylenr.r. zrr'razovanie v k,ontejneroch,

vditane p aletizadn6ho zariadenia

Podstatou tohto sp6sobu je, Ze masl,o sa hned po vyno,be f,olmuje na rl+

al,ebo 1/s. Tie sa po 20 kusov (40 kus,ov), t. j. 5 kg, vloZia do PE s6dku, (ktory
sa vyvdkuuie a uzavrie impulzn,ou zvdradko,u), a ten sa uloZi na vc5tinovri pord-
lodku. Podla sp6sobu loZenia dosiahnerne 5O ai 75 kg masla na vo5tinovri pod-
loZku (10. 11. 12). Takto nabalenri voStinovri p,odlodku rutroiime porncoou stroj-
neho zariadenia do kontejnera a na trito voStinovri p,o,dtrodku sa znrovu ul,ozi
dlalSia naba,len6 voitinovri podloZka a to sa opakuje aZ do napJ:renia kontei-
ne,ra. Vo5itinov6 podtroiky sri rorpatrend dGtandn;itni liStanr,i, kto,r6 zabr,air.ujri
def'ormiicir masla, al,e z6rovei zabezpeduju, aby medzi vrchnou plochou nrasl,a
a sDodnou pLo,chou vodtiny nevznikla vzductr,ov6 nledzera, ktord by zabrdnila
vedeniu chladu.

VoBtinov6 p'o'dloZka (15) m6 v ,spodnej dastri po celej dlZke rurkov6 priedu-
chy, ktor6 umoZiujri prtdenie chladiaceho vzduchu v smere prridenia vzduchu
v tuneli. Voitin'ov6 podtroZky sa u.klad,ajri d'o zm'-azovacej ohrady - kontej-
nera (14). Najprv s,a uloZi voStinov6 p'odJ,oZka (15) tak, aby prieduehy b,o,Ii
cproti 'otrzo'ren6mu delu zrnrazovacej ohrady, dim sa urnroZni dobr6 pnridenie
chladneho vzduchu pri zrrryazovani, preteln sa riloZi masl,o na cehi vo5tino,vu
podloZku a taktro sa zmrazovacia ,ohrada naplni aZ po horny okraj. Po napbreni
s:a uzavrie vekorn, ktore umoZfluje dalSie stohovanie zmrazenych jednotiek.
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Zar,iadenie ina zrnrazovanie pozost6va z 'ohrady (14), voStinovych podloZiek
(i5) a zdviha.oieho mechanizmu (16). Ohrada m6 na dne 'oWor, kto,rym pre-
childza zdvihaci mechanizmtrs (16). Vo5tinove podloZky (15) sa pravidelne strie-
dajri s vrstvarni zrnrazen6ho masla.

Vo5t,in'ov6 p'o,dloZka je vyroben6 z hlinikov6hc plechu). Sklad6 sa z troch
dasti, z hornej ,a sp'odnej d,osky rovnakej kon5trukcie, ktor6 sri opatren6 ilos-
nymi vystuhami, ktor6 zapad,aju medzi seb,a a na bokoch su pevne spojen6.
Na horrnri dosku vo5tiny sa pripeviujir di5tantn6 fi3ty, l<tore maju zabr6nit
def orrmdcii masl,a na vo5tinovej p'odtroZke. Ponerne rozmery vf5ky vcStin
k vf5ke vrstvy zrrtazovanych potravin si I'.2, oo umoZiiuje dcsriahnut o'pli-
rnalnu rychlost zm.razova.nia.

IrIa- vyberanie ma.sla zo zrnr.azovacich ohrad s1tiZi zari,adenie (1?), pozostS-
vaj'ice opdt zo zCvihacieho mechanizmu (1), na ktcrom je pripevnen6 doska
(2), pom.o'oou ktorej sa vytl6da obsah ohrady. Vo5tinove po,CloZky sa pri vy-
pr6zdio,vani ohrad;. vysunuj'i do pripravenej prazdnej ohi:a,d.v (3) a- zm,razen6
inastro sa vysr;nuje na paletu (4). Toto presuvar'-ie sa robi pomooou beZca (5),

ktcrli je po,suvne utroZenf na hornom vedeni. BeZec je posuvany dvoidinnyirr
hydr,aulickym valoorn (6). Vietky zaria.cienia sti pripevnene na lame (7).

Popis f unkcie vypr 6.zdi ovacieho zarita denia

Priebeh funkcie vyprdzdriovacieho zariadeni.a s'i vyZaduje dve veClajiie pri-
pravnc dasti, t. j. manipr-rl,owanie kontejnermi pom,coou v.;sokozdviZn6ho vo-
zika pred a p,o vyprdzdneni k'ontejnera wypr6zdiovacim zariadenim Pred vy-
pr6zdner-rim preb ehajri tieto oper6cie:

a) presun pr6z.Cneho kontejnera
b) prisun plneho kontejnera
Po tejto manipuliicii nasleduje vyprdzdnenie kcniejnera vyprSzdirowacim za-

riadenim a postup s'a opakuje. Popi.s celkoveho priebehu funkcie viitane pri-
pravnych ,oper6cii:

1. qrprfzCiovacie za,riad,enie s,a uvedie d,o zaldadnej polohy
,a) zci-r'ihacie stol)I ulcZen5 na vertik6lnych piest'och sa spustia do d,olnej, t. j.

najniZSej pclohy iiL

b) hcr:iz,ont6lne umiestneny hydrar-rlicky l'alec, ktory je mechanicliy spojeny
s beZoc.rm. sa presun e do lavej krajne.i polohy.

2a) na Javri valdekovr,i drdhu vypr6zdiovacieh,o zarj.adenia s,a uloZi prSzdny
ko,nfejner bez voStin a poklopu,

b) nra p,ravu vaLdekovri di:6hu vvprizdf,ovacieho z'ariadenia sa uloZi plny-
kontejner s vo5tinami vditane zrnrazenych vlrrobkov, ale bez poklopu.

3. Zaislovacim zar"iadenim pornooou p6ky umiestrrenej na Iav,om stlpe sa

zaistia kontejnery v pr',acovnej polohe.
4. P,omoroou tladidl,a n,a rozvodnom paneli sa uveCie hydraulicky agregdt

(e1. motor) do chodu.
a) Iavy zdvihaci st61 sa vysut-rie smerom hnre (v pr6zCn'om kontejneri) d,o

maximdlnej hornej pol'ohy, t. j. vtedy, ked zdvihaci stol je do kontejnera
(zhcra poditajfc) presadenj' o vfSl<u vo5tiny.

b) prisluSnou p6kou hydraulick6h,o r'ozvadzada sa pr,av;i v;7suvn1f st6l vysu-
nie smer,om nahor o vrstvu masla uloZeneho na voStine tak, aby voitina ostala
p'rcsadena v kontejneri,
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c) dalSonr p6kou hydraulick6lto rozvSdzada s'a presunie (pomocoa.r horizorntdl-
neho hydraulick6tr,o valca) beZec z travej kr,ajnej poichy do pravej krajnej
polohy, pridom sfdasne znsunie vrstvu zrnrazenych vfrobkov na paletu. Pri
presf'r-rani vjrrobkov na paletu sa predp,okl,adS, ie nie su k vo5tine primrznutd
a neddjde k p'o5kodenriu ich vonkajiieho obalu (t. j. PE vreck6).

d) pra-zy v;isnn'njr st61 sa p'osunie o vfSku vo5tiny,
e) hon-izontahy beZec presunie 1';rsunutf voS'uinu nad Iavy prSzdny kontejner

a tSto klesne na Xavlf vysuvnli st6l,
f) st61 poklesne o qi5ku vo5triny tak, aby b,ol pripraveny priestor Ere dalSiu

voStintt,
g) nasleduje opakovanie cyklu pozost6vajriceho z uvedenych bod,ov b, c, d,

e, f, a to aZ d,o vypr6zdnenia p,rav6ho pJ.n6h'o kontejnera.
5. P,o priebehu ce16ho pracovn6ho cyklu vyprdzdirovacieho zariadenia nastre-

duje odvoz lav6ho k'ontejneria k ba-Iiacemu zar'ladeniu a ,praqi kontejner,
ktrorf sra vypr6zdnil, sa preloZi pomocou vysokozdviZn6ho vorzika na favf va1-
dekovri tr,at; na pr:avri valiekovri trat sa uloZi pl-rf kontejner so zmr,az,enym
n-raslom, ako sme uviedli v bode a, b.

T,oto zaria-denie na zmrazovanie a vypr6zdiovanie zmrazen6ho masla z l<on'-
lejnernov m6 tieto vj'hody:
odstraiuje namdhavt rufnf pr6ctr, uryeh.Iuje zmraz-ovanie v hrneloch, ktor6
trmoZiuje meehanizdciu vyrobmej linky, Setri obalrovym materi6lorn, dobre
vyuZiva priestor pri zmrazouani a skladrovani. Uvedenf spdsoib a zariadenie
umoZiujir do,siahnut zni:Zente n6kladov na obaly a zmrazovanie. Zlep5uje sa
meehanizAci,a rrakladania a vyklndania tunelovych zrnrazovad,ov a zmen5uje
pr6ca v Skodlivorn prostredi. Urychlenim znrcazovania sa Setri tieZ eil. srergior.r.

Vlfsledky pokusn6ha zmrazovania masla

V priebehu qiskumu srne r,oibili pokusy sD zmrazav,anim nr,asla, a to v pre-
v6dzko,vyoh podmienkach ztivodu Braltisla,va. kde sf tunely z,ap,ojen6 na sol,an-
kovf o,I<ruh (-32'C), pridom pri.emern6 tepl,ota vzduchu v tunel.odr podas
mrazov,aria sa pohybuje v rozmedzi -20 ai: -26"C.

Urrobili srne 8 pokus,ov. z toho 7 b,cilo zmrazovanie v kontejneri a je'dno me-
ranie prestupu tepla u 25,5 kg bl,oku v chladi,arni. Prestup tepla zazna;men6-
rral 6-bordovy zapisovad. Na p,ornormanie uv6dzame graf 4 - Ntro - 0170, ktorrf
zn6zorf,uje prestu,p tepla u bl,oku 25.5 kg v ctrladiarni a graf 4 - Mo 0171,
kttor! zni,zo,rf,uje prestup tepla pri zmrazovani masia v skupinovorn spotre-
bitelskorn balerni. Pri tfchto skri5kach srne dooiel,ili tepl'otu -7'C u zrrffa-
zovan6ho masl,a 25-n6sobne r;rch]ej5'ie ako pri chl,adeni v bl,oku 25,5 kg.

S tihrn

Navrhovanf p,ostup a zariadenie na skupinov6 balenie masl,a do poLyetylenu,
zmrazovarrie v krontejneroch vditane paletizadn6ho zariadenia sri velmi efek-
tivne. Celli postup moino v;Thodne usporiad,at do linky. Pri n,avrhovanorn po-
stupe s,a zvy5i pnodruktivita pr6ce, skrStri zrTi,razovaci proces, zniiia sa n6klady
na ,ob,al.v ako aj v6hov6 stnaty masla prri nnt,azeni a skladovani. Uplne sa
odstrdni f,'aZkh a niam6hav6 pr6ca. Je predpoklad, Ze toto zariadenie by sa
d'a,lo vyrdbat vo vddSorn po'd"ln pre mliek6rne.
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Obr. 3.
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O n p e g en eH r{ e orrrr,rM a Jrb Hbr x y c,rr o B Iri,t I "u-E M aHI4rIv Jr fl III{II
r4 BHyrprrsaBollcHoro rpaHcrropra rIpI{ nporrsaBoAcrBe

r{ cHJraArrp oBaHrrr4 MacJra

B rrn o grr

rlpegnaraeuuili Nleroi{ r,r o6cpy;lonaurre ["-rfi rpynuonot:i ynar{oBIiI{ N[acJra B fio"ru?Ti{Jreu,
3arropax{rrBaHrre u Hotrrertrnepax B Tolr qr.rc;re u odopygosaul{e IJrs na;rerrl3aqun oqeHr
atbfeHrnnrro. Ilecr xoA lrox{rro BbrroATro ycrllorrrr, 1J JrrlIIrIIo. flpll npeqnaraeMoM MeroAe
uoB!,rcrrT0a IIpoI{3BoA14TeJIbIIrJcTb TpyAa, coKpatqaeTcfi npouecc 3aillcpaffiI{Bat{IrE, rIoHI.{-
:lfrcH pacxo.l6r I{a ynar{oBHrr rr rar{ ca}ro noHtr3flTcrr BecoBble roTepr{ llacra npr,I BaMopaEil{-
Barrr{rr rr lepEiarrr{u r{a or{Jralne. ,fls"trsercn npelfionorfieHlte sr,rpabatrrBarb ory )'crarroBHy
g bonsurorr rractrrra6e tr.rrrr NroJo(ilrbrx BaBo:IoB

The deterrninaticn oi optimal conditrons fol the handling
of internal transpcrt during the produktion and storage of butter

R6sr-rm6

The proposed method and arrangement of group packaging of butter in poly-
etylene, the freezing in containers, inclusive of palietizing arrangements, is very
effective. The rvhole process can ben easily arranged into line. In the proposed
rnethod productivity of labour is raised, the freezing process is cut short, packaking
costs are cut dou'n. and loss of rveight of butter in freezing and in storage is
curtailed. Heavl' and tiresome rvorl< is elirninated. There is reason to assume the
arrangement could be produced in larger amounts for dairies.
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