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Dopln&né a upravené sdéleni pFednesené na XVII. pivovarsko-sladafském semindFi v Plzni v listopadu 1974

Kartonovéani lahvového piva doddvaného do zahraniéi
je dosud zatiZeno vysok¢ym podilem ru&ni préce, baleni
vyZaduje zna¢né mnoZstvi obalového materidlu s vyso-
kym nérokem na skladovaci prostory v obdobi piedzéso-
beni a celé kartonovdni negativné ovliviiuje vyrobni néa-
klady na jednotku vy¢roby a sniZuje produktivitu préce.

1. VYVO] RESENI OTAZKY

JiZ fadu let se vénovala v nasem nérodnim podniku
tomuto dseku plnd pozornost. V letech 1981—1962 byl
v mechanizaéni diln& n. p. vyvinut a vyroben poloauto-
maticky stroj na seSivdni spodnich klop sklddacich kra-
bic a zavedeno ses$ivdni spodnich klop t¥ihrotymi ocelo-
vymi plombami. V té dob& jsme pouZivali vfhradn& hlad-
km: lepenku — HL o plo$né hmotnosti 1450 aZ 1700 g/
/m?.

Snaha zefektivnit baleni vedla v letech 1967 aZ 1969
k prechodu na sklddaci krabice .z tFivrstvé vinité le-
penky VL s vinou typu A. Mnoho péfe bylo vénovéno
uzav.rdni vrchnich klop. Postupné bylo vyzkou$eno auto-
matické paskovéni ocelovou péaskou, lepeni textilni pés-
kou, lepeni papirovou péskou a zalepovéni rdznymi dru-
hy lepidel. Viechny tyto zplsoby mély riizné nevyhody,
a proto pfi zahdjeni provozu na nové lahvérenské lince,
kterd je vybavena automatickym vklddacem lahvi do
karténd, bylo k uzavirdni vrchnich klop skladacich kra-
bic pouzito ru¢ni vzduchové sedivacky zn. Air-boxer, kte-
ra seSiva vrchni klopy skobkami z pom&dé&ného plochého
pésku, obdobn& jako kanceldfskd seSivatka. Zahnuti
skobky misto opé&rné desticky zaji¥fuji dva vysuvné ja-
zytky boxeru. Tento zplsob umoZiiuje, Ze pfi vy§konu
18000 aZ 20000 lahvi/h sta&i seSivat hornf klopy Air-
-boxerem 1 pracovnik a 1 pracovnik pfedem klopy skléa-
da. Proti uzavirdn! celého kart6nu, spodnich i hornich
klop textilni péskou, bylo dosaZeno sniZenf nédkladd

z 12520 K&s/1000 hl na 3 106 K&s/1000 hl lahvového piva
expedovaného v karténech.

Presto pfi dosaZeni dGspor nékladii a Castetném zvy-
Seni produktivity prdce ziistdval tento zplisob kartono-
vani — pouZiti sklddaci krabice a jeji seSivani tfihroty-
mi plombami a skobkami — zna¢n& narony na ruéni
praci, zejména v pfipravé KartondZe pired vkladanim
lahvi, tj. skladovani rizn¢ch ¢4sti karténi, skladani
vnitfnitho vybaveni krabic — tj. mfiZek, jejich vkladani
do krabice a vkladani mezivloZek. Proto se oddéleni
technického rozvoje a investiéni v¢stavby n. p. touto
otdzkou v letech 1971 aZ 1972 zabgvalo podrobné&. Na
zdkladé studie, v niZ byly posouzeny riizné moZnosti
mechanizace, napf. podle firem Baeder, Kettner, Stork
aj. byl k realizaci vybran zcela novy a progresivni zpi-
sob, nazf§van§ , Wrap-around“ (obal—dokola). Tato me-
toda nebyla dosud v tuzemsku pouZita a jde o jeji prvni
aplikaci v &eskoslovenském pivovarském primyslu.

PFi pouZiti metody Wrap-around se slutuji tF¥i dfl&f
operace — formovdani obalu, vldddni lahvi a uzavien!
obalu — do jedné operace provddéné v jediném stroji.
K baleni se pouZivd pouze potisténého pfifezu z vinité
lepenky, kter¢ nevyZaduje pFfedem Zadnou pfipravu.

2. POROVNANI SOUCASNEHO A NOVEHO ZPUSOBU
BALENI LAHVOVEHO PIVA DO KARTONU

V dal3im je uvedeno porovnani dosavadniho zpilisobu
baleni lahvového piva do sklddacich krabic (karténd)
z vinité lepenky s nové zavddénou metodou Wrap-around
v podminkédch pivovaru Bud&jovicky Budvar.

2.1 Klasickéa skladaci krabice z VL

P¥ dosavadnim zplisobu se pouZivd sklddacf krabice
z t¥vrstvé vinité lepenky o plo$né hmotnosti 650 aZ 750
g/m? s vnitfnim vybavenim — miiZkou a mezivloZkami,
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do kterych je baleno 24 ks 0,50 1 lahvi EURO. Krabice
jsou opatfeny dvoubarevnym potiskem, bez povrchové
tpravy a uzavirdny, jak bylo uvedeno.

2.1.1 THN spotFeby, hmotnost a cena kartondZe a uzavi-
ractho materidlu

Na baleni 1 hl piva do kartéonu 24/0,50 pouZivame tyto
THN:

8,38 ks sklédacich krabic z VL,
8,50 ks kompletnich miiZek, tj.
23,5 ks dlouhych piifezd;
425 ks kratkych prifezd,
16,84 ks mezivloZek,
27 ks tiihrotych plomb k uzavienf spodnf klopy,
27 ks skobek k uzavi'en{ spodni klopy.

Hmotnost a ceny

hmotnost cena
[kg/1000 ks] [K&s/1000 ks]
aj krabice VL 815 3 250,00
b) kompletni mfiZky VL 402 1 670,00
cj mezivloZky 118 470,00
dj tfihroté plomby — 85,70
ej skobky - 29,33

Za pouZiti THN lze piepoditat spotifeby obalového a
uzaviraciho materidlu na 1000 hl lahvového piva:

hmotnost [kg] néklady [Kis)

kartoné&Z celkem (a, b, c) 12 240 49 345,00
uzaviraci materidl (d, e) — 3 106,00
52 451,00

2.1.2 Pracnost a mzdové ndklady
a) Priprava kartondze

— skladani mfiZek z pfifezi: 2 osoby sloZi za smé&nu
1400 aZ 1600 ks kompletnich mFiZek,

— formovéni krabic, seSivdni spodnich klop a vkladéani
sloZzenych miiZek a spodni mezivloZky: 2 osoby za sms-
nu 1600 ks,

tj. 4 X 7 = 28 h ¢istého pracovniho &asu na 1600 ks,

tj. 28 : 1600 X 8380 = 146,6 h ¢Cistého pracovniho ¢asu
na pfipravu obald na 1000 hl piva.

b) Obsluha linky pFi vgkonu 700 a% 800 ks kartonii

24/0,50 EURO za hodinu

1 osoba piisun a vkladédni karténd prfed vklada&,

1 osoba obsluha vkladace,

1 osoba vkladani horni mezivloZky,

1 osoba skladéni a pfidrZeni hornich plochych klop,

1 osoba seSivédni hornich klop Air-boxerem,

5 pracovnikidl celkem.

Celkovy primérn¢ smé&novy vfkon 7 X 750 = 5250 ks
kart6nli (= 126 000 lahvi = 630 hl).

Celkovd potFeba ¢istého pracovniho &asu 5 X 7 =
= 35 h, tj. 35 : 630 X 1000 = 55,6 h/1000 hl
Celkem: a) pFiprava 1488

b) vkladani 55,6

202,2 h ¢Cistého pracovniho &asu/
/1000 hl.

Prepolte-li se &isty pracovni &as na placené hodiny
(tj. v€etné zahdjeni a ukonéeni sm2n, zdkonnych presta-
vek, sanitace, primérné dovolené a ostatnich placenych
piekédZek) a na celkovy Casovy fond (tj. v&etn& primdr-
né nemocnosti a absenci), dostaneme

202 X 1,35 = 273 placené hodiny/1000 hl a
202 X 1,42 = 287 h celkového &asového fondu/1000 hl.
Mzdové ndklady

Ve 3. aZ 4 tfidé TKK pii primé&rné mzd& 7,50 Ké&s/b
vietn& vSech priplatkii a prémii je mzdovy nédklad na
1000 hl

273 X 7,50 = 2 048,00 K&s/1000 hl.

2.1.3 Ostatnt ndklady

odpisy ZP (seSivatka a vkladacg)
tdrZba 5 % z PH

401,00 K&s/1000 hl
167,00 K¢&s/1000 hil

568,00 K¢&s/1000 h!

Dalsi nékladové poloZky, napf. energie, mazaci pro-
stfedky aj. jsou v obou pfipadech prakticky stejné, a
proto srovnéni neovliviiuji.

2.2 Metoda Wrap-around

Zavedeni metody Wrap-around bylo zajisténo dovozem
specialniho baliciho stroje pracujiciho touto metodou.
Stroj dodala 3védska firma ,,EMBA“ SUNDS A. B., Orebro.
Cena stroje, typ Pak-master III o v§konu 15 kartonl za
minutu (= 18000 lahvi/h), vEetn& montaZe je 1590 000
Kés.

Pri baleni metodou Wrap-around se misto sklddaci kra-
bice s vnitfnim vybavenim pouZivd pouze 1 ks rovného
pfifezu z vlnité lepenky. V podstat® jde o pfifez tvaroveé
podobny piifezu, z n&hoZ se v papirng seSivd skladaci
krabice, avSak s opaénym pridb&hem viny.

Balici stroj Pak-master 111 vykondva v podstaté viechny
tFi fdze baleni do karténu — formovéni, vkladéni lahvi
a uzavieni karténu — v jedné operaci.

Hlavnim rozdilem je, Ze tato metoda nepouZivd mfiZky.
Aby se lédhve nerozbijely, je pfi postupném formové&nf
kart6n silou pneumatickych &elisti ze v3ech stran stla-
Covén, &mZ se ldhve v karténu pevné semknou a prak-
ticky nemaji Zadny pohyb. Podle zahrani¢nich zku3enosti
nemd tento zplsob baleni vliv na rozbitné.

V obdobi zku3ebniho provozu od &ervna do Fijna 1974
bylo v Budvaru do zahraniéi expedovédno celkem 113 767
ks kart6nli balenych metodou Wrap-around. Z toho do
BLR, PLR a RSR celkem 72294 ks kart6nd, tj. 1445880
lahvi a v ramci téchto doddvek bylo reklamovédno celkem
714 ks lahvi, tj. 0,049 %.

Pevné semknuti lahvi a pFitlafeni pfifezu ze vSech
stran do ldhve d4vA uzavienému karténu pfesny tvar a
mens$i rozméry, neZ je velikost dosud pouZivané skladacf
krabice.

Skladaci krabice 24/0,50 EURO mé rozmér 465 X
X 310 X 240 mm, tj. 0,287 m3%hl a karton W.a. 24/0,50
EURO by m#l rozm#r 431 X 285 X 235 mm, tj. 0,239 m3/
/hl, tj. asi o 17 % men3i objem na jednotku v§roby. Svym
pravidelnym pravodhlym tvarem je kart6n Wrap-around
vhodny pro paletizaci.

Balici automat Pak-Master III md v§kon 900 kart6ni
za hodinu a po malych dpravdch a vyméné nékterych
funkénich ¢asti je schopen s timto vykonem balit ldhve
i v jinych nésobcich 4, tj. 2 X 4, 3 X 4, 4 X 4 apod.
V pivovaru Budvar bylo zavedeni této metody spojeno
s piechodem na kartény po 20 ks 0,50 1 EURO-lahvi, tj.
4 X 5 ks. Zaveden! této metody bylo umoZn&no na zé&-
klad& spoluprdce s pracovniky n. p. Jihofeské papirny,
zdvod Ceskobud&jovické papirny, ktef{ s nadimi pracov-
niky spolupracovali a zajistili lepenku a tuzemskou vy§-
robu vzorkd potiebnf¢ch pfifezdi a dédle spolupracuji na
zajisténi vyroby pritezi.

Prifez tfivrstvé vinité lepenky by mé&l mit celkovou
plosnou hmotnost 650 a¥ 700 g/m2, typ viny ,,A“, nebo
lépe viny ,,B“ o hmotnosti povrchov§ch vrstev asi 250
g/m? a plo3né hmotnosti viny asi 125 g/m? Smé&r viny by
meél byt souhlasny s del§im rozm&rem pfifezu, tj. kolmo
na délku obalu.

DilleZité je presné zhotoveni piiFezu, kter§ musi byt
vyroben v pfesnych rozm&rech a dobr¢m ryhovanim. Tyto
poZadavky spolu s poZadavkem na sm3r viny prakticky
vylu€uji moZnost vyroby na tzv. papirenském slotru a
pfesunuji v§robu na tzv. vysekédvaci lisy.
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Kartén se ve stroji Pak-Master uzavird tzv. tavnym
lepidlem (Hot-melt), které je nand3eno ve velmi malém
mnoZstvi lepicim zaFizenim Nordson p¥i 170°C a které
za 1,5 s zajiSfuje pevny spoj.

2.2.1 THN spotfFeby, hmotnost a ceny

Na zadklad® zku3ebniho provozu byly stanoveny tyto
pfedb&Zné THN:
Na baleni 1 hl piva do karténu 20/0,50 je tFeba

10,3 pfifezi z vinité lepenky,

40 g tavného lepidla.

Hmotnost a ceny

hmotnost cena
[kg/1000 ks] [K&s/1000 ks]
piifezy vietn® potisku:
bez povrchové ipravy — dosavadni stav 532 2 120,00
s povrchovou fipravou a trhaci paskou 532 2 650,00
lepidlo Hot-melt - 42 KCs/kg

Prepotet na 1000 hl piva baleného do karténd 20/0,50
EURO:

néklady [Ké&s]

Hmotnost * vietn&

[kg] o {::::hova povrchové
¥ dpravy
kartonéz 5 480 21 836,00 27 295,00
lepidlo 40 1 680,00 + 680,00
Celkem 23 516,00 28 975,00

2.2.2 Pracnost a mzdové ndklady

Pfi pouZiti metody Wrap-around na stroji Pak-Master
odpadé jakdkoliv pFfeprava kartondZe a pfifezy tak, jak
jsou dodany z papirny se vkladaji do zdsobniku stroje.
Stroj obsluhuji dva peacovnici:

1 osoba pfisun a dopliiovani pfifezli do stroje,
1 osoba kontrola funkce stroje.

PFi priim&rném provoznim vykonu 765 ks karténd 20/
/0,50 EURO za hodinu je sm&novy vykon 5 355 ks kart6ni
[= 1071000 0,501 lahvi = 535 hl) pfi celkové potfeb&
14 h &istého pracovniho &asu. Z toho vyplyvd na 1000 hl
potieba 2 X 7 : 535 X 1000 = 26,2 h €istého pracovniho
&asu, tj. 35 h placenych a 37 h celkového pracovniho
tasového fondu.

P¥i prim&rné mzdd v 5. tfid8 TKK v&etn& prémii a pii-
platkil 9,20 K&s/h je mzdovy néklad

35 X 9,20 = 322 K&s/1000 hl.
2.2.3 Ostatni ndklady

odpisy ZP (Pak-Master)
GdrZba 3 % z PH

3399,00 Kés
846,00 Kés
4 245,00 K&s/1000 hi.
2.3 Vliv zmény baleni na skladovéni, pFipravu oballl a
dopravan
2.3.1 Skladovdnt a pFiprava
Pfi klasické sklddacf krabici z vlnité lepenky musime
na 1000 hl lahvového piva skladovat takové mnoZstvi

&ty druhll kartondZe, které zaujim4 ve skladu obalill
skladovaci plochu:

8 380 ks krabic 18,1 m?
42 500 ks kratk§ch pfifezli miiZky 44 m?
25500 ks dlouh§ch pfffezli mFiZky 5,5 m?
16 840 ks mezivloZek 45 m?

32,5 m?

+ 15 % manipula&ni prostor 49 m?

Celkem

PFifezy pro Pak-Master v po&tu 10 300 ks, tj. na 1000 hl
piva zaujimaji plochu 10,5 m?

15 m?
12,0 m?

+ 15 % manipula&ni prostor

Zcela odpad4 prostor pro piipravu kartonédZe, ktery je
miniméaln& 60 m?.

2.3.2 VyuZiti manipulaénich a dopravnich prostredkil

Jak bylo uvedeno, li3i se srovndvané metody rozmé&rem
karténd.

klasick§
rozm¥ry karténu kartén W. a. kartén
24/0,50 20/0,50
&d 485 360
3 310 285
v 240 235
plocha [m?] 0,144 0,103
objem [m?] 0,034 0,024
objem karténu [m%101] 0,028 0,024
loZzeni na paletu 1000 X800:
potet kartond v 1 vrstvé 5 7
pocet vrstev 8 8
pocet karténii na paletu 30 42
hl na 1 paletu 3.6 4,2

loZeni vagoni Fady Z:
poCet palet [ks] 16 18

potet kartond [ks] 480 672
objem piva [hl] 57,8 67,2
loZzeni vagbnu fady La:

pocet palet [ks]| 28 28
pocet kartoni [ks] 840 1178
objem piva [hl] 100,8 117,8

37,4 m?

3. REKAPITULACE HLAVNICH ROZDILO PRI BALENI
LAHVOVEHO PIVA V PREPOCTU NA 1000 hi

O
=S tek
ukazatel %23. § -33. rozdll[ J:]dno
858 E.°
=83 23R
spotfeba kartondZe [kg] 12240 5480 — 8780 55,2

potieba pracovniho &asu [h] 287 37— 250 871
vybrané néklady

néklady na kartonaZ [KEs] 49345 21836 —27509 557
néklady na uzavirdn{ [Kés] 3108° 1680 — 1428 459
mzdové néklady [Kes] 2048 322 — 1728 84,3
ostatni néklady a odpisy

P [KEs] 568 4245 + 3677 + 647
vybrané néklady celkem [KCs] 55 067 28 083 26 984 49
potfebna skladovaci

plocha na obaly [m?] 37,4 12,0 25,4 67,9
polet palet [ks] 278 40 14,4
pocet vagonil fady Z [ks] 17,4 14,9 25 144
pocet vagonil fady La [ks) 10 8,5 1,5 15,0

4. POROVNANI POUZITI METODY WRAP-AROUND 20/058
S POUZIVANOU KLASICKOU SKUADACI KRABICI ZE
SEDE LEPENKY UZAVIRANE TEXTILNI PASKOU

Za predpokladu, Ze pFi pouZiti klasické sklddaci kra-
bice ze 3edé lepenky, uzavirané textilni paskou, je prac-
nost pfi pFipravé kartonédZe stejnd jako u sklddaci kra-
bice z VL a m&nf{ se pouze nédklady na karton&Z a uzavi-
raci materidl, dostaneme v porovnéni s metodou Wrap-
-around pii kartonovdni 1000 hl lahvového piva tento
vysledek:

klasicky kart6n kart6n W.a.

HTK vi

a) spotteba kartonaZe 19 850 5480

rozdil = idspora — 14370
b} vybrané néklady:

ndklady na kartonéaZ K&s 75 276 21836

nédklady na uzavir. K&s 12510 1680

mzdové nédklady K&s 2048 322

ostatni ndklady a

odpisy Kés — 4 245

vybrané nékl. celkem Ké&s 89834 28 083

rozdil = dspora — 61751
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5. ZAVER

Ze soubrnu dosavadnfch poznatkd vyplyv4, Ze zavedenf
metody Wrap-around pfina3i tyto vfhody:

— sniZeni spotieby kartondZe o 55 % proti vInité le-
pence a o 71 % proti pouZivdni Sedé hladké lepenky,

— sniZeni potu jednotliv§ch &4sti karténu,

— sniZeni nédkladii na baleni lahvového piva o 53,3 %
proti dosud pouZivanym sklddacim krabicim z vinité le-
penky a o 71,5 % proti dosud pouZivanym sklddanym
krabicim z 3edé hladké lepenky,

— sniZeni pracnosti o 85 %,

— sniZeni potfeby skladovacich a pfipravn§ch ploch,

— zv§Sené vyuZiti manipuladnich a dopravnich pro-
stiedkil.

Naproti tomu jako nev§hodu tohoto balen! je moZno
uvést:

— nebezpeli zvy3enf rozbitného lahvi, které nejsou jed-
notlivé oddéleny mfizkou, jeZ vSak nevznika, pokud se
pouzivaji kvalitni ldhve odpovidajici CSN a pokud je
v dopravé vyloufen pdd karténu z vy3ky napf. Spatnym
loZenim nebo nezajist¥nim jednotlivfch kart6nd,

— obtiZné&j3i otevirdni karténu, které sv8d&i o dobrém
uzavieni karténu. Tuto nevfhodu lze odstranit pouZitim
tzv. trhaci pésky. kterd p¥i otevFen!f rozd&li kartén na
dv& poloviny, z nichZ spodnf l1ze pouZit i jako obal pro
vratné ldhve.

Celkov& je moZno konstatovat, ¢ uvedend novd me-
toda, jako v3e nové a neobvyklé, se bude prosazovat
s potédtenimi obtiZemi. V pivovaru Budvar, kde jsme ba-
licf automat Pak-Master III uvedli do zku3ebntho provozu
v Cervnu 1974, setkali jsme se jiZ s prvnimi potiZemi.
Dodavatelé obalového materidlu s neochotou pt¥ijimaji po-
Zadavky na zv§Senou kvalitu a presnost provedeni pfi-
fezu, i kdyZ nechceme nic vic, neZ pFedepisuje pFislu-
né norma a co zaji¥fuji pro nékteré jiné obory. Odbgra-
telé piva jsou zpoédtku celkem pochopiteln& k novému
obalu nedivérivi a je tfeba si uvddomit, e kaZd4 chyba,
které se v obchodnim Gseku pFi vysvitleni a propagaci
nového systému dopustime, nutnd oddaluje kladné pfi-
jeti tohoto nového zplisobu balenf.

Uv&domime-1i si v8ak, Ze uvedend pomé&rné &isla, vzta-
Zend na pfrisludny objem kartonovaného piva expedova-
ného z pivovaru Budvar a na vystav kartonovaného piva
z pivovaru Gambrinus v Plzni, kde obdobny balicf auto-
mat Pak-Master Ib bude instalovdn v krdtkém &ase, pted-
stavujf za prvni tfi roky vyuZivani absolutn{ dsporu oba-
lového materidlu (kartondZe) ve v§3i 4217 t a sniZeni
nékladll na baleni piva do kart6ni o 18,8 tis. K& pii za-
chovédni dosavadni kartonédZe, popfip. o 14 800 tis. K&s
pfi zlepSeni povrchové doravy a zavedenf trhacf{ péasky,
doprovéazené relativni dsporou 18 vracovnikd, potom jsem
pFesvéd&en, Ze viechny obtiZe budou odstran®ny a novéd
metoda bude zavedena do provozu Gsp&3n&.

Provozni aplikace nové metody, kterd prin&3i podstat-
né dspory materidlu, sniZuje vyvozni nédklady a zvy3uje
produktivitu préce, je pln& v souladu se zavéry rezoluce
OV KSC o v&decko-technickém rozvoji a je proto povin-
nostf v3ech zaGCastn&nych pracovnikd vykonat v3e pro
jeji Gsp&3né a vEasné uplatnéni.

Kparoxsuae, A.: PaunoHaan3auus ynakoBku GyThlIOYHOTrO
nuBa B Kaprouku. Ksac. npym. 21, 1975, Ne 3, crp. 57—60.

B cratee paccmaTpuBaeTcs OnHT, NMPHOGPETEHHBIA mpy
SKCMJYaTallHH aBTOMATHYECKOH  YMAaKOBOYHOH  MalIHHGI
IMAK-MACT3P 111, nocraBieHHofi wBexckol dupmoil
OMBA CYHIOC A. B. (9p3s6po). [lpoussoauteasHocTs
aBTOoMarta coctasiser |5 KapToHok B MuHyTy, T. e. 18000
6yTHIOK B uwac. ABToMat paGoTaer B YNakOBOYHOM Iexe
nuBoBapenHoro 3asona BYJIBAP B r. Yecke Byaefiosune.
OyHKIHS MAlIHHB OCHOBAHA HA NpHHUHNe o6sepTkH. Ona
¢opmupyer Tapy, BKAaasiBaeT GYTHUIKM H 3aKphIBaeT Tapy.
HoBuifi MeTox ynakoBKH CpPaBHHBaeTCsi C  YNAKOBKOM
B CKJ4]Hble KapTOHKH H OGLEeKTHBHO OLEHHBAIOTCH MpeH-
MYLIeCTBA M HeI0CTaTKH OGOHX MeTOI10B.

Kratochvile, A.: High Speed Packing of Bottled Beer into
Cardboard Boxes. Kvas. priim. 21,1975, No. 3, pp. 57—60.

The article deals with the p=rformance of an auto-
matic packing machine PAK-MASTER Il manufactured
in Sweden by EMBA SUNDS A. B. (Orebro) ‘and instal-
led in the Ceské Bud&jovice brewery BUDVAR. The
capacity of the machine is as high as 15 boxes per
minute which makes 18000 bottles per hour. The
machine cperates on the so called Wrap-around prin-
ciple combining three operations in a single working
cycle, i. e. box forming, depositing of bottles and box
sealing. The author compares the new system with the
conventional one into folded boxes and evaluates merits
and demerits of both systems.

Kratochvile, A.: Rationalisierung der Verpackung von
Flaschenbier durch das Wrap-around-Verfahren. Kvas.
priim., 21, 1975, No. 3, S. 57—60.

Der Artikel berichtet iiber die Erfahrungen mit der
Verpackungsmaschine Pak-master III d=r schwedischen
Firma ,EMBA" SUNDS A. B., Orebro mit der Leistung
15 Kartons pro Min. (= 18 000 Flaschen/h), welche in
der Brauerei Budweiser Budvar installiert wurde. Die
Maschine arbeitet nach der Wrap-around-Methode,
welche das Formen der Verpackung, das Einlegen der
Flaschen und das Verschliefen der Verpackung in eine
Operation zusammenfasst. Im weiteren wird der Ver-
gleich des Wrap-around-Verfahren mit dem bisherigen
Verfahren der Verpackung von Flaschenbier in Falt-
schachteln angefiihrt; es werden die Vorteile und Nach-
teile dieses Verfahrens diskutiert.




