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REZUMAT: Tmpachetarea are un impact semnificativ asupra eficientei si eficacitatii lanturilor de
aprovizionare, in care imbunatitirile pot fi realizate prin adaptarea si dezvoltarea conceptului de
Tmpachetare logisticd. Pentru a realiza aceste imbunatatiri, modelele trebuie sa faciliteze evaluarile de-
a lungul lantului de aprovizionare si s arate activitatile implicate in procesul de impachetare logistica.
Cunoasterea si constientizarea importantei si potentialul activitatilor logistice de impachetare de-a

lungul lantului de aprovizionare este scazut.
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1 INTRODUCERE

Bunurile materiale sunt transportate,
manipulate si depozitate ca Incarcaturi unitare
paletizate, Incarcaturi unitare containerizate,
incarcaturi unitare nepaletizate si bunuri materiale
in vrac. Manipularea bunurilor materiale reprezinta
un sistem tehnologic modern de grupare, ambalare,
depozitare si manevrare, in vederea aprovizionarii,
transportului si distribuirii acestora.

2 STADIUL ACTUAL

Cu toate ca Tmpachetarea este recunoscuta ca
avand un impact semnificativ asupra eficientei
sistemelor logistice (Twede, 1992; Ebeling, 1990;
Lockamy, 1995) si activitatilor, cum ar fi productia,
distributia, stocarea si manipularea pe tot parcursul
lantului de aprovizionare, multe costuri care depind
de Tmpachetare Tn sistemul logistic sunt adesea
trecute cu vederea de proiectanti.

Tmpachetarea logistica este un concept destul
de nou, care are in ultimii ani a dezvoltat si a
castigat o atentie sporitd din partea industriei si
comunitatatii stiintifice. Conceptul de logistica de
impachetare se axeaza pe sinergiile obtinute prin
integrarea sistemelor logistice de impachetare cu
potentialul de a creste eficienta si eficacitatea
lanturilor de aprovizionare, prin imbunatatirea
activitatilor logistice de impachetare.
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Fig. 1. Flux de Tmpachetare

TMPACHETAREA

Tmpachetarea este un sistem coordonat de
pregétire a marfurilor pentru o manipulare sigura,
eficienta si eficace, pentru transport, distributie,
depozitare, de consum si de recuperare, refolosire.

2.1.1 Clasificare

Tmpachetarea poate fi clasificata drept
primard, secundara sau tertiara, care reflecta
nivelurile de impachetare.
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Aceste definitii ar trebui sa fie utilizate
impreuna cu luarea In considerare a impachetarilor
ca sistem, cu niveluri ierarhice (Figura 2). Aceasta
abordare evidentiaza interactiunea naturala dintre
diferitele niveluri de impachetare si faciliteaza
intelegerea interdependenta lor.
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2.2 SORTAREA

2.3 TIPURI DE SISTEME
2.3.1 Sistem de sortare si impachetare a oualor

Grupul de societati Toneli detine cea mai mare
si moderna statie de colectare, sortare si ambalare a
oualor de consum din Romania, avand o capacitate
maxima de sortare si ambalare de 120.000 bucati
per ora.

Ouale produse sunt colectate de la fiecare
ferma partenera si depozitate la Packing Center,

¥ sortate si ambalate. De aici, ouale sunt livrate atat la
_ _ _ nivel national, cat si la export, printr-un sistem
Figura 2. Niveluri de impachetare modern de distributie si logistica, bazat pe mijloace

auto proprii, conform comenzilor de livrare primite

) . . in sistem informatic prin intermediul firmei de
Prin urmare, se poate sustine, ca performanta distributie partenere Toneli Holding.
sistemului de Tmpachetare este afectata de

performanta fiecarui nivel si interactiunile dintre
aceste niveluri.

Adesea sunt utilizati multi termeni pentru a
descrie acelasi tip de impachetare, care este vazut
din diferite aspecte. Acest lucru complica
intelegerea domeniului de aplicare a sistemului de
impachetare si nu faciliteaza comunicarea intre
diferite functii si discipline.

Dominic defineste impachetarea logistica ca
“Q abordare care are ca scop dezvoltarea unor
pachete si sisteme de Impachetare, n scopul de a
sprijini procesul logistic si pentru a satisface
cerintele clientilor / utilizatorilor.”

Figura 4. Colectarea oualor

Cu o capacitate de depozitare de 9 milioane de

oua nesortate, statia dispune de o linie complet
automatizata, de la sistemul care sorteaza ouale si
roon fers 'Wﬁwﬂw E'“WgengaeM'Wpana la linia de ambalare. Sistemul de sortare si
g s st . I = | | procesare a oualor are la baza o tehnologie
8 1 complexa, de ultima generatie, putand realiza
= Zls g o | [T operatiuni de mare finete. De exemplu, procesul de
% system ! verificare a integritatii cojilor de ou este realizat
E ' 5 printr-un procedeu cu ultrasunete, aparatul putand
Logistis cret I . Logises periomandd@teCta chiar si cele mai mici fisuri, de ordinul
Packaging system micrometrilor; ouale cu defecte sunt separate de
- cele intacte si eliminate din fluxul de sortare.
Logistics system —
Totodata, la randul lor, ouale murdare si fisurate

sunt detectate, sortate si eliminate pe benzile setate

Figura 3. Sistem logistic si componentele . )
de operator. Statia de sortare este dotata si cu un

acestuia

. . . detector de culoare a carui functie face posibila
~ Dupa cum aratd Figura 3, sistemul de identificarea si separarea oualor albe de cele rosii si
impachetare gste con5|d§r§t ca fnpd unul dintre ambalarea lor in caserole.
celelalte subsisteme logistice ca sistemul de
transport, sistemul de gestiune a stocurilor, sistemul Sistemul permite de asemenea detectarea si
de procesare a comenzilor si a sistemului de indepartarea oualor cu pete de Sange in interior.
depozitare. Ballou considera impachetarea ca o Un proces important in fluxul de sortare si
activitate de sprijin pentru logistica de afaceri, in ambalare este cel de dezinfectare, in care ouale sunt

care el o numea ,,impachetare de protectie".
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dezinfectate cu ajutorul razelor UV, cel mai
performant si modern procedeu in materie.

Figura 9. Ambalarea oualor

Procesul de ambalare individuala se
Figura 5. Dezinfectarea oualor finalizeaza cu operatiunea de ambalare in cutii
colective.La capatul liniei de ambalare este montat
un cititor de bare care are rolul de a separa

% | P ambalajele individuale pe traiectorii diferite pentru
a putea intra in procesul de paletizare. Acest proces
Figura 6. Categorii de sortare ?Ste de as_emenea al_Jtornatizat in t.Ota”tat.?’
interventia umana lipsind, operatiunea fiind
De asemenea, echipamentul are integrat un realizata prin intermediul a doi roboti ce au
modul de sortare a oualor in functie de greutatea instalate programe speciale de paletizare, putand
lor, in 4 categorii importante.(Figura 6) executa simultan 6 tipuri diferite de paletizari.

Dupa ce sunt sortate in functie de greutate, ele
sunt dirijate catre cele 12 linii automate de
ambalare in caserole, respectiv in cofraje.

Procesul de ambalare este, de asemenea,
complet automatizat. Masina de ambalare este
compusa din 12 linii distincte de ambalare (la
caserola — continand 4, 6, 8, 10 sau 15 oua;
respectiv la cofraj (diferite tipuri) — continand 20
sau 30 de oua). Ambalajele asigura integritatea
produselor, acestea fiind compacte si protejand
produsele de lovituri.

20
@ @ @ @ @ @ Figura 10. Ambalarea in cutii

Figura 7. Categorii de ambalare

2.3.2 Sistem de sortare si impachetare a cartofilor

VVVVV

ocupa cat mai putin spatiu, elevatorul a fost plasat
deasupra buncarului de Incarcare, iar masinile

Suprafata de sortare a masinilor olandeze este
lechipati cu un transportor instalat in unghi de 90 °,
pentru a beneficia de o alegere adecvata. Role de
marimi diferite pot fi selectate de la centrala PLC
echipata cu ecran tactil, ceea ce inseamna
flexibilitate maxima pentru operator.Linia de
spalare consta intr-o masind de spalat cu tamburi si

Figura 8. Procesul de ambalare
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o masina de polisat activa pentru a obtine cel mai
bun rezultat posibil de curatare a produsul final.

Linia de uscare este format din 3 masini de
periaj cu transportoare tip “dute-vino”incluse. In
acest fel perii pot trece Inainte si inapoi, partial sau
total, prin alunecarea transportorul pe periile din
interiorul aparatului. Aceasta inventie face posibil
ca utilizatorul final sd modifice intensitatea periaj.

Echipamentul de cantarire format din 16 galeti
combinate asigura o acuratete maxima i cantitatea
necesara pentru 2 masini automate de ambalare.
Cartofii vor fi ambalati in pungi de 2,5 kg, precum
si in saci de 20-25 kg. Sacii vor fi stivuiti automat
si Infasurati pe un palet pentru a fi pregatiti pentru
transport. Linia de sortare si ambalare a cartofilor
proceseaza intre 10-15 tone/ord, in functie de tipul
de sortare ales si calitatea produselor.

Figura 11. Sistem sortare cartofi

2.3.3 Sistem de sortare si impachetare a coletelor

Figura 12. Sistem sortare si impachetare colete

Coletele ridicate din teren sunt incarcate in
sistem prin partea dreapta (figura 12 ). Acestea sunt
cantarite automat si masurate ca dimensiuni inainte
de inductia pe banda principald de sortare. Daca
gabaritul este mult diferit de ce-a declarat clientul
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(s1 ce-a platit), primeste automat o avertizare sa fie
mai atent.

Coletele ajung pe o banda principala ce are
aproape 400 de segmente. Fiecare segment are 0
banda transportoare micutd, ce poate repozitiona
transversal coletul, astfel Thcat cele cu greutate mai
mare (masurata la pasul anterior) sunt recentrate, ca
altfel inertia le duce prea spre margine si ar putea
cadea de acolo.

Figura 14. Transportul coletului pentru sortare

Banda care avanseaza cu 2,3 metri/secunda

ce coletele intr-un scanner de AWB-uri.

annerul poate citi AWB-ul din partea de sus sau
pe laterale, iar dupa scanare computerul care
ntroleaza totul are informatiile complete despre

1 colet: de la cine a venit, unde trebuie sa ajunga,
cat cantareste, pe ce segment al benzii se afla.
Acum mai trebuie doar dus la magina ce pleaca spre
aceeasi destinatie.



Figura 15. Procesul de sortare

2.3.3.1 Sortarea plicurilor

Plicurile de pana 1n 35 cm sunt puse teanc la
intrarea in masinarie, de unde sunt preluate
automat, unul céte unul, si puse pe o banda
transportoare.WB-ul lipit pe plicuri este scanat
automat. Sistemul afla astfel care este destinatia
plicului din fiecare segment al benzii
transportoare.Sub banda se afla cutii de transport,
cate una pentru fiecare punct de lucru FAN Courier
din tara. Cand plicul ajunge in dreptul cutiei
corespunzatoare destinatiei sale, banda de transport
se deschide acolo si plicul cade in cutia respectiva.

Figura 17. Transportarea plicurilor

Figura 18. Sortarea propriu-zisa
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Figura 19. Depozitarea plicurilor dupa procesul
de sortare

2.3.4 Sistem logistic de sortare

Sistemul logistic de sortare este format din 7
elemente componente: 1 — conveior cu role de
acumulare, 2 — conveior cu role de acumulare, 3 —
conveior cu banda de sortare, 4 — conveior cu role
de iesire, 5 — conveior cu banda de iesire, 6 —
conveior cu banda de iesire, 7 — conveior cu role
de iesire.

Figura 20. Sistem logistic de sortare si
componentele acestuia

Etapele sistem logistic de sortare:

In etapa 1 se realizeaza incarcarea obiectului
onveiorul de acumulare 1.

ETAPA 1

Figura 21. Etapa 1

In etapa a 2- a, dupa incarcarea obiectului pe

onveiorul de acumulare, acesta este transportat cu

ajutorul conveioarelor 2 si 3 in directia
evidentiata.
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Figura 24. Etapa 4 of Technology.
ETAPA S " [14]. Toneli, disponibil la:
‘ ~= 1 http://www.toneli.ro/packing. Accesat la data:
07.05.2016
[15]. GrabCAD, disponibil la:
https://grabcad.com/. Accesat la data: 06.05.2017
[15]. FanCourier, disponibil la:
https://www.fancourier.ro. Accesat la data:
03.05.2017

Figura 22. Etapa 2
In etapa 3, obiectul a ajuns pe conveiorul de
sortare. Cu ajutorul senzorilor, obiectul este sortat
in functie de diferite caracteristici ale acestuia si
transportat in cele 4 directii, in functie de
caracteristicile sale.

Figura 23. Etapa 3

In etapa 4 si etapa 5 obiectul este transportat in
directia corespunzatoare caracteristicilor acestuia.

ETAPA 4

Figura 25. Etapa 5
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