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REZUMAT: Aceasta lucrare stiintifica este bazata pe studiul de analiza si comparare a trei sisteme
de impachetare a produselor granulate, puse in vinzare de catre trei mari producdtori de sisteme de
impachetare. In aceastd lucrare sunt evidentiate componetele sistemelor de impachetare i
caracteristicile tehnice de productie ale acestora. Conform analizei si caracteristicilor tehnice se
realizeaza o comparare a sistemelor de impachetare, prin care se evidentiaza sistemul de impachetare
cu cele mai bune specificatii tehnice.
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1. Introducere

In lucrarea dati, sunt evidentiate trei sisteme de impachetare a produselor granulate, puse in
vanzare de cétre trei mari producatori de sisteme de Impachetare:
e TABA 600/S - MF TECNO SRL;
e MODEL 2090 —- HAMER-Fischbein;
e OML-1080 — Premier Tech Chronos.
Aceasta lucrare stiintifica isi propune doud mari obiective:
e Analiza si evidentierea caracteristicilor tehnice ale sistemelor de impachetare;
e Compararea sistemelor de impachetare, conform specificatiilor tehnice.

2. Stadiul actual

Lucrarea datd se afla la stadiul de analizd si comparare a sistemelor de impachetare pentru
produse granulate, prin care se pune 1n evidentd sistemul cu cele mai eficiente cararcteristici tehnice de
productie.

3. Prezentarea sistemelor de impachetare a produselor granulate
3.1. Sistemul de impachetare IABA 600/S - MF TECNO SRL

Modulul de linie de ambalare IABA 600/S (vezi figura 1), reprezintd una dintre solutie pentru
ambalarea diferitelor produse in saci/pungi deschise, realizate in orice forma si material, potrivita pentru
ambalarea produselor granulare, hrand pentru animale, ingrasaminte etc. Acesta poate fi echipat cu
sisteme de cantarire nete si brute, alimentate de diferite tipuri de unitati de dozare, in functie de produse.
Sistemul TABA 600/S, rezultatul centrului de cercetare si dezvoltare al MF TECNO, este o linie de
ambalare usor de utilizat, flexibila, eficientd si fiabila. Usurinta de utilizare estre datoritd panoului de
control, tip touch screen, usor si intuitiv pentru utilizatori/operatori. Schimbarea automatd a formatului
oferd o gama completd de ajustdri fara a necesita interventia manuald. Manipularea speciald a sacului,
tinand ferm marginea superioara a sacului pe parcursul traseului din interiorul liniei, permite lucrul cu
produse foarte instabile cu viteza corespunzatoare.
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Fig. 1. Modulul de linie de ambalare IABA 600/S [1]
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Fig. 2. Desenul tehnic al sistemului de impachetare IABA 600/S [1]
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Tabelul 1. Datele tehnice ale sistemului de impachetare IABA 600/S [1]

Rezultatul masinii pentru versiunea cu greutate NETA

Pana la 600 saci/h

Rezultatul masinii pentru versiunea cu greutate netd

50 kg

Capacitatea magaziei de saci goi, tip 2/3 stive

pana la 200/300 de saci

Tipuri de pungi de lucru

gura deschisd, plat sau laterali cu sau fard bloc inferior

Materiale pentru pungi de lucru

hartie, saci plastice, rafald laminate, tesut

Dimensiuni sac (Latime x Lungime)

min. 180 x 450 mm - Max. 600 x 1100 mm

Tipul de inchidere a sacului

coaserea netedd, indoirea si cusutul, coaserea cu banda,
etansare la cald, varf de strangere

Puterea instalatd (numai linia de ambalare)

8,00 Kw

Consumul de aer comprimat (numai linia de ambalare)

550 NIt / min. - 6 bar

Controale

PLC Siemens / Schneider

3.2 Sistemul de impachetare MODEL 2090 — HAMER-Fischbein

Modelul Hamer 2090 a fost conceput pentru a imbunatati timpul de functionare si capacitatea de
productie. Din noua cale a curelei principale la modificarile dimensiunii sacului, interactiunea operator-
sisteme a fost semnificativ redusa. Construit cu un cadru modular, modelul 2090 este foarte flexibil in
adaugarea modulelor aditionale de ambalare pentru ambalaje mari. O gama larga de optiuni pentru saci
pot fi addugate in timpul construirii initiale a sistemului sau dupa instalare ca suplimente de camp, de la
data codarii pana la tiparirea la cerere la manerele sacilor a diferitor caracteristici personalizate pentru
saci, ca avantaj de economisire a costurilor furnizate de automatizarea sacilor. Designul de tip nou-
exclusiv dublu etansat, cu auto-curatare, nu necesita reglare manuala si tine contaminantii departe de linia
de productie. Combinind aceste imbunatatiri de design de ultima generatie cu o reducere cu 50% a
pieselor uzate, cilindrilor de aer grei si a unui nou design de deschidere si umplere a sacilor, Modelul

2090 initializeaza noul Sistem de Impachetare.

Fig. 2. Model 2090 — HAMER-Fischbein [2]
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Tabelul 2. Datele tehnice ale sistemului de impachetare model 2090 — HAMER [2]

Rezultatul masinii pentru versiunea cu greutate NETA

Pana la 800 saci/h

Rezultatul masinii pentru versiunea cu greutate neta

dela 51a50kg

Capacitatea magaziei de saci goi, tip ROLE

pana la 400 de saci(2 role-800 saci)

Tipuri de pungi de lucru

gura deschisa vertical

Materiale pentru pungi de lucru

hartie, saci plastice

Dimensiuni sac (Latime x Lungime)

min. 160 x 440 mm - Max. 700 x 1200 mm

Tipul de inchidere a sacului

coaserea netedd, indoirea si cusutul, coaserea cu banda,
termosudare

Consumul de aer comprimat (numai linia de ambalare)

min. - 6 bar

3.3 Sistemul de impachetare OML-1080 — Premier Tech Chronos

Seria OML-1080 este un sistem compact (saci cu gura deschisd), cu o vitezd medie de productie
de péana la 800 de saci pe ora. Sistemul de deschidere a gurei de sac poate fi ajustat simplu si rapid pentru
a se potrivi diferitelor dimensiuni ale sacilor. Sacul este agezat cu ajutorul ventuzelor pe placuta de
umplere, dupa umplere, este transferat lateral pe conveior.

Seria OML-1080 dispune de un panou de control tactil integrat cu ghidare grafica pentru o
operare simpla. Unitatile pot fi livrate cu sistemele de cantarire brute sau net pentru o performanta optima

a sistemului.

Ajustarile automate sunt disponibile in toate liniile de productie, pentru a facilita schimbarea
rapida a proceselor si produselor. Standardele excelente de igiend sunt obtinute prin reducerea emisiilor
de praf si prin controlul maxim al sacilor.Toate echipamentele noastre sunt controlate de PLC cu interfete
utile pentru utilizatorii umani (HMI) si care respecta reglementarile CE.

Fig. 3. Sistemul de impachetare OML-1080 — Premier Tech Chronos [3]
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Fig. 4. Desenul tehnic al sistemului de impachetare OML-1080 — Premier Tech Chronos [3]

Tabelul 3. Datele tehnice ale sistemului de impachetare OML-1080 [3]

Rezultatul masinii pentru versiunea cu greutate NETA Pana la 800 saci/ h

Rezultatul masinii pentru versiunea cu greutate neta dela51a50kg

Capacitatea magaziei de saci goi, tip 2/3 stive pana la 300/500de saci

Tipuri de pungi de lucru gura deschisa, plat sau laterali cu sau fard bloc inferior
Materiale pentru pungi de lucru hartie, saci plastice, rafala laminate, tesut

Dimensiuni sac (Latime x Lungime) min. 350 x 500 mm — Max. 600 x 1000 mm

Tipul de inchidere a sacului coaserea neteda, indoirea si cusutul, coaserea cu banda,
Consumul de aer comprimat (numai linia de ambalare) 550 NIt / min. — 6 bar

Temperature admisibila de lucru +5...440 grade C

4. Compararea sistemelor de impachetare

4.1. Definirea metodei utilitatilor

Metoda Ultilitatilor este o metoda decizionald cu ajutorul céreia sunt comparate mai multe
variante asupra carora trebuie luata o decizie. Unul din domeniile in care se utilizeaza cel mai des aceasta
metodd este domeniul achizitiilor.

Permite stabilirea unei ierarhii intr-o clasd de elemente cu ordine de marime diferite si criterii de
performanta eterogene.

Se bazeaza pe transformarea unei matrici a valorilor(eterogend) intr-o matrice omogena. Matricile
contin pe coloane rezultatele obtinute pentru diferite criterii de evaluare.

Matricea Valorii (fig. 5) are elementele matricii cu ordine de marime diferite. Criteriile de
performanta de pe coloabele matricii pot fi functii de maxim sau de minim.

Matricea Utilitatilor are elementele matricii cuprinse toate in intervalul [0,1]. Toate criteriile de
performanta de pe coloanele matricii sunt functii de maxim.

Trecerea de la Matricea Valorilor 1a Matricea Utilitatilor

1. Functiile de maxim din matricea valorilor devin functii de maxim in matricea utilitatilor.
. Functiile de minim din matricea valorilor devin functii de maxim in matricea utilitatilor.
3. Toate elementele din matricea valorilor devin elemente in intervalul [0,1] In matricea
utilitatilor.
4. In matricea utilitatilor obtin astfel doar functii de maxim care iau valori in intervalul
[0,1].
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Matricea valorilor

Cr €3 ..Cn

Fig. 5. Matricea valorilor

In matricea valorilor pe fiecare linie avem reprezentatd o variantd, iar pe fiecare coloani un
criteriu de evaluare. Pentru fiecare criteriu putem acorda ponderi k de la 1 la 10(Ci unde i ia valori de la 1
la n), in functie de importanta acordata.

Metoda utilititilor se bazeaza pe interpolare liniard si cuprinde doud etape. In prima etapd se
normalizeaza valorile criteriilor pentru variantele ce se compara acordand valoarea maxima 1 pentru
valoarea optima a fiecarui criteriu si valoarea 0 pentru cea mai defavorabila varianta a fiecarui criteriu.
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Fig. 6. Normalizarea valorilor criteriilor

Utilizarea acestei metode presupune ca fiecarei variante decizionale i se atribuie o utilitate Ui de
forma:

Uy = Z?:l k; Ui

Fig. 7. Formula

Din fig. 7 rezulta ca i reprezinta proiecte sau varinate decizionale, j sunt criterii de
evaluare a proiectelor, iar k; sunt ponderele ce se acorda criteriilor, k apartine intervalului [1,10].
Se va alege varianta care are utilitatea cea mai mare.

4.2. Compararea Sistemelor de impachetare prin Metoda Utilit:itilor
Utilizind metoda utilitatilor pentru compararea sistemelor de impachetare conform datelor
tehnice, remarcam urmatoarele criterii de performanta eterogene:

— productie[saci/h];
— magazie [saciJmax;
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media timpului de functionare[h] ;
pret[€].

***Mentionam faptul ca, criteriul PRET este un criteriu cu valoarea aproximativa.

Tabelul 4. Matricea valorilor

Sistemul de - . Criterii — .
impache tare Prodl}cgle Magame Media Flmpulul de Pret
[saci/h] [saci]max. functionare [h] [€]
TABA 600/R 600 600 21000 35000
MODEL 2090 800 800 19000 38000
OML-1080 800 1000 18000 42000

Matricea Valorii are elementele matricii cu ordine de marime diferite, aceasta ne permite
stabilirea unei ierarhii intr-o clasa de elemente cu ordine de marime diferite si criterii de performanta
eterogene. Criteriile de performanta de pe coloanele matricii pot fi functii de maxim sau de minim.

Pentru studiul dat, remarcam urmatoare matrice de valori(TABEL.5) unde pe fiecare linie avem
reprezentatd o variantd, iar pe fiecare coloana un criteriu de evaluare. Astfel observam ca criteriile de
performantad de pe coloane C1, C2, C3 sunt functii de maxim si ulterior criteriul de performanta de pe
coloana C4 este o functie de minim.

Tabelul 5. Matricea valorilor (simplificat)

Criterii
Sistemul de
impachetare Cl €2 €3 ca
MAX MAX MAX MIN
S1 600 600 21000 35000
S2 800 800 19000 38000
S3 800 1000 18000 42000

Trecerea de la Matricea Valorilor la Matricea Utilitatilor:

1.
3.

4.

Functiile de maxim din matricea valorilor devin functii de maxim in matricea utilitatilor.
Functiile de minim din matricea valorilor devin functii de maxim in matricea utilitatilor.
Toate elementele din matricea valorilor devin elemente in intervalul [0,1] in matricea
utilitatilor.

In matricea utilititilor obtin astfel doar functii de maxim care iau valori in intervalul
[0,1].

Conform metodei utilitatilor ce se bazeaza pe interpolarea liniarda si cuprinde doud etape, vom
avea 1n prima etapa normalizarea valorilor criteriilor pentru variantele ce se compara acordand valoarea
maxima 1 pentru valoarea optima a fiecarui criteriu si valoarea 0 pentru cea mai defavorabild variantd a
fiecarui criteriu.

Tabelul 6. Matricea utilitatilor

Criterii
Sistemul de
impachetare Cl €2 €3 ca
MAX MAX MAX MIN
S1 0 0 1 1
S2 1 0,5 0,33 0,57
S3 1 1 0 0

Utilizarea acestei metode presupune cé fiecirei variante decizionale i se atribuie o utilitate Ui de

forma:

259




_
u; = Lj=1k; Uy
Fig. 8. Formula
Din fig. 8 rezulta ca i reprezinta proiecte sau varinate decizionale, j sunt criterii de evaluare a
proiectelor, iar Kj sunt ponderele ce se acorda criteriilor, K apartine intervalului [1,10].
***Ponderile au fost acordate criteriilor conform propriei opinii referitoare la importanta

criteriilor.

Tabelul 7. Matricea utilitatilor

Criterii
Sistemul de Cl | C2 | C3 C4
impachetare Pondere (K)
6 7 10 8
S1 0 0 1 1
S2 1 0,5 0,33 0,57
S3 1 1 0 0

Calculul utilitatilor variantelor decizionale:

51: Ul=0+6+0+7+1=+10+1+8=18
52: U2=1+6+4+03+=7+033+10+057=+8=1736
53 Ui=1+6+1+«7+0=+10+0«8=13

*#*Conform calcului utilitatilor remarcam ca cel mai optim si eficient sistem este “S1”, pentru ca 1i corespunde cea
mai mare valoare.

5. Concluzii

In concluzie putem spune ca lucrarea dati, prin comparare utilizind metoda utilitatilor privind
sistemele de Tmpachetare pentru produsele granulate, pune in evidenta sistemul cu cele mai eficiente
cararcteristici tehnice de productie ca fiind sistemul de Tmpachetare IABA 600/S - MF TECNO SRL.
Acesta utilizeaza actiuni bine delimitate care vor creste eficacitatea productiei si totodata profitul.
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