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REZUMAT: Lucrarea de fata isi propune sa ilustreze un sistem de impachetare a semintelor fiind
integrat Tntr-un flux logistic. Sistemul de Tmpachetare s-a proiectat in Catia V5, realizandu-se punga
prin termosudare, precum si cele 3 comportimente cu seminte diferite. Tn modelul 3D sunt prezentate
componenetele necesare operatiilor din procesul tehnologic de formare a pungii.
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1. Introducere

Pentru realizarea unui produs este nevoie de un intreg flux logistic. Inainte de realizarea fizica,
fluxul trebuie proiectat astfel incat si contina toate procesele de realizare a produsului finit. In aceasta
lucrare sunt prezentate componentele sistemului de Tmpachetare, precum si procesul de termosudare.
Elementul de noutate il va constitui punga care va contine 3 compartimente cu seminte diferite.

2. Stadiul actual

Un exemplu de sistem de impachetare in pungi termosudate este prezentat in figura urmétoare:

Fig. 2.1. Masina verticald de ambalat in pungi tip pillow sau gusseted [1]
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Echipamentele de impachetare sunt capabile sa indeplineascd cele mai dificile cerinte din zona
industriala, prin diverse aplicatii de ambalare si solutii inovatoare datorita variatelor tehnologii, proiectarii
si expertizei. Intelegerea profundi a cerintelor specifice ne ajuti si propunem si si selectim
echipamentele in functie de profilul de activitate, capacitatea de productie si caracteristicile fiecarei
aplicatii.

Specificatii:

Ideala pentru ambalarea produselor granulate, pulverulente sau cu forme nedefinite in pachete tip
pernd sau burduf (ex.: zahar, orez, cereale mic dejun, pesticide, alune, seminte, chips-uri, snacks-uri,
bomboane, detergent, etc.).

Caracteristici:
-sistem de programare, urmarire, control al functiilor masinii dotat cu automat programabil cu
afisarea functiilor pe un display cu touch-screen;
-fotocelula pentru design-ul central al pungii;
-imprimator data/lot;
-structurd din otel inox.

3. Fluxul logistic in care este integrat sistemul de impachetare

Fig. 3.1. Flux logistic pentru ambalarea semintelor

Acest flux logistic contine urmatoarele component: 1- sistem de formare a cutiei, 2 - sistem de
impachetare, 3 - sistem de dozare, 4 - conveior, 5 - sistem de Inchidere a cutiilor si aplicarea benzii
adezive, 6 - dispozitiv de etichetare a cutiilor, 7 - sistem de paletizare.

4. Sistemul de impachetare proiectat
Acest sistem (Fig. 4.1.) este o masind de ambalat verticald continud ce formeaza, incarca si
sigileaza pachetele pentru o gama extrem de larga de produse si aplicatii. Principalele caracteristici ale

masinii sunt flexibilitatea si versatilitatea. Este destinatd ambalarii produselor de tip: seminte de floarea
soarelui cu/fara sare, seminte de dovleac, seminte decojite, seminte de gradinad etc.
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Pentru realizarea pungii cu cele 3 compartimente a fost nevoie de addugarea unui mecanism de
termosudare intre tuburile de alimentare cu cele 3 tipuri de seminte.

Fig. 4.1. Sistemul de impachetare proiectat [2]

Procesul tehnologic de ambalare prin termosudare consta din urmatoarele operatii de baza:
-actionarea foliei de ambalaj;
-profilare pungi;
-dozarea ;
-umplerea;
-inchiderea completa a ambalajului prin termosudare;
-separarea pungilor prin taiere;
-preluarea si transportul pungilor.
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Fig. 4.2. Procesul tehnologic pentru impachetarea semintelor
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5. Principiul de functionare

Fig. 5.1. Alimentare

Semintele sunt introduse in palniile 2 ale sistemului de impachetare prin intermediul cupelor de
alimentare 1.

Fig. 5.2. Directionarea foliei pe tub

Folia 3 se deruleaza de pe tambur 5 prin intermediul rolelor 2 ajungand pe umarul 6, unde are loc
formarea pungii. Derularea se realizeaza prin intermediul sistemului 4 actionat de un motor. Folia trece
prin dispozitivele 1 pentru inscriptionarea datei si sterilizare.

264



Fig. 5.3. Procesul de termosudare

Folia dispusa pe suprafata laterala a cilindrului 4 este trasd in jos de un mecanism cu role 3
antrenat de motorul 5 . Placa 2, cu ajutorul motorului liniar 1,realizeaza termosudarea longitudinala in
mod continuu.

Fig. 5.4. Formarea celor 3 compartimente

Cele 3 compartimente sunt realizate prin termosudare longitudinald in mod continuu cu ajutorul
mecanismului alcatuit din cele 4 role, cate 2 pe fiecare parte. In interiorul rolelor se regésesc rezistente
care mentin temperatura necesard procesului de termosudare.
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Fig. 5.5. Procesul de éebarare a pungii pline de urmatoarea pungé

In zona inferioard se formeaza punga prin actionarea elementilor 5 de citre motoarele liniare 1 ce
realizeazd procesul de sudare transversald a pungii si simultan cu aceasta separa punga plind de
urmatoarea pungd prin mecanismul de taiere 3.Aceste mecanisme se deplaseaza pe elementul de ghidare 4
cu ajutorul rulmentilor 2.

6. Concluzii

Avantajele majore ale acestui tip de sistem de impachetare sunt reprezentate de modalitatea de
termosudare longitudinala continua cat si de caracteristicile masinii precum flexibilitate si versatilitate.
Noutatea adusd 1n aceastd lucrare este reprezentatd de ambalajul care contine 3 compartimente cu
seminte, un tip de seminte pentru fiecare compartiment.

Pe viitor se va urmari proiectarea sistemului de dozare pentru a avea aceeasi cantitate de seminte
in fiecare compartiment si pentru ca operatia de eliberare a dozajului sa fie realizata in acelasi timp.
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