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69 ECHIPAMENT PENTRU CANTARIRE SI GESTIONARE
AUTOMATA A PRODUSELOR GRANULARE SI

PULVERULENTE

(57) Rezumat:

Inventia se referd la un echipament tehnic pentru
cantdrire si gestionare automatd a produselor granulare
si pulverulente, destinat ambaldrii alternative in saci a
produselor finite rezultate in urma proceselor de pro-
duc%ie din unitdtile de mordarit de micd si medie capa-
citate. Echipamentul conform inventiei este montat pe
un cadru (C) metalic rigid, si este compus dintr-un grup
de dozare prevazut cu doi melci (1, 2) de dozare, un
melc (1) pentru dozarea grosierd, actionat de un moto-
reductor (42, siun melc(2) pentru dozarea find, actionat
de alt motoreductor (3), un sistem de céntdrire si
ins8cuire, pentru doud posturi (P1, P2) de lucru, alcatuit
dintr-o gura (6) de fixare a unor saci (81, $2), o clapeta
$5) de acces a produselor, un sistem (7) de prindere Si
ixare a sacului, i un sistem automat de cantarire Si
estionare a datelor (SACGD), care cuprinde niste doze
8) tensometrice pe care se sprijind gurile (6) de fixare,
niste actuatori (9) electrici liniari, care actioneaza cla-
petele (6) de acces, un controler programabil logic
(PLC), un terminal (10) de operare cu touchscreen si
butoane de comandd (B1, B2), convertizoare de
frecvenid pentru motoarele reductoarelor, amplifica-
toare de semnal pentru dozele tensometrice, controlere
pentru actuatorii electrici liniari, si alte componente
auxiliare nepozitionate.
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ECHIPAMENT PENTRU CANTARIRE S| GES I'IONARE AUTOMATA
A PRODUSELOR GRANULARE $I PULVERULENTE

Inventia se refera la un echipament tehnic pentru cantarire si gestionare automata a
produselor granulare si pulverulente destinat ambalarii alternative in saci a produselor
finite rezultate in urma proceselor de productie din unitatile de morarit de mica si medie
capacitate.

Pe plan mondial si in tara, firme ca IMECO.ORG -ltalia, CHRONOS BTH -
Germania, BEHN & BATES - Germania, METRIPOND Plus Kft-Ungaria, TEHNOSTAR-
Cluj, TECHNOMILL-Cisnadie, BALANTA Sibiu, PRUT-CONSTRUCT Bucuresti etc.,,
produc o gama variata de utilaje si echipamente pentru insacuit produse granulare si
pulverulente.

in momentul de fata se cunosc mai multe tipuri de utilaje si echipamente de
cantarire si gestionare, diferentiate prin sistemele de dozare utilizate, gradul de
automatizare a fazelor de lucru si prin numarul de guri de insacuire. Exista in fabricatie si
exploatare o diversitate de astfel de produse cum ar fi:

- echipamente cu o singura gura de Tnsacuire ce realizeaza cantarirea automata a
cantitatilor de produse insacuite si inregistrarea in memoria sistemului electonic de
automatizare a acestor cantitati pe orice perioada de timp, la care fixarea si desprinderea
sacilor de pe gura de insacuire se realizeaza de catre un operator. Aceste echipamente se
utilizeaza in unitati cu capacitati de productie mici si medii ;

- instalatii complexe de ambalat produse granulare si pulverulente, complet
automatizate, cu mai multe guri de insacuit utilizate in unitati specifice cu capacitati de
productie mari.

Dezavantajele acestor tipuri de echipamente raportate la unitatile de morarit de
mica si medie capacitate sunt:

- In cazul echipamentelor cu o singura gura de sac, operatiile de desprindere a
sacului cu produs cantarit si fixarea altui sac de catre operator se realizeaza numai cand
utilajul este oprit, timpul necesar acestor operatii fiind influentat de dexteritatea
operatorului;

- in cazul instalatiilor complexe de insacuit, capacitatea de insacuire mare precum
si preturile lor de achizitie, nu se justifica pentru categoriile de unitati de productie mici si
medii pentru care este destinat echipamentul.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in realizarea unui echipament
pentru cantarire si gestionare automata a produselor granulare si pulverulente prevazut cu
doua posturi de lucru deservite de un singur operator, comandate si controlate de un
singur sistem de automatizare ce realizeaza programarea cantitatii de produs dozat in
intervalul dorit, afisarea debitului orar de incarcare, gestionarea prin contorizare a
numarului total de saci complet incarcati si a intregii cantitati de produs ce trece prin utilaj.

Echipamentul tehnic pentru cantarire si gestionare automata a produselor granulare
si pulverulente cu doua posturi de lucru, care se monteaza pe un cadru metalic rigid este
compus dintr-un grup de dozare prevazut cu doi melci de dozare, un melc pentru dozarea
grosiera actionat de un motoreductor si un melc pentru dozarea fina actionat de un alt
motoreductor si cate un sistem de cantarire si insacuire pentru flecare post de lucru,
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Avantajele pe care le determina echipamentul pentru ¢ atarire si gestionare automata
a produselor granulare si pulverulente cu doua posturi de ltic-u

e cresterea productivitatii muncii ca urmare a reduerii timpului de deservire prin
suprapunerea unor activitati din procesul de ambalzre ;

e cresterea randamentului operatorului ca urmare a re:d ucerii efortului fizic;

e programarea $i gestionarea rapida si usoara a antitatiior de produse finite
rezultate din procesul de fabricatie;

e stocarea in siguranta in memoria echipamentului p: o orice perioada, a datelor
privind cantitatile de produse insacuite ;

e securizarea procesului de ambalare prin faptul ca programarea si modificarea
parametrilor de lucru precum si configurarea sis'enului se pot face numai de
persoane autorizate pe baza unor parole de acces;

e se poate integra cu succes si in fluxurile tehnologice din unitatile pentru obtinerea
nutreturilor concentrate sau alte unitati specif c2 care practica ambalarea
produselor in saci.

Se prezinta in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura si cu figurile 1
si 2 care reprezinta:
- Fig.1- Echipament pentru cantarire si gestionare atLtcmata produselor granulare si
pulverulente — vedere frontala
- Fig.2- Echipament pentru cantarire si gestionare autnrnata produselor granulare si
pulverulente - vedere laterala

Echipamentul pentru cantarire si gestionare automati a produselor granulare si
pulverulente, cu doua posturi de lucru, montat pe un supor rigid metalic C este compus
dintr-un grup de dozare prevazut cu doi melci de dozae, un melc 1 pentru dozarea
grosiera actionat de motoreductorul 4 si un melc 2 pentru dozarea find actionat de
motoreductorul 3, un sistem de cantarire si insacuire pent'u doua posturi de lucru P1,
respactiv P2, alcatuit din gura 6 de fixare a sacilor $1, respectiv $2, clapeta 5 de acces a
produselor, un sistem de prindere si fixare 7 a sacului $i ur sistem automat de cantarire si
gestionare a datelor SACGD care cuprinde dozele tensormetrice 8 pe care se sprijina
gurile 6 de fixare, actuatorii electrici lineari 9 care action2aza clapetele 5 de acces,.
controller programabil logic (PLC), terminalul 10 de opera-e cu touchscreen si butoanele
de comanda B1 si B2, convertizorare de frecventa pentru motoarele reductoarelor,
amplificatoare de semnal pentru dozele tensometrice, cont-o lere pentru actuatorii electrici
lineari si alte componente auxiliare nepozitionate.

In timpul procesului de umplere a sacilor cei doi melci au doud regimuri de turatie
corespunzatoare fazelor de dozare (grosiera si fina). lesirea materiei prime din grupul de
dozare se face spre stdnga sau spre dreapta prin doua guri de evacuare prevazute cu
cate o clapeta de acces 5 . inchiderea si deschiderea clapetelor se realizeaza cu ajutorul
actuatorilor electrici lineari 9. Cele doua guri 6 de fixare din componenta sistemului de
cantarire si insacuire se sprijina pe cate o doza tensometrica 8 fixata pe cadrul C. Fixarea
sacilor S1 si S2 pe gurile 6 se realizeaza de catre operatcr cu ajutorul sistemului 7 de
prindere si fixare prevazut cu chingi uzuale.

Alimentarea alternativa stanga-dreapta a celor coua sisteme de cantarire si
insacuire se realizeaza prin schimbarea sensului de roatie a melcilor de dozare.
Declansarea operatiei de dozare si cantarire in sac se va face prin actionarea butoanelor
B1 sau B2 de start amplasate in pozitii accesibile operatorului. Comanda trolul
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operatiilor de dozare, céantarire si inregistrare a parametrilor de lucru se realizeaza
automat de catre sistemul automat de cantarire si gestionare a datelor SACGD .

PLC-ul primeste informatia de masa de la dozele tensometrice 8 prin intermediul
amplificatoarelor si comanda Tn consecinta convertizoarele de frecventa care la randul lor
actioneaza motoarele electrice pentru a realiza umplerea precisa a sacilor. In momentul in
care masa sacului a ajuns la valoarea prestabilita, PLC-ul comanda controllerele care vor
actiona actuatorii electrici lineari 9 pentru inchiderea clapetelor 5.

Instalatia de automatizare functioneaza alternativ, comandand postul P1, respectiv
postul P2 de lucru. Toate setarile sistemului se fac de la terminalul de operare: calibrare,
parametri initiali de lucru (turatii nominale, cantitatea de produs dozat, etc). Declansarea
operatiilor de insacuire se face prin apasarea butonului de start B1 sau B2 corespunzator
postului de lucru prevazut cu sac. In acest moment sistemul de cantarire isi face automat
tara zero iar dupa un timp scurt (,,timpul de intirziere la start dozare”), se deschide
automat clapeta 5 simultan cu pornirea melcilor de dozare 1 si 2 la turatia maxima
prescrisa. Acestia functioneaza la turatia maxima pana cand cantitatea de produs din sac
ajunge la o valoare prestabilita, dupa care trec automat pe o turatie mai mica programata
initial. Este momentul Tn care cantitatea de produs introdusa in sac are o valoare apropiata
de cea programata. In acest moment melcul mare 1 se opreste iar melcul mic 2
functioneaza n continuare la turatia mica prescrisa, pana cand cantitatea de produs din
sac ajunge la valoarea programata, moment in care melcul 2 se opreste iar clapeta 5 se
inchide automat, cantarirea fiind finalizata. In continuare se initializeaza procesul de
cantarire la celalalt post de lucru prin apasarea butonului de start B2 corespuntator, dupa
care se desprinde sacul plin si se fixeaza pe gura de fixare 6 un alt sac, gol. Schimbarea
sacilor de la un post de lucru se face numai pe perioada in care la celalalt post de lucru
are loc dozarea grosiera.

Se elimina astfel timpii neproductivi fapt ce conduce la cresterea productivitatii
muncii.
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REVENDICARE

Echipament pentru cantarire si gestionare automata a produselor granulare si
pulverulente, montat pe un cadru metalic C rigid, caracterizat prin aceea ca este compus
dintr-un grup de dozare prevazut cu doi melci de dozare, un melc 1 pentru dozarea
grosiera actionat de motoreductorul 4 si un melc 2 pentru dozarea fina actionat de
motoreductorul 3, un sistem de cantarire si insacuire pentru doua posturi de lucru P1,
respactiv P2, alcatuit din gura 6 de fixare a sacilor S1, respectiv $2, clapeta 5 de acces a
produselor, un sistem de prindere si fixare 7 a sacului si un sistem automat de cantarire si
gestionare a datelor SACGD care cuprinde dozele tensometrice 8 pe care se sprijina
gurile 6 de fixare, actuatorii electrici lineari 9 care actioneaza clapetele 5 de acces,.
controller programabil logic (PLC), terminalul 10 de operare cu touchscreen si butoanele
de comanda B1 si B2, convertizorare de frecventa pentru motoarele reductoarelor,
amplificatoare de semnal pentru dozele tensometrice, controllere pentru actuatorii electrici

lineari si alte componente auxiliare nepozitionate
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