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(57) Rezumat:

Inventia se refera la un kit de optimizare a procesului de
lucru al echipamentelor de cantarit/dozat materiale
pulverulente prin reglarea si controlul procesului de
cantarire si dozare a sacilor de faina si, eventual, tarata,
destinat unitatilor de morarit, Tn scopul economisirii
materiei prime, faina/tarate obtinute din procesul de
macinare a graului si a energiei consumate de moara
pentru obtinerea produsului finit. Kitul, conform inven-
tiei, este compus dintr-un buncar (1) de alimentare cu
material pulverulent, un burduf (2), un melc (3) de
dozare, o clapetéa (4) multifunctionald proportionald, un
panou (5) de comanda si control, un cadru (6) sudat, un
surub (7), un cantar (8) electric cu platforma, un sac (9),
un sistem (10) de reglare fina pentru dozarea materia-
lelor pulverulente si o valva (11) de prindere tip fluture
contribuind la optimizarea procesului prin eliminarea
pierderilor de material pulverulent, faina si tarata de
grau, din cadrul procesului, fluxului tehnologic de
dozare-cantarire obligatoriu Tn cadrul unei mori de grau.
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KIT DE OPTIMIZARE A PROCESULUI DE LUCRU AL ECHIPAMENTELOR
DE CANTARIT / DOZAT MATERIALE PULVERULENTE

Inventia se refera la un kit de optimizare a procesului de lucru prin reglarea si
controlul procesului de cantarire / dozare al sacilor de faina si eventual tarata destinat unitatilor
de morarit, in scopul economisirii materiei prime (faina/tarata) obtinute din procesul de

macinare a graului si a energiei consumate de moara pentru obtinerea produsului finit.

Sistemul de dozare-cantarire reprezinta un ansamblu complex de componente
mecanice pneumatice, hidraulice, electrice, electronice, care realizeaza operatii de dozare.
Chiar si in componentele sistemelor complexe de dozare, cu un fnalt grad de
automatizare, componentele mecanice si pneumatice au roluri functionale de maxima
importantd. Operatiile ce presupun actionare directd asupra materialului prelucrat sunt
efectuate in exclusivitate de mecanisme sau componente mecanice, insa si operarii de
comanda si reglaj ale dozarii sunt efectuate de multe ori de sisteme mecanice; cele
electronice avand rolul de supraveghere si reglaj fin.

In prezent, pe plan national sau international, sistemele de dozare-cintarire complet
sau partial automatizate sunt utilizate cu frecventd in cadrul instalatilor de morarit

complexe.

Sistemele de dozare-cantarire mixte (pneumatico-mecanice) existente pe piata desi
riguroase din punct de vedere al preciziei de dozare-cantarire, au dezavantajul de a fi
extrem de costisitoare din punct de vedere financiar necesitand si o serie de adaptarii
suplimentare care trebuie efectuate in cadrul instalatilor de morarit neprevazute in
momentul punerii in functiune cu astfel de sisteme precise de dozare si cantarire a

produselor pulverulente (faina,tarata) specifice acestor unitai.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in optimizarea procesului de
cantarire si dozare prin realizarea unui kit independent care se monteaza intr-o unitate de
morarit asigurand masurarea cantitatii si debitului de material pulverulent prin intermediul

TERUL
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unui sistem mecanic relativ simplu, compus dintr-un motoreductor, un mefe™d
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o clapeta proportionala multifinctionald amplasata direct pe gura de alimentare a sacilor cu
material pulverulent specific unitatiilor de morarit (faina sau tarata).

Avand in vedere cele mentionate, kitul de optimizare a procesului de lucru al
echipamentelor de cantarit / dozat materiale pulverulente (faina/tarata) prin reglarea
automata a debitului/greutatii rezolva problema tehnica si elimina o serie de probleme ce
apar in procesul de optimizare a procesului de dozare a sacilor de faina/tarata prin aceea
ca asigura posibilitatea reglarii si controlul dozarii printr-un sistem mecanic grosier (format
din motoreductor si melc antrenare) si fin (clapeta multifunctionala proportionala). Sistemul
este automatizat complet prin intermediul unor traductori de masurare a greutatii care
transmit informatie catre un PLC care comanda inceperea procesului efectiv de cantarire-
dozare a fainei/taratei eliminandu-se astfel pierderile ce genereaza o productivitate tehnica

si economica scazuta.

Utilizarea kitului de optimizare a procesului de lucru al echipamentelor de cantarit /
dozat materiale pulverulente (faina/tarata) intr-o unitate de morarit prezinta urmatoarele
avantaje:

- se reduc pierderile de faind de grau si taratd de pe lantul de fabricatie, se vor
reduce erorile de masurare ce exista in acest moment in unitatile de morarit ce nu
prezinta astel de sisteme de dozare/cantarire;

- permite reducerea cu pana la 97-98 % a pierderilor de produs finit in cadrul liniei de
morarit si va permite amortizarea mult mai rapida rezultatd din cresterea capacitatii de
productie realizata din surse financiare proprii in cursul unui an financiar,

- flexibilitatea sistemului (kitului) permite a fi adaptabil si a fi montat cu usurinta in
unitatile de morarit fara a interveni foarte mult de fluxul de fabricatie, acestea in mod
regulat determina un efort economic suplimentar;

- implementarea kitului va conduce la o crestere a valorii adaugate (VAB) a agentului
economic, respectiv va determina in consecinta o crestere a contribufiei acestuia la
produsul intern brut (PIB);

- in toate etapele de productie, de procesare si de distributie a produselor finite (faina
de grau si tarata);

- conduce la obtinerea unor produse de materiale pulverulente (faina/tarata) dozate

in sac de 50 kg de calitate superioara, materialele din care sunt realizate kitul respecta
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oricarei contaminari, care poate sa le faca improprii pentru consumul uman, daunatoare
pentru sanatate sau contaminate in aga masura, incéat ar fi nerezonabil sa fie consumate;

- realizeaza o economie de fortd de munca in cadrul unei unitati de morarit;

- utilizeaza componente cu pret de cost mic, nefind necesara achizitia unor
echipamente cu perioada mare de amortizare.

Se prezinta in continuare un exemplu de realizare a inventiei in legatura si cu figurile 1
si 2 care reprezinta:
- Fig. 1 — Kit de optimizare a procesului de lucru al echipamentelor de cantarit / dozat
materiale pulverulente — schema electrica;
- Fig. 2 - Kit de optimizare a procesului de lucru al echipamentelor de cantarit / dozat
materiale pulverulente — ansamblu general .
- Fig. 3 - Kit de optimizare a procesului de lucru al echipamentelor de cantarit / dozat
materiale pulverulente — vedere laterala.
- Fig. 4 - Kit de optimizare a procesului de lucru al echipamentelor de cantarit / dozat
materiale pulverulente — detaliu din Fig. 2.

Kit de optimizare a procesului de lucru al echipamentelor de cantarit / dozat
materiale pulverulente, conform inventiei, este proiectat si compus din buncéarul 1 de
alimentare cu material pulverulent, burduful 2, melcul 3 de dozare, clapeta 4
multifunctionala proportionald, panoul 5 de comanda si control, cadrul 6 sudat, surubul 7,
cantarul 8 electric cu platforma, sacul 9, sistemul 10 de reglare fina pentru dozarea
materialelor pulverulente si valva 11 de prindere tip future.

Kitul poate fi montat in cadrul unei unitati de morarit direct deasupra buncarului
principal de depozitare a materialelor pulverulente (faina/tarata de grau) pentru a permite

dozare/cantarirea corespunzatoare a acestora fara pierderi in saci.

Kitul permite eliminarea timpilor morti din timpul procesului dozare-cantarire a
materialelor pulverulente obtinute intr-o unitate de morarit si economisirea materialului
(eliminarea pierderilor) si a energiei consumate atat electrice cat si umane.

Implementarea in cadrul unei linii de morarit a unui sistem de cantarire si control
automat de umplere al sacilor este imperios necesara pentru optimizarea costurilor de
productie, prin eliminarea pierderilor datorate ajustarii manuale a greutatii sacului de catre

un operator.
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REVENDICARE

Kit de optimizare a procesului de lucru al echipamentelor de céantarit / dozat materiale
pulverulente, caracterizat prin accea ca, este compus din buncarul 1 de alimentare cu
material pulverulent, burduful 2, melcul 3 de dozare, clapeta 4 multifunctionala
proportionald, panoul 5 de comanda si control, cadrul 6 sudat, surubul 7, cantarul 8
electric cu platforma, sacul 9, sistemul 10 de reglare fina pentru dozarea materialelor
pulverulente si valva 11 de prindere tip future contribuind la optimizarea procesului prin
eliminarea pierderilor de material pulverulent (faina si tarata de grau) din cadrul procesului
(fluxului) tehnologic de dozare-cantarire obligatoriu in cadrul unei mori de grau.
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Fig. 4
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