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Сравнительные технические характеристики аппаратов

	1.Система подачи продукта в подающий бункер

	ПИТПАК Ж
	Прочие

	Подача продукта в бункер происходит снизу (в продукт). Продукт меньше пенится, за счет чего повышается точность дозирования. Продукт меньше насыщается воздухом, что увеличивает сроки хранения продукта
	Подача продукта происходит сверху: струя льётся на продукт, находящийся внизу бункера и вспенивает его, за счет чего происходит уменьшение точности дозирования. Насыщение продукта воздухом способствует его быстрому прокисанию.

	2. Контроль заполнения продукта в подающем бункере

	Уровень продукта в бункере поддерживается контроллером с помощью датчика уровня продукта. Выдаются сигналы на открытие/закрытие входного пневмоклапана или включение/отключение подающего насоса.
	Контроль заполнения поплавочный - клапан. (как в системе сливного бочка). Возможность перелива и потери продукта. Нет управления подающим насосом.

	3. Дозирование продукта.

	Объемно-поршневое по принципу поршневого насоса. Клапаны поворотного типа с пневмоприводом. Можно фасовать йогурты с кусочками фруктов. Контроллер управляет задержками открытия/закрытия клапанов. 
Более высокая точность дозирования.
Шире диапазон фасуемых продуктов
	Объемно-поршневое.
Клапаны пружинного типа. Нет четкого открытия/закрытия клапанов, что влияет на точность дозирования. Нельзя фасовать йогурты с кусочками фруктов. Пружины необходимо подбирать под продукт.

	4.Система протяжки пленки.

	Пленка протягивается посредством поперечных губок. Для уменьшения нагрузки на пленку и поперечный шов, установлен двигатель принудительной размотки пленки, что значительно улучшает процесс запайки поперечного шва.
	Протяжка пленки производится сварочными губками без принудительной размотки рулона.  Нагрузка ложится на место сваривания, что ухудшает качество поперечных сварных швов

	5. Сварные губки.

	А) Нагрев сварных губок управляется контроллером «Резистрон», который регулирует мощность сварного импульса, температуру сварки и остывания шва в зависимости от внешних факторов (перепад температуры окружающей среды, температуры продукта). Резистрон, также стабилизирует перепады напряжения, тока в сети.

Б) Время сварки, время остывания, температура нагрева губок, устанавливается на ЖК дисплее.

В результате брак минимален.
В) Большие возможности регулировки параметров сварки. Нагрев губок можно производить до их смыкания, что увеличивает производительность и улучшает  качество сварных швов.
г) Точное, стабильное поддержание параметров сварки, щадящий нагрев увеличивают срок службы нагревательных элементов.

Качество и надежность сварных швов в первую очередь определяют уровень брака, потерь продуктов и упаковочных материалов

	Ограниченные возможности регулирования параметров сварки (по температуре).

Нет регулировки и поддержания температуры сварочных губок

Отсутствует система стабилизации качества сварных швов от перепадов электропитания, внешней температуры.
Нагревательные элементы сварных губок имеют малый ресурс, необходима их частая замена

	6. Система пеногашения и фильтрации.

	Автомат оснащен эффективной системой пеногашения и фильтрации продукта, установленной  в продуктовой трубе. Уменьшение количества пены влияет точность дозирования и сроки хранения продукта. Фильтрация продукта исключает попадание в пакет посторонних частиц.
	Аналогичные устройства отсутствуют

	7.Вакуумирование пакета.

	Аппарат снабжен эжектором для вакуумирования пакета. Расход воздуха компрессором 350л/мин.
 Экономия затрат на электроэнергию только на сжатый воздух составляет 5кВт*час.

(5кВт х 8час х 22дня х 12 мес.) х 4руб.=42 240р в год.


	Расход воздуха компрессором 1000л/мин.
Вакууимирование влияет на разброс дозы и на усилие протяжки пленки, необходимо постоянно настраивать.

	8. Датер

	Печать даты термотрансферным принтером в любом месте пакета.  Черный цвет. Отчетливый оттиск, хорошо видно на пакете.
	Термотиснение. Плохая видимость. Опасность повреждения герметичности пакета. Только рядом с вертикальным швом

	9. Система смены пленки.

	При смене  рулона с пленкой можно склеить скотчем след. Пленку и продолжить работу, что позволяет  полностью исключить потерю пленки и сэкономить во времени.
Размотка пленки осуществляется отдельным двигателем.

Экономия пленки и времени.
	При смене пленки нужно полностью заправлять пленку в воротник и далее по трубе.
Потери в пленке и во времени.

	10. Система мойки дозатора.

	Автомат оснащен устройством автоматической мойки дозатора, применяемым на предприятиях пищевой промышленности.
	Полностью разбирается автомат для промывки (это время,  износ оборудования, труд, потери).

	11. Система управления

	Контроллер, панель оператора с жидкокристаллическим дисплеем и мембранной клавиатурой, контроллеры «Резистрон» сварочных узлов. Информация на русском языке, легкое изменение параметров, диагностика.
	Упрощенный контроллер, отсутствие монитора, сложная процедура изменения параметров.


Исполнительный директор

ООО «Урал Упак Инжиниринг»                    



                  Сатыев М.А.
8(347)246-17-33
Расчет экономии электроэнергии:

1. За 1час работы разница в расходе воздуха составляет:  1000л/мин х 60мин - 350л/мин х 60 мин =39 000 литров =39 куб.м

2. Для производства 39 куб.м сжатого воздуха компрессору К30 (мощностью 11 квт и производительностью 1,26 куб.м/мин) необходимо: 39 /1,26 = 30,95 мин = 0,52 час.

3. При этом расход электроэнергии компрессором составит: 11квт х 0,52 час = 5,67 квт*час.






