
第十九课 包装生产线
随着时间的变迁，包装已经从葫芦、大树叶和其他一些直接来源于自然的容器发展到通常利用人造材料成型、大批量生产的容器。在20世纪初，大部分的产品通过像桶、盒子、罐子、袋子或包装纸这些基本的容器运送到顾客手中。从那时起，除了设计很吸引人的纸箱、袋子和瓶子，众多种类的新型容器已经被开发出来，包括可微波加热袋、无菌包装、收缩包装、可挤压塑料分装。现代包装提供了很多不同的功能。它除了用来盛装和保护产品，还用来吸引消费者注意、便于展览以及方便配送。

包装机械的发展使大批量多种类的高效率包装生产成为可能。包装中所涉及的操作由一系列不同的机器组成的包装生产线来实现。这些操作包括产品的计量充填、容器的封口、贴标、校重、检查以及为运送打包。
包装生产线

包装生产线由一组包装机械和使它们协同作业的控制系统组成。尽管每个独立的机器可能由不同的厂家设计制造，但是它们被连接在一起控制成为同步的单元。包装生产线由一组机器组成的原理和一个机器由零部件组成很一样。
包装生产线将从生产线上接收到的产品进行单个或组合包装。这些包装为产品提供保护、内容识别、装饰、广告、使用说明以及通过运输系统最终到达用户手中的运送方式。

在很多车间，包装生产线与产品生产线直接连接，使产品通过传送系统直接供给包装生产线。在这些系统中，产品生产线和包装生产线作为一个整体进行操作。但是，产品生产线和包装生产线通常是分开的。许多经营者将他们散装的产品运输给远处与之订约的包装者来包装。
包装生产线接收产品、包装容器、盖子、胶带、标签、裹包材料和用于包装的其他材料。包装机器将这些材料成型、充填、封口并将完整的包装产品送出。例如，杂货店的一瓶香精就是通过液体灌装供给包装生产线的。灌装机计量液体并且充填瓶子，给瓶子压盖、贴标，检查充填过的瓶子。瓶子和清单装入纸盒，封合纸盒，贴上产品条码和日期。将纸盒打包装入纸箱中。标记纸箱、封口并装载到托盘以利用运输。这整个操作过程都由十个或者更多的不同机器组成的包装生产线完成。
包装生产线的组成
一些包装生产线仅由少量的人工操作的包装机组成，但是许多包装生产线都由一组高速运转的自动包装机组成。单个的包装机通过传送带或者其他供料设备连接起来，通过调整、定时和控制使它们协同工作。包装生产线上各个机器之间的相互作用可以比喻成一个机器的各个操作部件之间的相互作用。一个机器出现问题就会影响到整个生产线上机器的运转。组成生产线的包装机通常由不同的公司设计生产。可能需要改装或者一些特殊的装置来保证它们的同步运转。
包装生产线的运转和它所生产出来的包装产品的质量是由产品、包装容器或者包装材料、包装机生产能力、操作技术和包装机的维护决定的。
产品的物理特性可使它易于或难于包装。在潮湿的环境或者包装过程中会结块或者粘结的产品难于充填，就需要特殊的验重和监控设备。易碎产品，例如薄的饼干或圣饼，可能需要特殊的操作来防止破损。碳酸饮料需要能够阻止二氧化碳逸出的封口灌装机。腐蚀性和危险的产品需要特殊的措施来保护操作人员和包装机。
包装材料

包装材料或容器的可加工性对机器的运转有很大的影响。可加工性是指产品、包装材料或者容器通过生产线移动并完成高质量包装的容易度。难于定位的包装容器，易于堵塞的卷盘材料，融化在机器上的热封材料被认为具有很差的可加工性。经过某类型涂布的薄膜卷筒材料能顺利的通过包装机移动，同样的薄膜卷筒材料只是经过了不同的涂布就可能聚成团、起皱、撕裂或者引起其他类型的问题。从空气中吸收潮气或者具有不规则边角的折叠纸板箱会导致机器堵塞或者撕裂纸箱。含有太多溶剂的粘结剂可能需要额外的干燥时间，翻倒的轻质包装瓶将会使机器停止或者堵塞。
包装机生产能力

包装生产线的运转速度和输出包装产品的数量不能超过包装生产线上任何一台机器的生产能力。生产线的生产极限由生产线上最慢或者最不精确的机器决定。每台包装机要按照设计的最大效率运转，都有自己独特的速度范围，独特的产品类型以及指定的设置条件。为每一工序选择合适的包装机对包装生产线的设计十分重要。除了速度、多功能性、灵活性、适应性、精确性、可靠性，包装机最重要的特性是处理产品、包装容器和包装材料的能力以及对错误使用的包容性。
包装生产线上的机器由传送带、控制装置、定时机构组合成一个整体。一些包装生产线使用同一电源操纵所有的机器，其它的生产线通过各自独立的电源操纵机器。一些机器可能只能在特定的电源下才能执行功能，包括440伏特，220V伏特，三相，直流电源。机器可能需要特定的压缩气压来保证机器零部件或控制器的工作。
包装生产线平衡

包装生产线必须加以平衡和定时，只有这样才能保证不同厂家设计生产的机器运转如一个整体。给生产线定时，设置所有的机器让它们以相同或匹配的速度运转，在合适的时候开始和停止运转。当一台机器运转太快，过多的产品就会堵塞生产线。当一台机器运转太慢，生产线速度下降，下一工序的机器就接收不到足够的产品。

平衡生产线涉及机器的选择，速度调整和开机时间，这样它们共同作用来确保生产流程顺利。在一台机器短时停工的情况下，传送带、缓存器和供料控制系统能够用来存储过多的产品和补偿流水线上的不平衡。

包装材料和容器的特点

许多包装材料和容器都是通过供应材料的制造商供送给包装生产线的。制造商是联系和加工处理材料以提供给包装生产线使用的公司。例如，制造商可以复合薄膜、箔或者其他卷材，涂布防护性涂层，以及为装载到为包装特殊产品压印的机器上。他们将瓦楞纸板转换成瓦楞纸箱，将纸板转换成纸箱。他们将标签和装饰设计印刷在他们上面。他们涂布、复合和印刷裹包卷材。他们印刷卷筒标签和完成许多操作，这些操作涉及用于包装生产线的产品包装的材料和容器。
选择一种新的包装容器或者改变已经存在的包装容器的设计将对生产线的机械操作有许多影响。当容器的设计改变时，成本、速度以及质量牵连应该加以考虑。例如，将一种果汁的包装容器从中间有个脖颈的圆形罐改变成一端开口的矩形，可能会生产出一种更吸引人更易于使用的包装，还能增加销售量。然而，这样会导致包装容器费用更高，因为难于在包装生产线上生产、降低机器速度、增加损耗和需要购买新标签。它可能是一个很有利的改变，或者因为花费更多而不值得。对包装生产线上操作变量不加以全面考虑会导致不希望的结果。
影响包装机运行的包装容器特性包括：尺寸变量、边角光滑度、折叠纸箱的刚度、容器形状、溜槽位置、手柄位置和容器质量。

薄膜材料和卷筒材料可能有收缩性、撕裂性、伸长性。材料的厚度和它的涂层很大程度影响着它的可加工性。如果机器不为新材料调整的话，将轻质材料换成较重质量的材料可能引起问题。机器调整人员可能很难找出问题的原因如果他们没有发现材料被更换了。

不适当的存储会使许多包装材料难于运用。例如，如果将折叠纸板箱坯和其他一些纸和纸板产品暴露在过度潮湿的环境中，它们就会发生翘曲并难于生产运行。一些复合卷筒材料对水蒸气和温度十分敏感所以在极端环境条件下被存储在气温控制室里。
细高瓶盖难于操控，通常需要供盖机构，供盖机构有一小套子，当瓶盖移动到容器上方位置时，能抓住瓶盖使其竖立。许多供盖装置使用上升栓来引导瓶盖进入运送滑槽。野蛮操作时易于擦伤或者结合的着色或者带装饰的瓶盖需要特殊的带有保护性钳夹的瓶盖卡盘。

选择难于操作的材料会降低机器速度，增加不合格包装的数量以及看起来很差的产品产量。
包装生产人员

在不同类型岗位工作的数量惊人的人做的工作和决定，影响着包装生产线的运转。生产线操作人员决定着包装生产线接收到的产品的数量，产品流的比例和平衡，以及产品加工连贯性。包装机调整人员启动机器并且做出控制运转的调整。包装机操作人员控制着一分钟接一分钟的操作；检查人员决定什么时候包装不合格，什么时候需要调整；包装机械师充当故障检修员并修理机器，当机器工作不正常时候。

销售人员发出订单确保生产线运行。排程人员决定工作次序和是否需要做出转变。包装生产线监督人员检查运作并且决定谁需要工作以及什么时候工作。
包装工程师或者包装专家选择包装设计和材料，并且对应用于包装生产线的包装机的选择提供参考。采购部门买回包装材料和容器，当产线需要材料的时候，材料供应人员保证产线材料的供应。

