Urzadzenie do perforacji PMS5

Kompletne rozwigzania perforowania folii z tworzyw sztucznych
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Mozliwos¢ zintegrowania z kazdym procesem produkcyjnym.

PMS5 jest rozwiazaniem wprowadzonym przez firme¢ AFS do perforacji goraca igla folii z tworzyw
sztucznych. Produkcje przepuszczajacych powietrze opakowan do artykuléw spozywczych lub
ros$lin mozna zintegrowac z kazdym procesem, w ktdrym znaczaca rolg odgrywa folia.

Przy szerokosci taSmy do 2,4 m, montuje si¢ urzadzenie do perforacji jako samodzielny element.
Inteligentna regulacja dopasowuje oprocz tego automatycznie predko$¢ obrotowa watka igtowego
do kazdej predkosci tasmy.

Dowolnie dajace sie zmieniaé ksztalty otworow w mozliwie krotkim czasie

Prosty montaz i demontaz watka iglastego jak rowniez modularny system segmentu igiet
umozliwiaja szybkie przestawienie na inny wzor wykonywania otwordw lub tez wielokrotne
uzytkowanie dzigki kombinacji dowolnego segmentu igiel. Poprzez zastosowanie elektronicznej
regulacji perforacji mozna bezstopniowo ustawi¢ srednicg otwordéw. Elektroniczny system regulacji
1 kontroli nadzoruje utrzymywanie wybranej gigbokosci otwordw.

Duze prekosci produkcyjne przy perfekcyjnej jakosci perforacji

Warunkiem doskonalych wynikéw perforacji, jest rownomierny rozktad temperatury na catej
szeroko$ci watka iglowego  jak roéwniez doktadne utrzymywanie ustawionej temperatury.
Kombinacja ogrzewania zewngtrznego i wewngtrznego (opcjonalnie), ustalanie temperatury w
srodku walca jak tez bardzo precyzyjna regulacja temperatury pozwalaja urzadzeniu do perforacji
PMS5 na perfekcyjne wyniki perforacji nawet przy wysokich predkosciach tasmy.

Efektywnos¢ perforacji folii

PMS5 sktada sie zasadniczo z dwoch czgsci: watka iglowego / cze$ci grzewczej 1 czgs$ci prowadzacej
folie z watkami. Cz¢$¢ prowadzaca folie odsuwa si¢ od watka iglastego w celu zalozenia folii. Tym
samym folie mozna zatozy¢ bardzo wygodnie. Zazgbianie si¢ watkow — a wigc glebokos¢ naktucia
igly w folie — moze by¢ ustawiane bezstopniowo.

Dzigki zastosowaniu poziomego przesuwania walcéw podczas otwierania urzadzenia nie zmienia
si¢ stan potozenia folii.
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Pozycja wprowadzania materialu Pozycja robocza



Ustalanie temperatury

Czujnik temperatury zamontowany wewnatrz walka iglowego ustala warto$¢ temperatury w
krytycznym miejscu — konieczny warunek dla doskonatej jako$ci perforacji przy wysokich
predkosciach tasmy.

Czujnik temperatury

Szybka wymiana elementu perforowanego

Po zdjeciu czterech $rub z tbem walcowym o gniezdzie sze$ciokatnym mozna bez problemu wyjaé
caly walek iglasty. Poszczegdlne segmenty daja si¢ nastgpnie po poluznieniu elementu napinajacego
zdja¢ z watkdw. Tym samym jest mozliwe szybkie przestawienie urzadzenia na inna produkcje.

Szyko wymienialny watek iglasty

Kontrola biegu taSmy

Tachogenerator rejestruje faktyczna predkos¢ taSmy czym przyczynia si¢ do synchronizacji napedu
watka iglowego. Bledne perforacje uwarunkowane poslizgiem jak np. owalne otwory sa dzigki temu
wykluczone.

Whbudowana zapora $wietlna rozpoznaje zerwanie si¢ folii 1 natychmiat usuwa folie z obszaru
perforacji. Zaplatywanie i efekt topnienia w obszarze perforacji jest przez to wyeliminowane.
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Oszczednosé zuzycia energii

Chociaz proces perforacji odbywa sig przy temperaturach do 300°C ( przy zastosowaniu segmentow
igiet ze stali narzgdziowej nawet do 400°C), to zuzycie energii jest zadowalajaco niskie. Oddzielna
komora grzewcza i odsysajaca zapewnia odsysanie powietrza znajdujacego si¢

bezposrednio w obszarze topnienia. Dzigki temu straty energii sa zredukowane do minimum.

Wysoki standard bezpieczenstwa

Przy przekroczeniu minimalnej predkosci tasmy, folia jest automatycznie wysuwana z obszaru
perforacji, aby unikna¢ niepozadanych efektow topnienia. Po osiagnieciu okreslonej predkosci
ta§my, folia jest ponownie wprowadzana automatycznie do obszaru perforacji. Zintegrowane
szybkie rozlaczanie zaktocenia spowodowane zerwaniem folii i niezwlocznie zatrzymuje proces
perforacji.

Po odlaczeniu urzadzenia nagrzany watek iglowy wiruje az do momentu osiagniecia niezbgdne;j
temperatury, co pozwala na uniknigcie gigcia w bezruchu.

Komfortowa obsluga

Obstuga urzadzenia polega zasadniczo na wsuwaniu i wysuaniu folii do obszaru perforacji jak
roOwniez na ustawianiu zadanej temperatury i gtebokosci naktucia.

Przejrzyscie rozmieszczne dla uzytkownika wskazniki umozliwiaja bardzo prosta obstuge i
nadzorowanie procesu.

Wymiary urzadzenia PMS

Szerokos$¢ perforacji 600...2.400 mm

Wymiary montazowe wysokos¢: 745 mm
szerokos$¢: szerokos¢ perforacji + 860 mm
glebokos¢: 500 mm

Elektryczne przylacze 3x400V/50/60 Hz

Pneumatyczne 6 ... 10 bar, suche, naoliwione
przylacze



Predkos¢ robocza 200 m/min
wyzsze predko$ci na zamowienie

Wydajno$¢ ogrzewania 8000 W/m standard
ok. 1200 W/m przy dodatkowym
ogrzewaniu wewngtrznym

Szeroko$¢ segmentu standard 50 wzglednie 100 mm
igiet inne szeroko$ci na zamowienie
Szeroko$¢ segmentu 100 mm

szczotek

Naped 4Q DC

Nastawialna gltebokos¢ 0..8mm

nakluwania

Regulacja temperatury PID Regulator z PT 100-czujnikiem
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Wymiary montazowe

Osprzet / specjalne wyposazenie

Ogrzewanie wewngtrzne
W celu wytwarzania wyzszych i rOwnomiernie roztozonych temperatur procesu -
warunek dla wyzszych predkosci produkeyjnych

Zegar sterujacy
W celu przesuwania punktu nagrzewania

Przestawialna dolna cz¢$¢ korpusu
W celu bocznego przesuwania maszyny, aby moc doktadnie ustawic¢ potozenie

Nadzorowanie procesu online
W celu kontroli jako$ci wytwarzanych otwordéw podczas perforacji

Oddzielny blok nagrzewania i chtodzenia

W celu przygotowania wymiany igiet

PPHU Trans-West GmbH Sp. zo.0.;  ul. Pradzynskiego 20, 63-000 Sroda Wikp
tel./fax: (0-61) 287-02-64, 285-26-63, 285-87-63; transwest@telvinet.pl; www.transwest.pl



