TF-MICRO

Maquinas hechas a medida de las necesidades de los clientes y de los productos a envasar.
Con o sin atmosfera modificada, envasan cualquier tipo de producto y sobre cualquier tipo de
lamina termoformable, desde 100 hasta 1000 micras de grosor de film; con carga manual o

automatica.
FORMATOS
A‘{af‘ce Apc_ho Ciclos/m*
maximo maximo
500mm 420mm 12-15

*Nota: La cadencia de la maquina dependera de los requerimientos de vacio del cliente y de la temperatura y

naturaleza del producto.

TF-MICRO (replanteo de ejemplo)
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Maquina de envasado que utiliza dos bobinas de film para la elaboracion de
envases de forma automatica, siguiendo el siguiente proceso:

Calentamiento del film inferior

Formado de la cavidad

Carga del producto a envasar

Realizacion de vacio (segun descripcion de la oferta)
Soldadura de la tapa y barqueta con cierre del envase
Separacion unitaria de envases o corte

Salida de envases

Evacuacion de retales

Caracteristicas técnicas de la maquina base:

Estructura de la maquina totalmente fabricada en acero inoxidable AlSI-
304. Incorpora en su disefio las Ultimas exigencias en cuanto a
necesidades de higiene y facilidad de limpieza.
En cada ciclo los moldes de formado y soldadura realizan un movimiento
de bajada y subida. EI movimiento se realiza por la accién de un cilindro
neumatico y la fuerza de cierre la ejerce un sistema de palancas
articuladas.
La distancia entre el molde de formado y soldadura es de 2000 + 75 mm
en version estandar. Esto implica que, en funcion del tamafio de los
envases, la zona de carga libre puede ser de 400 mm,
aproximadamente.
Opcionalmente la zona de carga es ampliable.
La zona de carga lleva una mesa protectora para evitar que los residuos
de producto caigan sobre elementos funcionales de la maquina.
Las barquetas con producto irian apoyadas a lo largo de la maquina en
unas guias soporte. En caso de que en el ancho de la maquina solo se
realice un envase, se debera de contemplar otro sistema de apoyo que
se oferta como opcional.
El transporte de film inferior en la maquina se realiza cuando el mismo
es atrapado en ambos lados por unas pinzas que estan sujetas a una
cadena; ésta se mueve gracias a un motor reductor de dos velocidades,
controlado por variador de frecuencia OMRON, para conseguir una
velocidad variable y una aceleracion controlada. La cadena es de acero
niquelado de %" y las pinzas, inoxidables. Opcionalmente, la cadena
puede ser inoxidable.
Rampa de salida
Guardas de proteccion en INOX, incorporando detectores de guardas
por enclavamiento o magnéticos segun normas CE.
Portabobinas para el film inferior y superior con sujecién y ajuste de
bobinas.
Caracteristicas de las bobinas de film en configuracion estandar:
Diametro maximo de bobina inferior: 350 mm
Diametro maximo de bobina superior: 350 mm
Diametro de mandril: 76 mm
Los anchos de film superior e inferior seran ajustados a las dimensiones
de moldes.



e Armario de control totalmente estanco, donde se incluyen los elementos
electronicos y neuméticos (OMRON, SIEMENS, TELEMECANIQUE vy
SMC), incorporando una resistencia anti-condensacion (opcional).

¢ Panel de mandos integrada en la estructura de la maquina.

e Pantalla tactil que permite el acceso de todos los parametros de control
de la maquina con control de produccion, medicidon de vacio con sensor
de medicion absoluta, memorizaciéon de programas de funcionamiento,
seleccién de idioma y pantalla de alarmas.

e Regulacion de temperatura por unidad especial integrada en PLC

e Controlador de vacio con sensor de medicion absoluto.

Configuracién basica:

Termoformado por aire

Sistema de soldadura por temperatura y presion
Un sistema de corte transversal, film flexible
Sistema de corte longitudinal

Rampa de salida

Evacuacion de retales por rebobinado

Bastidor en inox con ruedas

Consumos eléctrico y neumético:

1: ENTRADA GENERAL AIRE MANGUERA REFORZADA =@ 16X @ 20
2 : MANGUERA CONEXION DE BOTELLA DE GAS =@ 7X @ 15
3 : CONEXION ELECTRICA GENERAL

PRESION |6 KG/CM®

AIRE CONSUMO | 350 L/MIN®
AGUA PRESION 1 bar
CONSUMO |120 L/h
GAS PRESION 5 — 8 KG/CM?
CONEXION
50Hz 230V + TIERRA
POTENCIA | 12KW-15A
ELECTRICO

CONEXION | 400y NEUTRO + TIERRA
50Hz

POTENCIA | 12KW-9A

BOBINA 2 MAXIMO | 300MM




ADAPTACIONES PARA DISTINTOS FORMATOS

Suplementos de formado y sellado necesarios para obtener los envases en
cada ciclo de trabajo de la maquina, con una distribucion de (transversal,
longitudinal).

Suplementos necesarios que debe de llevar el molde base, los cuales se
introducen en la horma para configurar las cavidades. Consta de horma,
separadores, platos de formado y calzos

PLACA DE SOLDADURA

Es la placa que presiona y calienta los dos films que constituyen el envase para
gue estos se suelden.




MARCO DE SOLDADURA ADICIONAL O SEPARADORES DE SOLDADURA

Marco con cavidades o separadores (segun cada caso) sobre los cuales se
apoyan los envases previamente formados. Estos elementos ejercen la
contrapresion a la placa de soldadura, facilitando la soldadura.

SISTEMA DE VACIO

Instalacion que requiere la maquina para el envasado de productos al vacio.
Para ello se realiza una evacuacion del aire existente en el molde mediante una
bomba de vacio. El nivel de vacio dependera de la naturaleza y temperatura
del producto y tipo y potencia de la bomba.
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Las maquinas envasadoras de termosellado y termoformado requieren una
bomba de vacio para extraer el aire del interior del envase para envasado de



productos al vacio o para el envasado en atmdésfera modificada, que consiste
en la sustitucion del aire por un gas.

Existen una serie de bombas, cuya eleccién dependera de las caracteristicas
del producto a envasar, de la cadencia de la maquina requerida, de la
localizacion de la bomba de vacio, etc.

Especificaciones técnicas

Bomba de vacio primaria estandar de paletas con lubricaciébn por aceite
recirculado. Incluye filtro de poliéster.

= Desplazamientos de aire hasta 100 m%h
= Vacio limite: 0,5 mbar

SISTEMA DE CORTE TRANSVERSAL

Sistema de corte para conseguir la separacion con corte individualizando los
envases y gue estos tengan una forma unitaria




Eje donde van colocadas las cuchillas que cortan el film flexible
longitudinalmente.

CUCHILLAS PARA CORTE LONGITUDINAL

Cuchillas circulares a ser colocadas en el eje de corte longitudinal.

CINTA DE SALIDA

Cinta de salida, la cual recoge los envases del corte y los transporta a la partes
exterior de la maquina (la cinta se adapta a las necesidades del envase y del
cliente

SISTEMA DE APOYO DE PRODUCTO

El sistema de apoyo consta de sistema de apoyo sobre guias, que permiten
que los productos pesados se desplacen sin dificultad. Necesario cuando a lo
ancho y largo de la maquina y para productos pesados.



OPCIONALES
SISTEMA DE CENTRADO DE IMPRESION PARA FILM DE TAPA IMPRESO

DETALLE A

Unidad consistente de fotocélula, que detecta la macula del film y hace que la zona impresa del film quede centrada en
el envase

REFRIGERADOR

Intercambiador de calor acoplable al sistema de refrigeracion de la maquina. Su
mision es enfriar el agua calentado en el molde de soldadura para ser
reutilizado.

SISTEMA DE ENGRASE Y LIMPIEZA DE CADENA AUTOMATIZADO

Unidad formada por cepillos, depdsito de aceite e instalacion completa para la
limpieza y el engrase de la cadena de forma automatica.

PARA MAS INFORMACION:

Visite nuestra pagina WEB www.helmerpack.com
Contacto e-mail: helmerpack@helmerpack.com
Teléfono: 0034 941 265 419



http://www.helmerpack.com/�
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