Die modulare
Anlagenplattform

Fiir die dynamische Herstellung
neuer Produkte

Das modulare Anlagendesign - fiir die
Produktion mit System:

Die Vorteile des modularen Maschinenkonzeptes liegen
in der variablen Platzierung der Funktionsmodule und
deren einfachen Aus-, Um- oder Anbau. Modifikationen
des Produkts kénnen durch den Tausch, die Kombi-
nation oder Ergédnzung von Funktionsmodulen vor-
genommen werden.

Bei einer weitreichenden Anderung der Produktions-
anforderungen kann die Funktionalitat der Anlage
durch den Anbau von Gestellsegmenten erweitert
werden. Der minimierte Einsatz von Formatteilen
vereinfacht die Formatumstellung und reduziert die
Umstellzeit erheblich.

Getakteter oder kontinuierlicher Antrieb:

Bei der kontinuierlich arbeitenden Anlagentechnik wird
jede einzelne Station durch einen separaten Servo-
antrieb gesteuert, um héchste Flexibilitdt zu gewdhr-
leisten.

Bei der getakteten Arbeitsweise basiert der Antrieb
der Stationen auf einem Haupt-Servoantrieb, welcher
die gesamte Maschine taktet und somit eine optimal
synchronisierte Verarbeitung ermdglicht.

Balkonbauweise mit getrennten Arbeitsbereichen:

Die Trennung von Produktions-, Antriebs- und
Versorgungsbereich (dezentrales System) ermdglicht
einen strukturierten und Ubersichtlichen Grundaufbau
der Anlage. Auch bei einer Vielzahl an Funktions-
modulen ist die einfache Bedienbarkeit gewahrleistet.
Weitere Vorteile der Balkonbauweise sind die gute
Zugéanglichkeit und leichte Reinigung der Anlage.

Das Schienensystem - unser MaBstab fiir
Flexibilitat und Genauigkeit:

Durch das flexible Schienensystem kdnnen Funktions-
module auf der horizontalen Achse frei verschoben,
entnommen oder erganzt werden.

Uber Digitalspindeln kénnen die Stationen exakt
positioniert werden. Diese Entwicklung erméglicht,
die Maschinenkonfiguration dem idealen Herstell-
prozess den Produkten anzupassen.
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® Ausfiihrliche Informationen finden Sie in
1 der Broschiire ,,Systemlésungen fiir bahn-
verarbeitende Materialien”

Produktionsablauf

[1] Abwicklung Laminat Bahnen fiir Beutel
mit Tragerfolie zusammenfiihren mit
[2] Formschneiden Pflastereinzug
des Pflasters [9] Beutelsiegelung

(3] Aufwickeln des Abfallgitters Bedruckung und
[4] Langsschneiden Pflaster Kontrolle Beutel
(5] Querschneiden Pflaster 1] Langsschneiden Beutel

(6] Spreizen der vereinzelten [12] Querschneiden Beutel

Pflaster [13] Auslaufband

Zufiihren und Schneiden von
Beutelmaterial in 2 Bahnen

Bei der kontinuierlichen Arbeitsweise Bei der getakteten Arbeitsweise
wird die Bahn (ber Transportrollen wird die Bahn mittels Greiferbacken
vorgezogen vorgezogen

Konfiguration fiir ein TTS
Pflaster mit ,,Cover Patch”:

Modifizierte Anlage

Abwicklung Deckfolie mit
Trégerfolie
[15] Aufwicklung fiir Tragerfolie

Laminieren Deckfolie auf
vorgeschnittene Inselpads

Schneiden der duBeren
Pflasterkontur

Aufwickeln von Abfallgitter

’ Technische Daten

Packstoffgeschwindigkeit:
60 m / Minute

Mit dem Schienenverlauf kbnnen
Funktionsmodule frei verschoben,
entnommen oder ergénzt werden

Samtliche Angaben dieses Datenblatts sind unverbindlich und kénnen Anderungen unterliegen!
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