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B Marcador de cartones

Los cartones de las tapas se colocan en pilas sobre la
cinta de preapilado de donde son transportados auto
maticamente al almacén de los cartones. Los cartones
inferiores son sacados v posicionados por ¢l carro trans-
portador v colocados sobre el forro que se desplaza en
direccion contraria, Bl almacén de los cartones puede
ajustarse para cartones ¢n dos piezas o en una picza. La
lometa puede colocarse a partir de bobina (flexible} o en
tiras {rigidal.

B Dispositivo de corte del cartén
En concordancia con ¢l conceplo hisico ventajas

crgonomicas v con accionamicnto propio - el dispositivo

para corte del carton se caracteriza por la sencillez v

la rapidez de los cambios de medidas. No se requicren
piezas intercambiables adicionales para cubrir la amplia

gama de formatos estandar. En consecuencia: sin tiempos

de cambio adicionales

B Dispositivo automatico para la lometa en bobina
La lometa en bobina se coloca en un almacén con dos
portabobinas. Antes de ser introducida en la miquina, es
cortada al ancho correcto mediante cuchillas circulares.
El retal pasa directamente al triturador, El desbobinado
del material se adapta a la velocidad de la maquina. Ello
ticne lugar de forma extraordinariamente suave de forma
que ¢l material de lometa delicado no se rompa

Ikn el cambio de la bobina se

(err llI'I'IF!L' l‘l dVAnce y
la bobina ya preparada es pegada autonuiticamente al
extremo de la bobina precedente. Seguidamente se reini-
cia el desbobinado. Con ello, el manejo requiere menos
control ya que no hace falta preparar y realizar el pegado
Este proceso puede realizarse en cualquier momento.

La lometa en bobina es cortada al largo correcto por
encima del sistema de transporte de los cartones siendo
l'!IHINI].I{‘.I hacia el forro encolado junto en lu-;'[‘-g 10 n-;:jq-

1ro con los cartones.
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lometa en rollo




B Marcador del forro
La nueva teenologia del
recarga non-stop durante la marcha de la miquina. Acce-

marcador del forro permite su

sihilidad desde tres lados, un gran volumen de pila ¥ 1a
carga a una altura ergondmicamente correcta hacen que
esta operacion resulte sencillay practica.

Una ver separado, el forro es posicionado de forma
totalmente automatica, Incluso durante Ta marcha de la
maguina puede realizarse una correccion en todas direc-
ciones. Justo al lado del sistema de posicionado se en-
cuentra el almacén de la pila de forma que las tapas ler
minadas pueden sacarse para su control sin necesidad de
dar ningin rodeo.

Con un minimo de operaciones de cambio y de picezas
intercambiables se pasa sin problemas a la produccion

de lomos v planos,

B Sistema de encolado
Il cilindro del forro provisto de |
introducida y la pasa por el rodillo encolador para ser

15 toma la hoja

transferida, va provista de cola, a la estacion de prensa-
do. s entonces cuando ¢l forro es prensado debajo de los
cartones por ¢l rodillo superior.

La capa de cola puede regularse desde Muera durante
la produccion. El sistema de dos rodillos del colero per-
mite aplicar una capa de cola delgada v muy uniforme
la separacion de los rodillos entre si tiene ajuste lino.
Con ello se reducen los cosles ¥ se garantiza una aplica-

cion del forro sin arrugas

Marcador del forro
con ajuste del
farro

>

Dispositivo
encolador extraido
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Paso del material

La cola se carga en un prefusor de gran tamano y es bom-
beada desde un deposito de reserva, En este proceso, la
temperatura ¥ la viscosidad se mantienen siempre de
forma automitica en los valores descados,

Para preparar un formato diferente se saca el sistema
de encolado a'ump]vm de la HL'-Il]Hl-JLl ¥ con unas pocas
aperaciones manuales se fija sobre el cilindro una nueva
chapa con la matriz ya cortada a medida.

B Encolado con hotmelt
La DA 270, al igual que la DA 232, puede utilizar hotmeli
{ver pigina 8). El prefusor de la DA 270 es muy (lexible en

cuanto a su ubicacion.




B Estacion de prensado

Sincronizadamente con la transferencia del forre, unos
transportadores conducen los cartones y la lometa al dis-
positivo de enrollado. En ella, todos los elementos de la
tapa son pegados entre si v conducidos en perfecto registro

v sin arrugas a las estaciones dobladoras de los cantos,

B Sistema de doblado de los cantos
Despuds del prensado, 1as tapas son transferidas a la esta

cion de doblado de los cantos de pie y cabeza, En ella, los

productos son prensados contra la mesa desde arriba de

forma aue los hordes abiertos quedan en posicion verti-
I

cal. Sin dispositivos especiales, incluso las tapas acolcha-
das quedan firmemente prensadas rec ibiendo la perlecta
forma del borde

Seguidamente, salen los carriles dobladores y pren-
san ¢l borde contra los cartones. La mesa de prensado
estd provista de un revestimiento (lexible con lo que

la ta

ya queda sometida a la misma presion en toda su

superficie consiguicndose asi un optimo pegado, Al mismo
tiempo se encogen las esquinas Seguidamente, la tapa es
tomada por la mordaza transportadora, los carriles do-
bladores se abren con lo que la tapa queda libre, La tapa ¢s
colocada en posicion horizontal sobre las correas frans-
portadoras situadas cn el nivel inferior y de alli transfe-
rida al sistema de doblado de los cantos laterales, Aqui es
prensada nuevamente sobre una mesa, Il doblado de los
bordes laterales se efectia mediante carriles oscilantes
que, situadas i muy corta distancia del producto, prensan
los cantos del cartan, Gracias a los carriles dobladores
flexibles, incluso con caracteristicas variables del mate-
rial, la presion ejercida sobre el borde en la zona de las
esquinas es constante con lo que, también en esta zona,
el pegado es Gptimo.

Los dos sistemas dobladores lienen en comun que
para el doblado y prensado de los productos disponen del
maximo de tiempo que da la velocidad de la miquina en

ciclosimin; es decir, se dispone del mdximo de tiempo
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Doblado lateral
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Contador-apilador

para efectuar los rebordes, Incluso materiales de forro
con elevadas fuerzas de recuperacion pueden trabajarse
sin ningun problema. El transporte de las tapas se efec
tia mediante dispositivos acolchados que no danan el
material,

B Estacion de prensado final y salida

En esta estacion se efechia un nuevo prensado, de Tuerza
ajustable, que actua sobre toda la superficie de los carto
nes v de la lometa. Seguidamente, las tapas son contadas,
apiladas y sacadas de la miquina

B Manejo y ajustes

La introduccion de las medidas se efectia en un display

central. A partir de aqui, la maquina se ajusta automiiti-

camente al nuevo formato. Todos los ejes de ajuste permi

ten la correccion lina durante la marcha de Ia maguina.
La velocidad de la midquina asi como eventuales

fallos que puedan producirse aparecen en un display
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luminoso, Gicilmente visible desde todos los puntos de
manejo

Las funciones basicas del manejo marcha, paro,
desblogueo, ete. = pueden activarse desde 1odos los pun
tos de mancjo lo que resulta muy prictico a la vez que
ahorra tiempo

La maguina se caracteriza principalmente por la ergo-
nomica accesibilidad de todos los marcadores que, por

otra parte, pueden cargarse con grandes cantidades de

malerial. Esto hace que el manejo resulta sencillo, rapido
y confortable,

B Concepto de trabajo
La DA 270 se basa en un conceplo de trabajo descentra-
lizado. En caso de [allo, las tapas terminadas contintan

saliendo de la maquina, es decir, no es necesario sacarlas

a mano. S56lo hav que actuar sobre la zona del fallo con
lo que se reducen los tiempos inproductivos y la pérdida

de material
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