AM® 2145 S

Tuber de Alta Velocidade com Extremidade Escalonada
Tubeira - ..
para a producao eficiente de sacos para produtos de

construcao e sacos de pequeno porte.
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A AM® 2145 S é uma maquina moderna de alta velocidade projetada para a fabricacao eficiente de tubos
planos ou com pregas e extremidades graduadas, destinados a conversdo posterior em sacos simples a
sacos de fundo de véalvula de uma a quatro camadas ou sacos de fundo dobrado para produtos de
constru¢éo, bem como outros sacos de tamanho menor.

O AM® 2145 S, maquina moderna de fabricagéo de tubos de alta velocidade, é projetada para a
producéo eficiente de tubos planos ou gussetados com extremidade escalonada, destinados a
conversao posterior em sacos simples a sacos de fundo de valvula de quatro a cinco dobras, ou

sacos de fundo pingado para produtos de construgdao, bem como outros sacos na faixa de tamanhos
menores.

A faixa de trabalho abrange comprimentos de tubo de 35 cm a 105 cm, larguras de tubo plano de 28
cma 60 cm e larguras de tubo gussetado de 15 cm a 40 cm. O AM® 2145 S é projetado para uma
producéo de até 350 tubos/min.COM pregas A projetada

da
A moderna tecnologia do AM® 2145 S garante uma qualidade consistentemente alta do produto. A D

disposicéao clara de todos os componentes da maquina e elementos de controle simplifica o
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manuseio. As areas de perigo potencial sdo encapsuladas e protegidas por interruptores de contato
elétrico. Invélucros de isolamento acustico altamente eficazes sdo fornecidos para todas as
estagoOes de trabalho, produzindo um baixo nivel de ruido no processo. A troca rapida e racional de
tamanho fora da maquina reduz consideravelmente o tempo de parada.
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O principio ?%e construgao moda %r do AM® 2145 S permite uma aplicagao universal. Além da versao
padréo, o tuber pode ser e 0 para um sistema em llnha |ncorporando uma estacéo de desyio

Iro
vgragem e combmando o) t er comuma maﬁjﬂfjneér a%%’%ésé%”&? aF rto(g)o 83 \eaﬁ/oslaco%valvula
|mpressao e formacéo de tubos em uma Unica passagem o AM® 2145 S pode ser conecta oauma

lmpressora %fgﬁéj%me?{gsc?aa? Ha ALINA®. Um arranjo de foto-célula pode ser fornecido para uso

guando bobinas pré-impressas precisam ser convertidas.
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A AM® 2145 S é uma máquina moderna de alta velocidade projetada para a fabricação eficiente de tubos planos ou com pregas e extremidades graduadas, destinados à conversão posterior em sacos simples a sacos de fundo de válvula de uma a quatro camadas ou sacos de fundo dobrado para produtos de construção, bem como outros sacos de tamanho menor.
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fundeira para sacos de fundo aberto ou de sacos com válvula


AM® 2145 S - o novo design com muitos agregados 1. Impressora flexo ALINA® de extremidade final Impressora flexografica de impresséo final Alina
patenteados nacionais e estrangeiros. AM® 2145 S - 2. Estagdes de desenrolamento para troca semi-
Fabricado pela W&H, os fabricantes de maquinas automatica de bobina

w

. Freio automatico de teia folha

4. Rolos de correcéo para as unidades de guia de borda
5. Unidade de guia de borda

6. Unidade de tragao auxiliar ("S"-wrap)

7

8

multifuncionais mais experientes do mundo.
Aproveite a vantagem do nosso know-how
acumulado ao longo de décadas.

. Perfuragéo

. Colagem transversal
9. Colagem longitudinal da costura
10. Colagem da costura
11. Formagéao do tubo
12. Estacéo de agulhas e corte final
13. Unidades de tragao
14. Rolos de retencao e destacamento
15. Mecanismo de troca de engrenagem
16. Sistema de entrega de pacotes fardos
17. Mesa de saida
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com dobras e gussetados com extremidade escalonada para conversao
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Os tipos de tubos 1, 2 e 3 podem ser produzidos usando facas
de perfuragdo com corte reto. Na se¢éo principal da maquina,
o tubo continuo é separado em comprimentos individuais pela
acao combinada dos rolos de retencéo e destacamento. Os
tipos de tubos 4, 5 e 6 sdo trabalhados pelo mesmo principio,
porém usandq facas de perfuragdo com extremidade
escalonada. O AM® 2145 S também pode produzir tubos

subsequente em maquina de fundo pingado. dobrado

1. Tubo com corte reto

2. Tubo com corte reto, orificio para o polegar e
extremidades com fendas

3. Tubo com corte reto e extremidades com fendas
4. Tubo com extremidade escalonada e
escalonamento padrao

5. Tubo com extremidade escalonada e
escalonamento especial

6. Tubo com extremidade escalonada e
escalonamento especial (Fundo Pingado) dobrado
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0 Desenrolamento

A Tubeira O AM* 2145 S pode ser equipado com até quatro estagbes de desenrolamento para receber
bobinas de até 130 cm de didmetro. As bobinas, apoiadas em eixos ficeis de manusear, podem
ser lateralmente ajustadas manualmente ou atraves de sistemas motorizados com controles

remotos. Comeo alternativa, oferecemos sistemas de desenrolamento sem eixos com fixacao

pneumatica do rolo. y5 popina

Superior direito: Sem parar, uma bobina pode ser trocada semi-automaticamente. A bobina
usada g£asta ¢ automaticamente elevada da posicio de desenrolamento e manualmente retirada.

Uma nova bobina é inserida e manualmente emendada 4 bobina’ gsgs({%. Um arranjo opcional

pode ser fornecido para emenda rapida sem reduzir a velocidade de producio da maquina.

. . .. controle . todas as folhas N .
Inferior: O freio automarico de teia mantém tedas as teias sob tensio entre a unidade de
N . . N repegt,lna As folhas
tracio auxiliar e a secdo de formacio do tubo no caso de uma parada subita. As teias sao

freadas simultaneamente por um rolo de pressio agindo sobre elas. As barras de nivelamento

as folhas | . /jissfolhas - .
sobre as teias evitam a formacio de dobras. As teias ndo frcad:%_s, correm o risco de se
repentina

enrolarem em torno de partes rotativas no caso de parada s1ibita, o que causaria quebras de

teia, folha
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0"Coracao”" do AM® 2145 8§

1.Guiadateia folha
2. Unidades de tracio tipo 5
3. Perfuracio

4. Colagem transversal
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ﬁs unidades de tra;;an tlpcr 5, as estactes de perfuracio e as estagdbes de cnlagcm transversal

dcr AM® 21455 580 nrggnlzadas de maneira vertical. O caminho curto da te1a pmpurcmnadn
Par este sistema garante as condicdes de pmduq;ao comprovadas para os varios materiais de

ha corre c&gos ardos
tela, bem como um escalonamento exato A perfuracio e a colagem transversal sdo
efetuadas na velocidade da %:13. Para este propdsito, estes agregados sio equipados com

. . . - da folha -
acionamentos de manivela deslizantes. A fim de equilibrar as cargas na teia, as operagbes de
perfuracido e colagem transversal sio realizadas a 180° uma da outra. Para uma mudanca de

' t
comprimento do tubo, todo o acgorgﬂé% de perfuracio € ajustado por motor parao ng’?é”g%ﬁa de

colagem transversal.
. da folha . . . . . rugas nafolha
O caminho da teia, com os desvios vantajosamente minimos, ¢ mantido e tensdes na teia sio

evitadas. No lado do operador da secio de maquina I qngu?fr%r a0 as unidades de tracdo tipo S

05 5&?&5&@35 de perfuracio, colagem transversal e colagem longitudinal, sdo fornecidas
portas deslizantes e eletricamente operadas para acesso. Além da vantagem de bom acessoa
todos os a(fg%n y4if0% e um nivel de ruido reduzido, as pcrrtas'ﬂ%%rztlr' l\é%?:ﬁass eletricamente
proporcionam um alto grau de seguranca ao trabalho, parando imediatamente a maquina no
momento em que sao abertas.
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Guia da Teia

Acima: Os rolos de caminho garantem uma
alimentagéo exata para o guia %fp 'ﬂg O minimo
de {glil?ﬂaenvolvida e a distancia maxima aos rolos
de controle sdo condigdes para a orientagéo
perfeita das teias. No caso de um desvio lateral da
f? rﬂé’ os rolos de controle sdo movidos
horizontalmente até que o contato seja novamente
alcangado. Como opcional extra, fornecemos
cabecgas sensoras com ajuste motorizado.

conjunto _, folha . .
Oarr rﬁ}o de guja da teia alcanga uma orientacéao lateral exata e

constante da teia. A sobreposigao da costlira longitudinal pode,
portanto, ser mantida a um minimo, economizando papel. Como as
tfolha ~ R do.lugar,. ~
bordas da teia hao podem sair,as linhas de cola da costura sdo
mantidas na posigao correta, evitando assim que os tubos grudem

entre si durante o processo de empacotamento.
embalagem
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Unidades de Tracao Auxiliar Vertical

As unidades de tragao auxiliar garantem um funcionamento

suave das IS e reduzem o perigo de quebras. A tenséo da Acima: Estacéo de agulhas

dentro da maquina de fabricacéo de tubos permanece para produzir a ventilagao
constante e cargas variaveis resultantes de bobinas "Labirinto” em qualquer teia folha
diferentes ou deformadas séo isoladas e ndo podem se necessaria. Abaixo: Ajuste
propagar para as outras estagoes. A alimentagao da teia folha das estagbes de agulhas e
sem dobras para os agfSgAdbS dSWITE?ESm ¢ alcancada por da trac&o auxiliar. Por este meio deste
arranjos especiais de guia da teia ajuste infinitamente

variavel, a tensdo de cada
folha teia pode ser

individualmente adaptada a

extensibilidade do material.
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Perfuracao

~ conjunto .
Cada uma das estagodes no agregado de perfuragao é

movida por um acionamento de manivela deslizante
individual para sincronizar a velocidade das facas de
4 ES

perfuragdo com a das teias. As facas e os rolos
ranhurados podem ser ajustados lateralmente sem parar
a maquina, de modo que as fendas longitudinais nas

;. C I’n]a as ..
varias pilhas possam ser corretamente posicionadas
umas em relacao as outras. A profundidade de insergao
das facas na %laatamb_ém é variavel. Os comprimentos

de {’é\?é*r‘&r%“é‘sea"gsr&gg%éoée perfuragéo e colagem
transversal sdo os mesmos.

Assim, um ajuste motorizado comum de todas as
facas perfurantes é possivel ao mudar o
comprimento do tubo. A fim de reduzir o tempo de
parada, as pegas de tamanho séo pré-ajustadas fora
da maquina de produgéo por meio de um aparelho
especial de montagem e teste. As pegas de
perfuragéo e colagem pré-montadas séo entao
trazidas para a maquina no carrinho de montagem
pratico e instaladas.

Acima: Um 8&%%@80 de perfuragdo com arranjo de
travamento centralizado como acessorio opcional.

WINDMGLLER & HOLSCHER @
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Com uma mudanga no
comuprimento do tubo, o
%%%ég%o de perfuragéao
completo é ajustado em suas
guias para o 88?&&2}80 de
colagem transversal com o
auxilio de escalas gravadas e é
entao fixado na posigéo correta.
Também é possivel realizar
ajustes finos de cada teia folha
enquanto a maquina esta em
funcionamento, com a ajuda de
rolos de registro com controles
remotos.

Acima: Detectores de ci]uebra de
olha teia situados sobre af? i8. No
caso de uma quebra de teia, ofolha
contato entre o detectorde
quebra defgalpaae a tc%llf‘)aaé
interrompido e o tuber é interrompida, e a maquina
automaticamente parado. parada
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Colagem Transversal

O comprimento do caminho de cada folha € o mesmo desde a colagem
oy ey 1 transversal até o rolo de colagem logo antes do aplicador de cola de
costura, e a aplicagdo de cola €, portanto, simultdnea em cada folha.

(0] acgpé%gtgo de colagem Com uma mudanga de comprimento do tubo, o Acima: Um agregado conjunto
transversal também é ajuste das barras de cola transversais é, de colagem
movido porum portanto, comum. Devido ao caminho especial transversal com o
. . olha no_conjunt .

acionamento de manivela dattela noa régac?o de colagem tran?versal, arranjo para
deslizante para que a nenhum respingo de cola cai sobre a gfg, e montagem
velocidade das barras de todos os adesivos normais podem ser usados. A centralizada dos
cola no momento da quantidade de cola a ser aplicada pode ser tamanhos que sé&o
colagem seja idéntica a da dosada ajustando-se o rolo de dosagem ao rolo preparados e

folha teia. O compriment%do de transferéncia e o rolo contador%tfé’ilgaAs ajustados forada
caminho de cada t(%Ilaaé o) caixas de cola tém controle de nivel para garantir maquina.
mesmo desde a colagem a quantidade necesséria de cola a ser fornecida. Opcionalmente
transversal até o coletador, Como um acessorio opcional, fornecemos um disponivel.

1 logo antes do coletador de acessorio para rotagao continua dos rolos de

costuras, e a aplicagéo de cola durante paradas da maquina.

cola é, portanto,

simultanea em cada teia. WINDMOLLER & HOLSCHER @
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O comprimento do caminho de cada folha é o mesmo desde a colagem transversal até o rolo de colagem logo antes do aplicador de cola de costura, e a aplicação de cola é, portanto, simultânea em cada folha.
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Rolos de Registro Longitudinal e Colagem Longitudinal

registro longitudinal motorizado e
controlado remotamente para
ajustar com preciséo a posigcao das
linhas de perfuragéo e colagem
transversal umas as outras.

Acima: A unidade de colagem
longitudinal. Os discos de cola
funcionam sincronizados com o
corte, de modo que as linhas de cola
sempre sdo posicionadas na linha de
corte do tubo. A unidade é ajustavel
nas diregoes longitudinal e
transversal, e & automaticamente
afastada da téia no caso de parada
da maquina. O controle de nivel de
cola é incluido como padrao e
garante o fornecimento correto de
cola em todos os momentos. Com a
provisdo de duas camaras de cola
separadas, dois tipos diferentes de
adesivo podem ser usados
simultaneamente.
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Formacao do Tubo

Rolos de alimentagéao infinitamente
ajustaveis encurtam o tempo de
inatividade ao fazer uma mudancga de
largura do tubo. Uma caracteristica
desta secéo é a mesa de tubo inclinada
comprovada, com um angulo de
alimentacgao vantajoso que impede a
formacéo de bolsas de ar e é uma
condigcao importante para conversao
sem falhas em uma maquina de valvula
de fundo. Para obter um funcionamento
silencioso e com baixo atrito da teia, folha
placas formadoras curtas sao
incorporadas. Antes da entrada do tubo
na secéo principal da maquina, uma
unidade de tragdo auxiliar efetua uma
operacgao final de suavizagao.
Acima: &?@% de costura com calor.
Este método de produzir a costura
longitudinal é necesséario se uma das
folhas teias é de polietileno, ou quando o tubera tubeirf
AM® 2145 S forma parte de um sistema ;
combinado em linha tuber/bottomer,tubeira/colddeira em linha
caso em que a costura quente garante a 15
abertura correta do tubo.
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O tubo perfurado e colado transversalmente
passa para as unidades de tragdo principais
por meio de unidades de tragéo ajustaveis
com pressao pneumatica. Opcionalmente,
estas unidades de tragéo pf)dem ser
fornecidas com elevagéo &E%Fﬂ%?%a para
evitar compressao da cola.

A separagao do tubo é efetuada através da
maior velocidade do par de rolos de
destacamento. Os rolos de pressao
aumentam a tenséo na area das linhas de
perfuragéo e assim superam parcial thte a
alta resisténcia ao destacamento da '(c)eigKraft.
O par macigo de rolos de retengédo impede
que a carga de destacamento afete a
formacéo do tubo.

Secao Principal da Maquina

Para a produgédo de tubos com
extremidade escalonada, um
conjunto adicional de
destacamento pode ser incorporado
para proporcionar tensao extra. uniforme
Para o processamento de bobinas

ré-impressas, fornecemos um
:istemz de contrgr ergg?ggigter&olrj?n
arranjo de foto-célula escaneia a
marca de registro e transmite, via
um amplificador, os impulsos
necessarios ao motor de corregéo,
efetuando o controle necessario
para uma distancia constante entre
a marca de registro e a linha de
corte do tubo.

Acima: Um novo

desenvolvimento - separagéo
. dos tubos individuais por
CorrelelSilha. Vantajoso para troca
rapida de tamanho e
tratamento cuidadoso dos
pacotes. Abaixo: Controle
sincronizado e destacamento
ajustavel por meio de um

sistema de came e alavanca.


alternada

folha

uniforme

de registro de corte

correias


PRt Ry %&F“l‘;ﬁﬂﬂm‘_‘m
Engrenagens e elementos de
transmissao altamente
regulados carregados estdo contidos em
caixas de transmissao fechadas
e sao lubrificados através de
um sistema de lubrificagao
controlada. O comprimento de
corte pode ser selecionado em
etapas de 5 mm por meio de
treze engrenagens de troca que
séo facilmente intercambiaveis.

As unidades de corte e
destacamento §8AM® 2145 S na
segao principal da maquina sao
equipadas como padrdo com
%@ﬁ?ﬁ&sde reducgéo de ruido que
reduzem consideravelmente o
nivel de ruido da segéo de corte e
destacamento intensiva em ruido.
gue poderiam ser intensivas em ruido

WINDMOLLER & HOLSCHER @
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regulados
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proteções

que poderiam ser intensivas em ruído


Sistema de Entrega de Pacotes

No sistema de entrega de pacotes gg AM® 2145 S, Os pacotes de tubos sdo manualmente colocados
os comprimentos de tubo sdo organizados em em paletes ou sao totalmente automaticamente
pacotes precisamente alinhados, o que é uma paletizados pelo Sistema Portal-Robot ARCOMAT®.
condigao importante para conversdo sem falhas No caso de combinagéo (‘ngM"’ 2145 Scomum
subsequente nG' Cg{"flg%réar. Os tubos séo entregues rg&cc)%l]%qe S'valvula de alta velocidade, os pacotes
em formacgéo 5&05?883?& Um grupo de tubos de tubos so transferidos totalmente

contado eletronicamente é separado do fluxo automaticamente e convertidos posteriormente.
8885‘?8%%‘80 e alimentado em uma esteira

transportadora, encostando em um portédo de
parada oscilante, enquanto o resto do

da sqbre 0Sica0 . .

escalonamento € temporariamente parado pela
banda de freio. No momento em que o préximo
grupo de tubos é liberado, ou seja, quando o portao
de parada abre, a esteira transportadora comecga a

funcionar e o pacote de tubos deixa 3AMe 2145 S,


da

na coladeira

sobreposta

sobreposto

da sobreposição

a

da

uma coladeira


0] lagrgtgeaacionamento%% AM® 2145 S também é totalmente fechado. A secéo principal da maquina tem
um capugz 8e redugao de ruido e o lado de acionamento esta contido em um recinto de isolamento
acustico. As unidades de tracéo auxiliar, a perfuracéo e as estacdes de colagem transversal e
longitudinal sdo fornecidas no lado de acionamento com portas de enrolar operadas eletricamente para

manter boa acessibilidade a todos os agregados.conjuntos

da
A eletronica do AM® 2145 S representa o mais recente estado da arte, fornecendo drive principal
controlado p%r t<ierrié1$'tocr)’ placas de circuito impresso, elementos livres de desgaste e micromodules.micro modulos
Consoles de ogeraﬁ%r claramente organizados para ativar e monitorar as fungdes da maquina

simplificam a operagéo e o manuseio do tuber AM® 2145 S.
da tubeira

WINDMOLLER & HOLSCHER @
18
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Dados Técnicos

Faixa de Trabalho

Larguras de tubo, plano | cm | 28-60

Larguras de tubo, gussetado tubo' | cm | 26-40 tubo dobrado
Larguras de tubo, gussetado tubo® | cm | 15-30ubo dobrado
Comprimentos de tubo | cm | 35-105

Larguras de bobina|cm | 51-123

Didametro da bobina| max.cm| 130

Producgéao | max. tubos/min | 350

Espaco necessario

Comprimento (tipo padrao) | m| 32,0
Largura|m| 3,5

Altura| m| 2,7

Instalagao Elétrica | aprox. kW | 40

: da dobra . .
Profundidade do gusset, max. 10 cm (equipamento especial)

% Profundidade do gusset, max. 4,5 cm (equipamento especial)
a dobra
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