Memorial Descritivo

Combinagcdo de Maquinas para Fabricacdo de
Caixas de Papeldo Ondulado

Descrigdo Técnica:

Combinacdo de magquinas para

ondulado,

fabricacdo de caixas de papeléo

Com velocidade méaxima nominal de 21.000 chapas/h,

Tamanho de chapas maximo de 800 x 1.600mm e

Minimo de 175 x 300mm,

Composta de:

>

>
>
>
>

Pré-alimentador;

Unidade alimentadora de chapas de papeléo;
3 unidades de impressédo flexografica,
Impressdo superior,

Rolos de borracha e rolos anilox de aco com
chapas a vacuo;

movimentacdo das
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>
>
>
>
>
>

Unidade de corte e ranhura tipo slotter;

Unidade de corte e vinco rotativa;

Dispositivo de colagem;

Contador e ejetor de caixas ndo montadas;

Unidade de amarracdo de fardos de caixas demontadas;

E unidade posicionadora dos fardos de caixas no palete.

Caracteristicas Técnicas:

| Caracteristica

” Especificacgéao |

Tipo de equipamento

Combinacdo de mégquinas para fabricacdo de caixas
de papeldo ondulado

|Velocidade maxima nominal

”21.000 chapas por hora

Tamanho maximo das chapas
processadas

800 mm x 1.600 mm

Tamanho minimo das chapas
processadas

175 mm x 300 mm

Espessura do papelédo
ondulado processado

De 1,5 mm a 7 mm

Composigdo do sistema:

- Pré-alimentador

Unidade automdtica para alimentacdo inicial das
chapas

- Unidade alimentadora de
chapas

Alimentacd&o continua e sincronizada das chapas
de papeldao

- Unidades de impresséo
flexografica

3 unidades com impress&do superior

— Sistema de impresséo

Rolos de borracha e rolos anilox de aco,
movimentacdo das chapas a véacuo

com

|— Unidade de corte e ranhura”Tipo slotter, com ajuste automético

|— Unidade de corte e vinco

”Rotativa, para conformacdo dos vincos das caixas

|— Dispositivo de colagem

|— Contador e ejetor

|

|
”Aplicador automatico de cola nas abas

|

”Para separacdo e rejeicdo de caixas ndo montadas

— Unidade de amarracdo de
fardos

Agrupamento e amarracgdo automdtica de caixas
desmontadas

palete

— Posicionadora de fardos no

Unidade de descarga automdtica sobre palete

caixas

Altura maxima dos fardos de

400 mm

Tipo de motor principal

Motor comutador,
2.480 rpm

entre 1,2 e 24 kW, de 124 a

|Sistema de vacuo

”Bomba de 22 kW e soprador de até 145 kW

Consumo de ar comprimido

Aproximadamente 300 dm?3/min
600 kPa)

(pressédo de 500 a

|Poténcia nominal total

”105 kVA (consumo médio aproximado: 80 kVA)
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Descricdao do Funcionamento:

O equipamento em questdo constitui uma combinacdo integrada de
maquinas automatizadas, destinada a fabricacdo de caixas de
papeldo ondulado a partir de chapas planas. Seu funcionamento
ocorre de forma continua e sequencial, com alto grau de automacdo,
precisdo e controle, sendo capaz de atingir uma velocidade méxima
nominal de até 21.000 chapas por hora, respeitando os limites
dimensionais previamente estabelecidos para os formatos de
entrada (minimo de 175 x 300 mm e maximo de 800 x 1.600 mm).

O processo inicia-se na unidade pré-alimentadora, responséavel por
garantir o fornecimento continuo e sincronizado das chapas de
papeléo ao sistema, com posicionamento e alinhamento
automatizados, otimizando o fluxo de producdo. Em seguida, as
chapas sdo conduzidas a unidade alimentadora, que realiza sua
transferéncia controlada as etapas subsequentes.

Na fase de impressdo, as chapas passam por trés unidades de
impressédo flexografica com aplicacdo superior, compostas por
rolos de borracha e rolos anilox em aco, que transferem a tinta
com precisdo. O transporte das chapas ao longo desta etapa é
realizado por meio de sistema de vacuo, ©o qgue Ggarante
estabilidade, controle de registro e qualidade grafica uniforme,
mesmo em altas velocidades.

Posteriormente, o material ¢é conduzido a unidade de corte e
ranhura do tipo slotter, a qual executa cortes longitudinais e
vinco das abas laterais, conforme o formato programado da caixa.
Em sequéncia, a unidade de corte e vinco rotativa realiza o
acabamento final do contorno da embalagem, promovendo o recorte
preciso de 4reas especificas da estrutura da caixa.

Apds o conformado fisico da embalagem, ocorre a aplicacéo
automatizada de cola por meio de um dispositivo de colagem,
essencial para a posterior formacdo da caixa. As chapas coladas
seguem para uma unidade de contagem e ejecdo automadtica, que
identifica, separa e rejeita eventuais caixas fora de
especificacdo ou ndo montadas corretamente, contribuindo para o
controle de qualidade do processo.

As caixas aprovadas sdo entdo agrupadas em fardos na unidade de
amarracdo, com formacdo organizada e amarracdo automatizada dos
conjuntos. Por fim, os fardos de caixas desmontadas séao
posicionados de forma ordenada em paletes por meio da unidade
posicionadora, viabilizando sua movimentacdo logistica e
posterior transporte.

Todo o processo é conduzido de forma automatizada e sincronizada,
com comandos programaveis e ldédgica de controle integrada, o que
permite trocas rapidas de formato, elevada confiabilidade
operacional e reducdo de paradas n&o programadas. O sistema também
conta com sensores e mecanismos de seguranga dgue asseguram a
integridade do processo produtivo e a repetibilidade da qualidade
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final das caixas produzidas.
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