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Automatikdisen Systeme
NACHRUSTBAR

Standard:
System Thermobolzen - Stellweg der Automatik: 300 pm (+/- 150 pm)

Stellelemente: Stahlbolzen mit Heizpatronen, Stellweg 300 um + manuelle Zentrierung
Bolzenabstand: 30 mm bzw. 25,4 mm bzw. nach Kundenwunsch

Optimales System zur Regelung des Querprofils der Foliendicke, geregelt mit modernen
Dickenmessgeraten welche Automatikdliisen steuern kénnen.

Sophisticated:
System FRAD (Full Range Automatic Die) - Stellweg der Automatik: 2 mm !

Stellelemente: Stahlbolzen mit Heizpatronen + mechanische bzw. elektromotorische Verstellung aller
Thermobolzen mittels Keilschieber Stellweg 2 mm + manuelle Zentrierung
Bolzenabstand: 30 mm bzw. 25,4 mm bzw. nach Kundenwunsch

Optimales System zur Regelung des Querprofils der Foliendicke + ,elektronische” Einstellmdglichkeit
eines neuen Lippenspaltes (ohne Stillstand)
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1. System Thermobolzen

Breitschlitzdiise: GMA

Automatische Disenzentrierung mit Thermobolzen
Thermobolzen basierend auf der thermischen Ausdehnung von Stahl-Bolzen.
Die Temperierung der Thermobolzen erfolgt mittels Heizpatronen (Kiihlung durch externe Beliiftung).

Bestehend aus:

. Thermobolzen mit Heizpatronen
. Abdeckhaube mit Geblaseanschlissen
. mit und ohne Lifter (Kithlung mit Luft oder Konvektion)

Technische Daten eines Thermobolzen:

. Als Druckelemente konzipiert

. Verstellbereich gesamt: 500 um

. Teilung (Bolzenabstand): 30mm bzw. 25,4 mm

. mechanische Fein-Verstellmoglichkeit (0,5 mm/U)
. Thermische Trennung zur Breitschlitzdiise
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2. System FRAD (Full Range Automatic Die)

Automatische Diisenzentrierung mit Spaltzustellung Thermobolzen + mechanische Verstellung.
Die Spaltverstellung basiert auf zwei Verstellsystemen:

. Mechanische Verstellung aller Thermobolzen mittels Keilschieber

. Thermobolzen basierend auf der thermischen Ausdehnung von Stahl-Bolzen.

Die Temperierung der Thermobolzen erfolgt mittels Heizpatronen (Kiihlung durch externe Beliiftung).

Bestehend aus:

. Mechanische Verstelleinheit Uber Keilschieber, elektromotorisch angetrieben
. Thermobolzen mit Heizpatronen

. Abdeckhaube mit Geblaseanschlissen

. Lifter

Technische Daten Verstelleinheit:

. Druckelemente
. Verstellbereich gesamt: 2mm
. Antrieb: Asynchronmotor mit Getriebe und Wegmesssystem

Technische Daten eines Thermobolzen:

. Als Druckelemente konzipiert

. Verstellbereich gesamt: 500 um

. Teilung (Bolzenabstand): 30mm bzw. 25,4 mm

. mechanische Fein-Verstellmoglichkeit (0,5 mm/U)
. Thermische Trennung zur Breitschlitzdiise

Viele bereits im Einsatz befindliche Diisen sind mit FRAD nachriistbar.
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