6TLT 1200:

Die kleine, flexible, kompakte Thermoformmaschine
mit der groBen Wirtschaftlichkeit.

Trotz einer Standflache von
nur 2 m’ erreicht die TLT 1200
eine Ausbringung von

200 Blistern pro Minute.

O damit Vermeidung von Hitzestau fiir

; emﬂ)(fsindliche Fiillgiiter, Anpassung an
é Packstoffeigenschaften (keine Temperatur-
i schocks),
O Schneller, werkzeugloser Formatwechsel, O Wartungsintervall fiir die Siegelstation erst
) O reproduzierbare Umstellung, nach 1 Mio. Umdrehungen,
‘!. O dadurch grofie Funktionssic%wrheit, 0 exakte Mittenperforation durch Napfzen-
= O Produktionssicherheit fiir Fiillgut und Pack- trierung iiber Walzen, das erméglicht
stoff durch Werkzeugtemperierung in der optimale Packungsausniitzung - keine Napf-
Siegelstation (Siegelwalze), deformation.
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1LT 1200

Neue MaBstibe fiir hoéchsten Kundennutzen

Design
u GMP ferechte Ausfiihrung:

Aufteilung in einzelne getrennte Bereiche:
O Maschinenraum,
O Produktionsraum,
O Fiillbereich,

O zentrale Anbringung des Bedienfeldes mit
Fiillgutkontrollauswertun,

B Geringer Platzbedarf: Steﬁﬂiche 2,25 m®,
W Zeiteinsparung,

O schnelle Reaktionsméglichkeit durch

Uberschaubarkeit,
O kurze Wege bei Eingiffen,
W Einfache Reinigung
(Maschine ohne Zufii rung in 15 min),
O Produktionsraum: Zu g von Vorderseite,
O gekapselter F olienverfal?nter Beschutzung
%auBer Fiillstrecke),

O Gestellwand mit Edelstahlverkleidung,

O keine versteckten Schmutzecken,

O Reinigungsfliche einsehbar und zugénglich,
O schriige rundausweisplatte zur Bedienseite,

O Maschinenraum; Zu%ang von Riickseite,
O Antriebseinheit von Produktionsraum

etrennt (Oel/Fett/Dé'anfe),
O Riemenantriebe (leise, wartungsfrei, sicher).
W Zeiteinsparung durch zentralen Standplatz
der Be ienperson,
O Informationsaustausch Mensch Maschine
mit gleichszeitiger Kontrolle des Arbeits-
bereiches moglich.

Folien:

PVC - Aly,

PP -PP (Monoblister),
Alu - Alu.

Belegung

r—— 90 mm — — 64 mm —p,
| 1 ] |
i | |

\—max. 140 mm————=
'

6Bter Blister
Ifach Belegung 2fach
50 Takte (Formung) 50
50 Stanztakte 100
50 Ausbringung 100

b —
| 426mm | !
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50
150
150

Formatumstellung

W Werkzeugloser Formatwechsel,

O Formatwerkzeuge mit Schnellspann-
vorrichtung,

W Reproduzierbare kurzfristige Formatum-
stellung,

0 80 Minuten Komplettformatwechsel:
Produkt, Packstoff und Blister: 68,

O 28 Minuten Teilformatwechsel: Produktform
innerhalb BlistergroBe, )

O Formatumstellpositionen mit Digitalanzeige,
Folienbreite/-mitte von Deck- und Boden-
folie, Vorzugslingen und Feineinstellung,
Tastkopf Druckmarke, Foliespeicher:
Prigung-Perforation-Stanze.

m Keine ]ginfahrzeiten nach Formatwechsel,
dadurch kein zusitzlicher Packstoff- und
Zeitverlust,

W Kein Wasseraustritt bei Formatwechsel
durch Leitungstrennung:

O indirekte Werkzeugtemperierung an
Form- und Siegelstation.

W Funktionssicherheit:

O keine Produkterwarmung durch Hitzestau
auf der Siegelwalze,

O gezielte Temperaturregelung maglich,

iihlung und Erwirmung,

Funktionssicherheit

W Verringerung des Folienschrumpf,

0O Folientanzer vor und nach Formstation,

0 Folie immer in Vorzugswalzen fixiert, kurze
Teilstecken, geringer Schlupf, dadurch
exakte Zufiihrung und keine Tastbilder-
Verschiebung,

m Kein Durchhingen der Folie auf Heiz-

latten.

B Sichere Versiegelung des Tastergebnisses,

O Produktabedeckung zwischen Produkt.
tastung und Siegelun‘g,

O keine %eeinﬂussung es Produktes nach
Tastung,

O definierter Blistereinlauf in Siegelwalze,

M Verhinderung der Napfdeformation,

O Folientransport an Siegel-, Perforier- und
Stanzstation iiber Walzen,

O Verteilung der Vorzugskraft auf mehrere
Napfreihen.

® Optimale Napfpositionierung fiir mittige

uerperforation.

B Wartungsintervall nach 1 Mio.
Umdrehungen,

O geschlossenes Schleifringsystem an

iegelwalze,
O hohe Arbeitssicherheit durch IP 54,

%
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BlisterggtiBe

max. 140
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GMP Reinigung: Formatumstellung: Formatumstellung:

Maschinenverkleidung aus Edelstahl Formwerkzeug indirekte Kiihlung und Walzenwechsel

O Maschinenverkleidung aus Edelstahl, 0 Klemmbhebel spannen der Siegelstation

O saubere Trennung von Produktions- und die Formplatten 0O Siegelwalze tiber Konus zentriert und ohne
Maschinenraum, hinter einen Absatz, Werkzeug schnell zu Wechseln,

O elekir. Schaltschrank leicht zugénglich, O leichte Formwerkzeuge, O Siegelwalze indirekt gekiihlt um:

O schri, e Arbpitsplatte zur Bedienseite der O werkzeugloser Wechsel | - Produktaufheizung zu verhindern,
Maschine hin. der Platten. - bei PP-Deckfolie Temperierung auf

ca. 40 °C, besseres Siegeln.

Formatumstellung:
o indirekt gekiihlte
Formwerkzeuge
O Formwerkzeug
] indirekt gekihlt,
0 bei Formatwechsel
kein Lésen von

Schlauchverbindungen,
Okein Kithlwasser- = me—xxy Heizwalze Siegelung

fri)};ﬁl: giﬁfbir, ) O Geschlossener Schleifring,

olIP 54,
J O definiert gelagerte Siegelwalze,
7 7 7 7 7 L Stahl, L:fi{ger?%tahl, nicht Stahl, Isolations-
werkstoft, Stahl, Lager,
Formatumstellung: Filiguttastung Siegelstation: = e?ﬂnge Ver;chm}niletlxgig, da.kg(lge fGrt%II’}“t‘
Bodenfolienaufnahme o Fiilltisch so nah wie moglich an der Siegel- e e o
O Verstellung Boden- und Deckfolienbreite walze, G (fﬂ,u ehr?ig“ng e1 Datenitbertragung
iiber Digitalkopf, Inbus Gr. 8, Konusauf- - Folienstrang gut Igreﬁihrl:, Oldheschcniet
nahme ng.lu' Rollenhiilsen von 70 — 76 mm. O nach der Tastung Produktabdeckung bis
zum Siegeln,
- kein Herausfallen/Hineinfallen von
Produkt moglich,
© O definierter B%istereinlauf in die Transport-
walze durch ,Abdeckung Siegelwalze®,

Formatumstellung:
Folienbreitenverstellung
0O Folienbreiten- und Mittenverstellung iiber
Digitalkopf, Inbus Gr. 8, Verstellbereich
Fo%i-lenbreite von 60 mm bis 152 mm,
Mittenverstellbereich 10 mm.

(©]

Formatumstellung:
Prageschieber
0 Klemmbhebel spannen ﬁ

den Prigeletternschieber
in der 'IgNut fest,

O werkzeugloser Wechsel
des Schiebers.
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Funktionssicherheit
Perforationszentrierung
O Durch den Einbau der zusitzlichen Trans-
ortwalze ist die Strecke von Mitte Stanze
is Mitte Perforation verkiirzt worden,
- Minimierung des Perforationsversatzes,
O Vorzugskraft iiber mehrere Napfreihen ver-
teilt, Verhinderung der Napfdeformation.

ProzeBiiberwachung — Kontrolleinrichtungen:
1 Bodenfolie erwirmen — Temperatur

Heizplatten
2 Formen - Formluft
3 Formen - Temperatur Kiihlwasser
4 Formen - Temperatur Vorstrecker
5 Klebestellenerkennung Bodenfolie
6 Klebestellenerkennung Deckfolie
7 Fiillguttastung
8 Tastung tiberstehendes Fiillgut
9 Druckmarkensteuerung Deckfolie,
innen/auBen
10 Deckfolienvorheizung
11 Siegeln - Temperatur Vorheizung
12 Siegeln - Temperatur Kiihlwasser
13 Siegeln - Siegeldruck ,
14 Kontrolle Stau vor Stanze
15 Kontrolle Blisteriibergabe
16 Kontrolle Blisterausscheidun
17 Kontrolle Maschinenluftdruc
18 Kontrolle Temperatur Kiihlwasserriicklauf
19 Kontrolle Anzahl Stanztakte/min

Funktionssicherheit
Blisterausscheidung

0 Ausscheidung von Schlechtblister durch
Ausscheideklappe, gesteuert durch Fiillgut-

tastun,

0 Schlechtblister und Stanzabfall werden in

separaten Behiltern gesammelt,

0 Gegenkontrolle bestitigt richtiges Ablegen
des guten Blisters,

O schnellwechselbares Stanzwerkzeug,
Klemmhebel l6sen und Stanzwerkzeug auf
Einfithrrinne herausnehmen. Durch Kupp-
lungsystem muB Befestigung Stanzmesser
nicht extra gel6st werden.

BOSCH

Robert Bosch GmbH
Geschiftsbereich
Verpackungsmaschinen
Produktbereich Waiblingen
Stuttgarter StraBe 130
D-71332 Waiblingen
Telefon (0 71 51) 14 01
Telefax (071 51) 142818

Postanschrift:
Postfach 11 27
D-71301 Waiblingen

.96 - 1. D - Bairle 89561 Dischingen - Papier: NaturweiB, chlorfrei
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