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Hetrisbaanwelsung
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Blatt 1

2.1 Abmessungen und Gewichita

2.0 Masehinen-, tachnimche=- und wirtschaftliche Daten
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HOFLIGER + Gruppe 3
“HE'EE Nlatt

Botrisbhsanweisung

Wablingen

2,3 Ausbringung der Maschine: SERYAC 1305T

2.7.1 @ NENM = Einheiten pro Minute E bis 360
Q eff/h = t.x. fiir t = x.E. (Einheiten/Minute)

x = Niharungswert
g.0. x = 48 (1008 x = 6O}
E = 360
= KK
= 4. 360

g aff/h = 17,280 E

2.3.2 Faktor t = x ist abhingig von doem Flillprodukt der
' #u verarbeitendsn Thermofermfolie sowie der Packunza-
gripe und -tiefe.

Halt kann ain hiherer Faktor

aziaht sich auf Standardpackungen
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2.4 Forma thareich und Folienhinweise: SERVAC 1305T

a.4.1 Verarbeitbare Thermoformfolien: alle thermoform-
baren Folienm und ihre Yerbunde wie FVC-PFC,
PVC-PE-FFC oder PYC-FVDC.

2.4.2 Kerndurchmesserbereich der Folienrollen: 70— 76 _mm

2.%.3 Foliendicke: Thermoformfolie max. bis 1 mm
) D-u.k;l'nlia (Alu) max. bis 40 my

2,60 :Ilﬂ.lgh- Wtil:ﬂn: bis 13 mm

f"l.a.d.nl- Uaslryr § o=




i.1 Bodenbefeatigung: nicht erforderlich




o — T

r

|

2 |.-a. iS4 i

1.0.1 Lbarsichtablatt: SERVAL X051

I_iF = "5"3_|
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5.1 Thersoformiolienaulnahss

5.2 Thermeformfolienainlauf (¥Yorabzug)
!-E Kantakiheizung

5.4 Thearmoformatation

5.5 Fdllestrecks

5.6 Daekfolisnaufnahes- und Durchlauf
3.7 Siegeletation

5. 10
B. 11
.12
5.1
%=1

Kiihiung
Packungsbahntransport
Stanzstation
Packungssusgabs
Abfallaufwickaleinrichtung
Antriah

Nockenlaulfwerk
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5.0.2 Arbeitswalss

S.0.2.1 Durchlauffolge:

miegeln

Auslaul
Stanngitter
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