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	Дата
	30.01.2024

	Компания
	

	Кому
	

	Тел/факс
	

	E-mail
	

	От кого
	от Веселовой Ирины Александровны

	Контактный телефон
	8-921-405-39-42


Фасовочно-упаковочный аппарат ТПП-200Д 
(с двухручьевым дозатором)
[image: image4.png]



Образцы упаковочной пленки предоставляются Заказчиком для испытания оборудования на производственной площади Исполнителя.

Ширина пленки: 480 мм;

Тип пленки: уточняется при согласовании ТЗ;

Производительность: 16-20  уп/минуту  уточняется при согласовании ТЗ; 
Точность дозирования: в пределах ГОСТов. 

Продукт: сыпучие продукты
Доза: 20-1500; грамм;

Тип пакета: «устойчивый пакет»; «подушка»; 
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Технические характеристики
	Наименование ТПП-200Д
	Технические характеристики

	Номинальная   производительность            уп/мин
	16

	Максимальная производительность            уп/мин
	20

	Минимальный  взвешиваемый вес                  кг
	0,025

	Максимальный взвешиваемый вес                  кг
	1,5

	Питающая сеть
	220В   50Гц

	Пиковая потребляемая мощность                   кВт
	1,5

	Средняя потребляемая мощность                    кВт
	0,8

	Рабочее давление сжатого воздуха                   МПа
	0,5-0,6

	Подводимое давление сжатого воздуха           МПа
	0,8

	Расход  воздуха                                                   л/цикл
	10-11

	Объем загрузочного бункера                                л
	95

	Максимальная ширина пленки                         мм
	480

	Тип используемой пленки
	ПП,  ПП+ПЭ

	Климатическое исполнение
	УХЛ-4

	Транспортные габаритные размеры                 мм
	800 х 1600 х 2500

	Рабочие габаритные размеры                             мм
	800 х 1600 х 2900

	Вес, не более                                                             кг
	440


Характеристики основных узлов аппарата
	н/пп
	Наименование параметра 
	Ед.измерен 
	Величина, характеристика 

	1
	Длина развернутого пакета 
	мм 
	до 350 

	2
	Ширина пленки (труба круглая) 
	мм 
	210 – 480 

	3
	Ширина горизонтальных утюгов 
	мм 
	250 

	4
	Максимальный диаметр бобины 
	мм 
	400 

	5
	Материал пленки 
	
	Полипропилен (ПП), ППЭ

	6
	Толщина пленки 
	Мкм 
	35 – 50 

	7
	Напряжение питания 
	В/Гц 
	220/50  

	8
	Питание нагревательных элемент. 
	В/Гц 
	220/50 

	9
	Время разогрева нагрев. Элемент. 
	Мин 
	не более 20 

	10
	Установленная мощность не более 
	кВт 
	1,3 

	11
	Рабочая температура нагревательных элементов 
	С° 
	не более 180 

	12
	Отклонение от заданной температуры нагревателей 
	С° 
	не более ± 5 С° для постоянного нагрева 

	13
	Давление воздуха 
	Мпа 
	0,5 

	14
	Расход сжатого воздуха не более 
	л/мин 
	45 

	15
	Загрязненность воздуха подводимого к пневмосистеме комплекса, не хуже 
	
	7 класс по ГОСТ 17433 – 80 


Все части оборудования, контактирующие с продуктом, изготовлены из нержавеющей стали, допустимой к применению для пищевых продуктов. Согласованные с заказчиком параметры комплекса будут учтены в техническом задании. Размеры и форма пакетов согласовывается дополнительно с заказчиком. 

Вид климатического исполнения: УХЛ-4 по ГОСТ 15150-69 (для закрытых помещений). 

Приложение №1.

Устройство

Аппарат состоит из двух функциональных частей дозатора и упаковщика. Схема управления объединена в общем блоке управления. Привод рабочих органов смешанный пневмоэлектрический.  

Принцип действия


Аппарат взвешивает продукт в весовой чаше. Наполнение весовой чаши продуктом осуществляется методом виброподачи. Продукт поступает в весовую чашу из приемного бункера дозатора по вибрирующему насыпному лотку. Набор веса производится в три ступени, - при достижении некоторого заданного веса амплитуда вибрации насыпного лотка уменьшается, а при наборе веса вибрация выключается. При этом в момент переключения со второй ступени на третью опускается заслонка и перекрывает часть потока продукта в насыпном лотке. Моменты выключения ступеней задаются в весовом индикаторе.
Начальный запуск дозирования осуществляется нажатием кнопки «Старт дозирования» на панели управления дозатора. В дальнейшем запуск дозирования происходит автоматически при закрытии сбросовой заслонки весовой чаши. Остановка дозирования осуществляется нажатием кнопки «ВВОД» на панели управления весового индикатора. 

Упаковщик формирует трехшовный пакет из ленточного полимерного материала. Продольный (вертикальный) шов с подворотом, то есть, материал сваривается одной и той же стороной (одним и тем же слоем, если пленка многослойная), что позволяет использовать многослойные материалы с разным составом слоев. Протяжка и размотка материала с бобины производятся посредством двух прижимов. Для уменьшения сопротивления скольжению пленки, поверхность тубы (ствола) под прижимами оклеена материалом с хорошим коэффициентом скольжения. Запуск упаковщика осуществляется нажатием кнопки «ПУСК». Рабочий цикл начинается с протяжки. 
Протяжка может работать в двух режимах:   
1.  останов протяжки происходит по сигналу с датчика фотометки, 

2. длина пакета определяется временем протягивания (время протягивания задается на панели управления реле времени).

Режим работы протяжки выбирается соответствующим переключателем на панели управления упаковщика. Для возможности подстройки точного места сваривания горизонтального (поперечного) шва и отреза пакета, положение датчика фотометки может быть изменено. Операция сваривания швов пакета не произойдет, пока дозатор не наберет заданный вес. Когда вес набран, на панели управления дозатора загорается соответствующий индикатор. Сваривание швов производится сварочными элементами, отрез пакета зубчатым ножом. Сварочные элементы поперечного (горизонтального) - сдвоенные, верхняя их половина заваривает нижний поперечный шов пакета (дно), нижняя часть заваривает верхний поперечный шов пакета (крышка). Между верхней и нижней половинами переднего сварочного элемента расположен ленточный зубчатый нож отрезки пакета.  Сам сварочный элемент подпружинен и имеет возможность смещаться примерно на 10мм, таким образом, что отрезной нож выходит за рабочую поверхность переднего сварочного элемента. Соответственно задний сварочный элемент имеет ответный паз между верхней и нижней половинами для свободного вхождения отрезного ножа. 
Верхний сварочный элемент и оба нижних сварочных элемента управляются пневмоприводом.
Качество шва определяется температурой сварочных элементов и временем сварки. Время сварки фиксировано и отсчитывается с момента прихода (смыкания) сварочных элементов в рабочее положение. Оператор имеет возможность регулировать температуру каждого из сварочных элементов на панели управления. 


Также в момент прихода сварочных элементов в рабочее положение (смыкание) осуществляется открытие сбросовой заслонки весовой чаши  при этом сигнал «вес набран» снимается (гаснет индикатор), Продукт падает на сомкнутые сварочные элементы, не нагружая, ударно нижний шов пакета. По истечении времени сварки сварочные элементы расходятся в исходные положения, и в момент прихода сварочных элементов в исходное положение, запускается очередное протягивание пленки. Далее все повторяется.
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· Гарантийное обслуживание 6 месяцев. Гарантия на покупные комплектующие детали и узлы определяется в пределах срока, устанавливаемого их производителями. Гарантия не распространяется на расходные материалы, а также на быстроизнашивающиеся детали. 

· Осуществляется послегарантийное обслуживание. 

Термодатер – дополнительная опция – 23500 руб.

Представляет собой 25 литер, которые вставляются в горизонтальные нагревательные элементы. При формировании пакета в горизонтальном шве (верхнем) происходит отпечаток даты фасовки (пример:01.11.10).

Цена: 988 900 руб., включая НДС 20%

Условия поставки: 60% предоплата, 40% за десять дней до поставки
Срок изготовления: 40 рабочих дней с момента предоплаты

Доставка до склада Покупателя в стоимость оборудования не входит и оговаривается по отдельному запросу.
ООО «ТЕРМОПАК-НОРД»


ИНН 7804354796


                                КПП 783901001


190020, СПб, Нарвский пр., д.18, 


лит. А, пом.120,204,


 тел. (812) 242-99-17; 939-54-32


E-mail: �HYPERLINK "mailto:lentermopak@mail.ru"��lentermopak@mail.ru� 	


Internet-сайт: �HYPERLINK "http://www.termopak-nord.ru/"��http://www.termopak-nord.ru/�











+7-921-405-39-42 Ирина Александровна.            ООО «Термопак-Норд» http://termopak-nord.ru/

