Double Line T-shirt Bag Welding and Cutting Machine without Press

Double lines, double servos, double photocells, double rollers.

Servo Motor and Invertor Control System.

Bag lenght, set number can be changed via screen. Bag counting, machine speed can be
seen on the screen.

Ability to work with High Density Poly Ethilene(HDPE) , Low Density Poly Ethilene (LDPE)
and Recycled Polyethilene materials.

The machine would stop and give information on the screen when‘Roll is empty; ‘The print
mark is not in right position; ‘The bags are jammed on the welding area’.

All bags are stacked on hot and cold pins those are located 10 cm inside from the handle
side of the bag.

Thanks to zigzag unit, the welding lines are not superimposed on the other bag’s welding
line.

The bag packages are putted on the front box via pneumatic sytem.

Www.gur-is.eu

Cift hat, Pressiz Atlet Poset Kesme Makinasi

Cift hat, cift servo, cift fotosel, ¢ift merdanelidir. 2 hatta da baskili ve baskisiz poset kesebilir.
Servo motor ve invertor sistemli

Poset boyu, poset sayisi ekrandan dedistirilir. Poset adedi sayimi, makine hizi ekrandan izlenebilir.
Yiiksek yogunluk polietilen (HDPE), algak yogunluk polietilen (LDPE) ve 2. kalite torba calisabilme
Rulo bittiginde, baski dogru yerde olmadiginda, posetler ceneye toplandiginda makine otomatik
olarak durur ve ekranda bilgi verir.

Her bir poset 10 cm ugtan sicak ve soguk ignelere dizilir.

Zig-Zag grubu sayesinde kaynak yerleri Gst lste gelmez

Paket atma Unitesi pnomatik sistemle poset paketlerini 6n hazneye alir.




Machine de découpage de pochette de chemisette avec double ligne, sans presse
SD est a double ligne, a servo unique, a photo cellule unique et rouleau unique

La taille et le nombre de pochette peuvent étre modifié par écran. Le relevé du nombre de
pochette et la vitesse de la machine peuvent étre suivis sur I'écran.

Possibilité de travailler avec de la polietilen a haute densité (HDPE), avec de la polietilen a basse
densité (LDPE) et deux qualités de sacs.

La machine s arrétera automatiquement et transmettra sur I'écran les informations corres-
pondantes au moment ou le rouleau se termine, lorsque I'impression n'est pas au bon emplace-
ment et lorsque les pochettes s’accumulent dans la machoire.

Gréce au groupe en Z, les emplacements de soudage ne se superposeront pas

L unité d'éjection des paquets transmettra par |'intermédiaire du systéme pneumatique les
paquets de pochette dans la chambre avant.

Russi

MauwwHa ANA pa3pe3aHna NakeTos ANnA Maek 6e3 npeccoBku, ¢ [.]BOIhHOPI NIVHVEN.

VImeeT cepBOMOTOP 11 IHBEPTOPHYIO CUCTeMy

Pa3mep nakeTa, KONMYECTBO NAKETOB MOXHO U3MEHUTb MPU MOMOLUM SKpaHa. C SKpaHa MOXHO
HabnofaTh NOACYET KONMYECTBA NakeToB N CKOPOCTb PaboTbl MalLMHbI.

PaboTaT ¢ nonnaTuneHamm BbiCoKoi KoHueHTpauun(HDPE), nonnaTnneHamm HU3Kom KOHLeHTpa-
uum (LDPE) 1 mewwkamu 2-ro coprta.

Koraa pynoH 3akoHUWTCA, Korfa OTTUCK ByAeT HaxoUTbCA He Ha NPaBUIbHOM MecTe, Kora na-
KeTbl cobepyTCA B TUCKaX, MallMHa aBTOMAaTUYeCKN OCTAHOBUTCA U Ha SKpaHe MoABUTCA npef-
ynpexpaeHve.

Kaxpbiii nakeT B 10 cM OT Kpas BAeBaeTCA B ropAUne 1 XONofHble Urna.

3a cyeT 3Ur-3aroBoi rpynbl MecTa Co WBamu He ByAyT yCTaHaBNMBaTbCA OAUH MOBEPX APYroro.
OTaeneHve Bbixofa NakeTa Npy NOMOLLW NHEBMATUYECKO CMCTeMbI NepelaeT yNakoBKM C nake-
Tamu B nepefiHee oTAeneHue.

Max.Bag Width(mm)

Max.Largeur de la pochette (mm)

Maks.Poset Genigligi(mm) Makc.LLnpuna nakera (mm) E20 D
Bag Lenght(mm) Longueur de la pochette (mm) ST ST
Poset Boyu(mm) [nuHa naketa (mm)

Thlckness !)f Film(mm) Epaisseur du Film (mm) 0,007-0,040 0,007-0,040
Film Kalinligi(mm) TonwmHa nnexku (mm)

Max.Production Speed (pieces/min) Max.Vitesse de production (unité/mn) 250x2 250x2
Maks.Uretim Hizi(adet/dk) Makc.CkopocTb npou3BoACTBa (LUT./MUH)

Total Air Consumption Total Consommation Air 400 400
Toplam Hava Tiiketimi(litre/dk) Pacxop; Bo3pyxa (nt/m)

Total Installed Power Puissance Totale Installée 15 15

Toplam Giig(kw)

Mpou3BoacTBeHHble MowHocTi(KW)
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