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ESTIRO-SOPLADORAS ROTATIVAS EBS

Zumos de fruta

Agua mineral gasificada Bebidas gasificadas

Agua mineral natural

Té y bebidas isotonicas

Aceite comestible

Leche, yogqur y derivados Cerveza, vino y alcoholes

Productos detergentes,
cosmeéticos, quimicos y
farmacéuticos
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La nueva serie EBS (Electronic Blowing System) ERGON de estiro-
sopladoras “cam -free” (sin levas) con proceso de estiro-soplado
completamente electrénico nace de la experiencia veinteafiera de
SMI en la construccion de maquinas rotativas y es el resultado de
un disefo intensivo de Investigacion y Desarrollo durado dos afos.

Mas en detalle la gama de sopladoras SMI esta compuesta de la
siguiente manera:

* 3 modelos EBS K ERGON, de 2 a 4 cavidades, adaptadas para
realizar botellas en rPET/PET y PP hasta 3 L con una velocidad
maxima de 2.500 bph/cavidad*;

* 4 modelos EBS KL ERGON, de 4 a 10 cavidades, adaptadas para
realizar botellas en rPET/PET y PP hasta de 3 L con una velocidad
maxima de 2.500 bph/cavidad*;

* 4 modelos EBS E ERGON, de 12 a 20 cavidades, adaptadas para
realizar botellas en rPET/PET y PP hasta de 3 L (hasta 0.75 L para
EBS 20 E) con una velocidad maxima de 2.500 bph/cavidad*;

* 3 modelos EBS KL HC (High Capacity) ERGON, de 3 a 6 cavidades,
especificamente proyectados para producir envases en rPET/PET
y PP de gran capacidad hasta de 10 L con una velocidad maxima
de 1.200 bph/cavidad*.

*en funcion del modelo de maquina elegido y del tipo de envase.



) SERIE EBS: VELOCIDAD DE PRODUCCION Y DATOS TECNICOS

€BS 8 EBS IO
EBS3KLHC €EBS4KLHC eBS6KLHC €BS 2 K
KL KL
VELOCIDAD Hasta Hasta Hasta Hasta Hasta Hasta Hasta Hasta Hasta Hasta Hasta Hasta Hasta Hasta
MAX|MA 3.600 BPH 4.800 BPH 7.200 BPH 5.000 BPH* 7.500 BPH* 10.000 BPH* 9.200 BPH* 15.000 BPH* | 20.000 BPH* | 25.000 BPH* | 30.000 BPH* | 35.000 BPH* | 40.000 BPH* | 50.000 BPH*
N° MOLDES 3 4 6 2 3 4 4 6 8 10 12 14 16 20
(min @ = 44 (min @ = 44 (min @ =44 (min @ = 44 (min @ =44 (min @ =44 (min @ = 44 (min @ =44 (min @ =44 (min @ =44 (min @ = 44
(min@=44mm | (min @ =44 mm | (min @ = 44 mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
. max@=215mm) | max@=215mm) | max @ =215 mm) max @ =120 max @ =120 max @ =120 max @ =120 max @ =120 max @ =120 max @ =120 max @ =120 max @ =120 max @ =120 max @ =75
DIMENSION mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm) mm)
ENVASES ) ) i . . | (min@=173in (min@= | in@=173in | (Min@=173in | (min@=1731n | (min@=173in | (Min @ =173in | (Min@=173in | (min @ =173 In | (min @ =173 In (e
(min @ =173 in (min@=173in (min @ =173 in 1.73 in 1.73 in
. . . max @ = 4.72 max @ = 4.72 max @ = 4.72 max @ = 4.72 max @ = 4.72 max @ = 4.72 max @ = 4.72 max @ = 4.72 max @ = 4.72
max @ = 847 in) max @ = 847 in) max @ = 8.47 in) . max @ = 4.72 X ) X X . X X . max @ = 2.95
in) in) in) in) in) in) in) in) in) in) in)

AL'MENTAC'ON 400 V +/-10% 400 V +/-10% 400V +/-10% | 400 V +/-10% | 400 V +/-10% | 400 V +/-10% | 400 V +/-10% | 400 V +/-10% | 400 V +/-10% | 400 V +/-10% | 400 V +/-10% | 400 V +/-10% | 400 V +/-10% | 400 V +/-10%
g 3PH+N+PE 3PH+*N+PE 3PH+*N+PE 3PH+*N+PE 3PH+*N+PE 3PH+N+PE 3PH*N+PE 3PH+N+PE 3PH+N+PE 3PH*N+PE 3PH+N+PE 3PH+N+PE 3PH+*N+PE 3PH+N+PE
ELECTRICA 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz 50/60Hz

4775 x 2623 4775 x 2623 4775 x 2623 2320 x 3280 | 2320 x 3280 | 2320 x 3280 | 4775 x 2623 | 4775 x 2623 | 4775 x 2623 | 4775 x 2623 | 5800 x 3900 | 6800 x 3900 | 6800 x 3900 | 7300 x 3900
DlMENSlﬂN X 2356 mm X 2356 mm X 2356 mm x 2300 mm x 2300 mm x 2300 mm X 2356 mm X 2356 mm X 2356 mm X 2356 mm X 2550 mm X 2550 mm X 2550 mm X 2550 mm

MAQUINA**

15,66 X 8.60 15,66 X 8.60 15,66 X 8.60 7,61 x10,76 7,61 x10,76 7,61 x10,76 15,66 X 8.60 | 15,66 X 8.60 | 15,66 X 8.60 | 1566 X 8.60 | 19.02 x12.79 | 22.31x12.79 | 22.31x12.79 | 23.95x 12.79
X 7.73 ft X 7.73 ft X 7.73 ft X 7,55 ft X 7,55 ft X 7,55 ft X 7.73 ft X 7.73 ft X 7.73 ft X 7.73 ft x 8.36 ft x 8.36 ft x 8.36 ft x 8.36 ft

—
—
—

..:.=-,___] | ..:.=-,___] | ..:.=-,___] ..'| . -,li ﬂl~. -,li ..'| . -.'i f‘:*jf‘:*:]tf‘:*jr:*j“"—J Fﬁl.-.l‘_J Fﬁl..d‘_J ,:f.”_w_A

Los valores indicados no son vinculantes, puesto que deben ser confirmados por SMI en funcién de las condiciones productivas y de las especificaciones técnicas de preformas o envases.

* Envase de 0,5 L. ** Longitud x ancho x altura. Sin tolva de alimentacién y orientador de preformas.
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ntajas

» Orientador de preformas

* robusta unidad de levantamiento y orientacion de las preformas
equipada con escalera y plataforma sobreelevada

exceso de devueltas

* recuperacion del preformas,

automaticamente a la tolva de alimentacion

» Grupos rotativos de pinzas

* control desmodrémico de los grupos rotativos de pinzas
mediante la utilizacion de una doble leva

214
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» Madulo de calentamiento de preformas

* lamparas de rayos infrarrojos de onda corta colocadas
horizontalmente y divididas en paneles

* hasta 8 lamparas de rayos infrarrojos de onda corta por cada
panel del médulo de calentamiento

* parametros de cada ldmpara accesibles y modificables a través
del panel operario POSYC®

* calentamiento de preformas diferenciado longitudinalmente y
radialmente homogéneo

* paneles termoreflectantes, de material compuesto, instalados
frontal y posteriormente a las ldmparas para aumentar la
intensidad de la radiacién térmica y por tanto, reducir el
consumo de energia

* paso de la cadena de los mandriles de 37/44 mm (para el
soplado de envases de hasta 3 L)



) SERIE EBS E: CARACTERISTICAS Y VENTAJAS

* sistema de enfriamiento por
liguido, para enfriar el anillo
de proteccion que permite
al filo de las preformas no
deformarse durante el proceso
de calentamiento

* sistema de enfriamiento
por aire, para
mantener estable y
suficientemente baja la
temperatura del médulo
de calentamiento

¢ disefio modular y

estandarizado para todos
los modelos de soplado

» Carrusel de estirado-soplado

* tecnologia sin levas precisa y altamente fiable
* estaciones de estirado-soplado
estandarizadas para todos los modelos de
sopladoras y caracterizadas por un bajo
volumen muerto gracias a valvulas de alto
rendimiento y a circuitos optimizados
esistema de enfriamiento por liquido, para
mantener constante la temperatura de los moldes
esistema de recuperacion del aire
incluido

*moldes tratados superficialmente vy
producidos con una aleacién especial de
aluminio particularmente resistente al
desgaste

*porta-moldes fabricados en fusiéon de
arrabio austemperado muy resistente a las
solicitaciones mecanicas

evara de estiramiento motorizada para
incrementar la velocidad y permitir una gestion

mas flexible del proceso de estiramiento

» Nuevo médulo de calentamiento de preformas

Las estiro-sopladoras de la serie EBS ERGON estan equipadas con
un horno de calentamiento de preformas de reciente creaciéon y
de dimensiones muy compactas, con cadena de mandriles porta-
preformas desplegada horizontalmente (paso 37/44 mm para
el soplado de envases de hasta 3 L) y un sistema optimizado
de ventilacion. Los conceptos innovadores aplicados al disefio
de la nueva gama de maquinas ERGON han permitido acortar
la longitud del horno de un 50% respecto al horno tradicional;
de esta manera se ha reducido el numero de preformas que
en un preciso momento se encuentran en transito delante de
los paneles calefactores. EI nuevo moédulo de calentamiento
presenta un sistema de paneles termo-reflectantes de material
compuesto de alta eficiencia energética posicionados tanto
frontal como posteriormente a las lamparas de rayos infrarrojos
de onda corta encargadas del calentamiento de las preformas.
Dicha solucién innovadora asegura un elevado reflejo del calor
generado por las ldamparas y garantiza una distribucion mas
uniforme del calor en toda la superficie de las preformas. Gracias
a las soluciones técnicas de vanguardia que las caracterizan, las
nuevas sopladoras EBS ERGON de SMI destacan por los bajos
consumos energéticos y la total compatibilidad ambiental del
proceso de estirado-soplado.

SEEECEEEEEEEEEE
HEEEEEEEEEEE

» Cuadro eléctrico y cableado de la maquina

* cuadro eléctrico integrado en el médulo de calentamiento,
con notable reducciéon del espacio ocupado por la maguina;
como consecuencia, el usuario final tiene a disposicion mas
espacio para la instalacion de accesorios o equipos adicionales.
Igualmente la maquina presenta un aspecto mas compacto
y resulta mas fécil de acceder. gracias a la eliminacién de los
cables de alimentacion (aéreos o colocados a tierra) utilizados
generalmente para la conexién con cuadros eléctricos externos

* utilizacion de cables pre-cableados y pre-testados

* dorsal de comunicacion ethernet

* bus de campo SERCOS interface™

smi
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ventajas

» Fiabilidad y eficiencia de primera

La nueva serie EBS ERGON es mas robusta, mas compacta,
mas flexible, mas tecnolégicamente avanzada, con prestaciones
mejores respecto a la gama precedente gracias a una serie de
innovaciones técnicas aplicadas al proceso de estirado-soplado.
De hecho, el médulo de estirado-soplado de la gama EBS
ERGON esta equipado con varas de estirado motorizadas cuyo
funcionamiento, mandado por accionamientos electronicos,
no necesita de levas mecanicas. Dicha innovaciéon permite el
curso preciso de la vara de estirado y el control riguroso de su
posicion, ademas del ahorro energético significativo. Asimismo,
la nueva tecnologia permite modificar la velocidad de estirado
sin intervenciones mecéanicas (sustitucion de levas) y reducir
notablemente el estrés generado por las vibraciones a las
cuales el carrusel de soplado estd sometido en las soluciones
tradicionales. La serie EBS ERGON destaca por un sistema de
valvulas de alta prestacion y bajo volumen muerto que permite la
reduccion de los tiempos de pre-soplado y soplado, con ventajas
en términos de rendimiento de la maquina, de calidad de las
botellas producidas y del ahorro de aire comprimido.

» Manejo, limpieza y mantenimiento faciles y econémicos

Las instalaciones de estirado-soplado de la serie EBS ERGON
destacan por la estructura compacta, ergonémica y funcional capaz
de simplificar notablemente las operaciones de manejo, limpieza y
mantenimiento de la maquina y garantizar un significativo ahorro de
espacio en la linea de embotellado. Las puertas de protecciéon de
las nuevas sopladoras EBS ERGON tienen forma curvada, por tanto
hay mas espacio en la maquina para las actividades de limpieza y

smil

mantenimiento que el operador puede llevar a cabo facilmente y sin
riesgo. La ergonomia de las nuevas sopladoras SMI sobresale también
por la tecnologia avanzada del sistema de automatizacién y control
Motornet System®, que asegura el mantenimiento constante de los
mejores parametros de trabajo durante todo el ciclo de produccién y
la modificacion directa de las requlaciones de la maquina.

» Bajo ruido y estrés mecanico reducido

En las sopladoras de la serie EBS ERGON un sistema innovador
gestiona tanto el movimiento de subida/descenso del fondo del
molde como el de apertura/cierre del grupo porta-molde, reduciendo
notablemente el estrés mecanico y el ruido a los cuales esta secciéon
de maquina esta sometida.

il
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» Paneles de alta reflexion térmica para el calentamiento de las preformas

Entre las principales medidas adoptadas
por SMI para reducir el consumo de
energia destaca el innovador sistema de
instalados

paneles termoreflectantes,

en las estiro-sopladoras frontal y

posteriormente a las lamparas de rayos

infrarrojos de onda corta utilizadas para
calentar las preformas; dichos paneles, de material compuesto, tienen
gran capacidad de reflexion del calor generado por las lamparas, que
operan a determinadas longitudes de onda. El proceso de reflexiéon hace
aumentar la intensidad y la calidad de la radiacion térmica a la que se
someten las preformas, lo cual permite una distribucion mas uniforme
del calor sobre toda la superficie de las mismas y, por consiguiente, la
reducciéon del numero de lamparas instaladas en la maquina respecto
a las soluciones de calentamiento tradicionales. La mayor eficiencia
energética de dicha solucién innovadora permite al usuario final reducir
el consumo de energia eléctrica relacionado con la alimentacién de las
lamparas de calentamiento de las preformas, con un ahorro energético
de hasta un 30% respecto a los sistemas tradicionales no dotados de
dicha tecnologia; naturalmente, el ahorro efectivo cambia en funcién del
rendimiento de la instalacion, del tamafo de la botella, del gramaje y del
color de la preforma utilizada asi como de otras variables ambientales
y productivas.




» Sistema de recuperacion Air Master

Todas las estiro-sopladoras EBS ERGON de nueva generacion
disponen de un sistema integrado de recuperacion del aire de alta
eficiencia, denominado AIR MASTER, que permite recuperar aire del
circuito de soplado.

Este sistema se basa en una arquitectura de dos etapas (la y 2a
etapa), que se articula como sigue:

La la etapa permite reutilizar el aire recuperado para alimentar:
¢ el circuito del aire de servicio
* el circuito de pre-soplado

La 2a etapa (tanque PX) permite reutilizar el aire recuperado
para alimentar:
* la etapa de soplado

El sistema Air Master proporciona una notable reduccién del consumo
de aire comprimido y un significativo ahorro de energfa, gracias a la
disminucién de la utilizaciéon del compresor de alta presion.

Los modelos EBS E / K / KL / KL HC estan equipados de dos valvulas
(una en los modelos EBS HC) por cada estacion de estirado-soplado:
la primera introduce el aire al interior del tanque del sistema de
recuperacion del aire, la sequnda introduce el aire al interior del
tanque PX y lo extrae de este.

El sistema Air Master garantiza una notable reduccién en los gastos
energéticos y hasta 40 % (con tanque PX instalado) de ahorro en el
consumo del aire comprimido; gracias al sistema de recuperacion,
una parte del aire en el circuito de soplado es recuperada y reciclada
para el circuito de pre-soplado y para el aire de servicio de la
maquina (la etapa): ademas, gracias a la 2a etapa (tanque PX), el
aire recuperado se utiliza también en la fase de soplado.

ALTA PRESION |<——| DEPOSITO 2 (PX TANK)

RECUPERACION
DEPOSITO 1

AIRE DE SERVICIO PARA

| ELFUNCIONAMIENTO

DE LA MAQUINA

PRE-SOPLADO

T

|

EMPLEO DEL AIRE RECUPERADO

|

» Por qué elegir la tecnologia rotativa SMI

* tecnologia de soplado totalmente electrénica que asegura
producciones elevadas y rendimientos 6ptimos por cavidad

¢ preciso perfil de calentamiento por cada preforma
* moldes mono-cavidad (pueden contener una sola preforma)

* gestion y control de cada molde y por tanto, de cada cavidad
gracias a la tecnologia “Intellicavity”

* monitorizacién precisa y constante de todas las fases del
proceso de estirado-soplado, gracias a la introducciéon de
parametros especificos por cada preforma

* rapidez en el proceso de cambio de formato y de sustitucion
de los moldes
* costes de

ejercicio 'y de

mantenimiento reducidos
* bajo consumo de energia eléctrica,
ya que la rotacién constante del

carrusel produce cargas inerciales
casi nulas

¢ consumos de aire comprimido

limitados, gracias
al sistema de
recuperacion del

aire 'y al bajo
volumen muerto
de cada estacion
&% de estirado-soplado
individual

* posibilidad, en caso
de averia, de parar
s6lo las estaciones

de estirado-soplado

interesadas, sin
interrumpir la
produccion

smil
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) ESTIRO-SOPLADORAS ROTATIVAS EBS E

EBS E ERGON

scan this QR code

{7 (TECCIEIELE

El proyecto EBS E ERGON prevé procesos totalmente electrénicos
que permiten la eliminacién de todos los movimientos mecanicos y
de las levas relativas y que, de hecho, hacen la sopladora una maguina
“cam-less” (sin levas).

La nueva gama esta compuesta por 4 modelos, de 12 a 20 cavidades,
adaptados para realizar botellas con una velocidad maxima de 2.500
bph/cavidad.

La serie EBS E ERGON de sopladoras rotativas garantiza notables
prestaciones en el estirado-soplado de botellas en PET rPET y PP
principalmente utilizadas en el sector de alimentos y bebidas. El
elevado contenido tecnolégico, los costes de ejercicio y mantenimiento
extremadamente reducidos asi como la excelente relacion calidad/
precio hacen de la serie EBS E ERGON la solucién ideal para producir
envases plasticos de diversas capacidades, con formas que van de las
mas simples a las mas innovadoras y complejas.

mars e

O smi *Los valores indicados no son vinculantes, puesto que deben ser confirmados por SMI en funcion de las condiciones productivas y de las especificaciones técnicas de preformas y envases.



@ ALIMENTACION DE PREFORMAS

Mediante un transportador elevador adecuado las preformas son

transportadas de la tolva de alimentacion al orientador; el orientador
las introduce en una guia inclinada desde la cual, por medio de caida
por gravedad, alcanzan la rueda de separacion de estrella posicionada
en el médulo de calentamiento. Dicha rueda alimenta la cadena
de los mandriles rotativos, a través de los cuales las preformas son
“capturadas” y entran en el médulo de calentamiento.

B CALENTAMIENTO DE PREFORMAS

Antes de entrar en el médulo de calentamiento dotado de lamparas de
rayos infrarrojos de onda corta, cada preforma es sometida a controles

precisos que detectan las dimensiones y la correcta posicion vertical,
descartando automaticamente todas las preformas que no respeten
los parametros instalados. Durante todo el proceso de calentamiento
las preformas giran constantemente sobre si mismas, a fin de garantizar
una distribucion 6ptima y simétrica del calor generado por las lamparas
de rayos infrarrojos de onda corta. El médulo de calentamiento esta
equipado con dos diferentes sistemas de enfriamiento: uno por liquido,
para enfriar el anillo de proteccion que hace que el anillo del cuello
de la preforma no se deforme durante el proceso de calentamiento,
y otro por aire, para mantener la temperatura interna del médulo de
calentamiento suficientemente baja, lo cual evita la exposicion de
las paredes internas de las preformas a temperaturas demasiado
altas. En la salida del médulo de calentamiento un sensor detecta

la temperatura de la preforma, la compara con el valor de ajuste
establecido y, en caso de que los dos valores no coincidan, incrementa
o disminuye la potencia de las lamparas del moédulo de calentamiento.

© SOPLADO DE PREFORMAS

Un grupo rotativo de pinzas coge las preformas del moédulo de
calentamiento y las posiciona en las estaciones de estirado-soplado.
El proceso de soplado se divide en dos diferentes fases: estirado y pre-
soplado, que se produce contemporaneamente mediante la bajada de
la vara de estirado motorizada y la introduccion del aire comprimido a
baja presion, y finalmente el soplado final con aire comprimido de alta
presion, a través del cual los envases adquieren su forma definitiva.
Una contrapresion por aire asegura la perfecta junta de los moldes;
ademas, el nuevo sistema de accionamiento del grupo mecénico del
molde, combinado con la vara electrénica de estirado, automatiza
completamente las estiro-sopladoras EBS ERGON, con ventajas
notables en términos de mayor precisiéon cinematica, mantenimiento
reducido, menores vibraciones, mayor silencio y mayor longevidad de
la instalacion.

@ SALIDA BOTELLAS

Durante el proceso de soplado, un sistema de medicion verifica
la correccion del perfil de presion requerido durante el ciclo de
produccion de las botellas. En caso de que haya pérdida de presion,
la forma de los envases se altera y los envases defectuosos son
automaticamente descartados por el sistema de control de la
madquina. Las botellas finalizadas son extraidas de las estaciones
de estirado-soplado mediante un segundo grupo rotativo de

pinzas y trasladadas a los equipos de llenado.
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) ESTIRO-SOPLADORAS ROTATIVAS EBS K

SERIE EBS K ERG

A partir de las innumerables innovaciones técnicas introducidas
en las estiro-sopladoras de la serie EBS E ERGON, los disefiadores
SMI han desarrollado una nueva serie de maquinas rotativas muy
compactas llamadas EBS K ERGON (la letra K del nombre deriva
de la palabra <Kompakt~>), aptas para satisfacer necesidades de
produccién de hasta 10.000 botellas por hora. Los nuevos modelos
estan disponibles en versiones de 2, 3 y 4 cavidades y permiten
aprovechar todas las ventajas de la tecnologia rotativa en un
rango de velocidad (de 3-4.000 a 10.000 botellas por hora) que

tradicionalmente estaba cubierto por las sopladoras lineales.

OL=A0] EBS K ERGON
v VVIDEO

scan this QR code

* La seccion de calentamiento de las preformas (horno) esta
integrada con la seccién de estirado-soplado (carrusel) en un
unico médulo muy compacto, lo que permite instalar el equipo
en lineas de embotellado de reducidas dimensiones.

* La estructura que encierra el horno y el carrusel tiene puertas de
protecciéon de forma ligeramente redondeada, esto permite disponer
de mas espacio dentro de la maquina para realizar las tareas de
limpieza y mantenimiento con facilidad y en condiciones sequras.

* La instalacion esta gestionada por el avanzado sistema de
automatizacion y control Motornet System®; dicho sistema
asegura que se mantengan constantes los parametros o6ptimos
de trabajo durante todo el ciclo de producciéon y permite modificar
directamente las configuraciones de la maquina, con la consiguiente

simplificacion de las operaciones de cambio de formato.

*Los valores indicados no son vinculantes, puesto que deben ser confirmados por SMI en funcién de las condiciones productivas y de las especificaciones técnicas de preformas y envases.



@ CALENTAMIENTO DE PREFORMAS

La instalacion de estirado-soplado EBS K ERGON esta
equipada con un innovador horno de calentamiento de
las preformas de disefio sumamente compacto, que
permite integrarlo con el carrusel de estirado-soplado
dentro del mismo moédulo maquina: el horno se distingue
por el desarrollo horizontal de la cadena porta-preformas
y por el sistema optimizado de ventilacion y aireacion.
Ademas, los grupos de lamparas de rayos infrarrojos para
el calentamiento de las preformas en transito monta
un sistema de paneles termorreflectantes de material
compuesto de alta eficiencia energética, situados tanto
frontal como posteriormente a las lamparas. Esta solucion
técnicamente a la vanguardia asegura un elevado reflejo
del calor generado por las lamparas de rayos infrarrojos y
garantiza una distribucion mas uniforme del calor en toda
la superficie de las preformas. El interior del horno presenta
un difusor de aluminio que asegura un control 6ptimo de
la temperatura para prevenir los problemas derivados de un
excesivo calentamiento.

€ SOPLADO DE PREFORMAS

¢ El carrusel de estirado-soplado esta provisto de varillas de
estirado motorizadas, cuyo funcionamiento, controlado por
accionamientos electrénicos, no requiere levas mecanicas. Es una
solucién innovadora que garantiza una precisa gestion de la carrera
de la varilla de estirado y un atento control de la posiciéon de la
misma, asi como un significativo ahorro energético. Esta tecnologia
permite modificar la velocidad de estirado sin intervenciones
mecanicas (sustitucion de levas) y reducir considerablemente
el estrés causado por las vibraciones a las que el carrusel de
soplado estad sometido en las soluciones tradicionales.

* El sistema de estirado-soplado adopta un sistema de valvulas
de altas prestaciones y bajos volumenes muertos que permite
reducir los tiempos de presoplado y de soplado, con el consiguiente
aumento del rendimiento de la maquina y de la calidad de las
botellas producidas.

* El grupo mecanico del molde dispone de motorizacién propia, lo
que permite realizar con la méaxima precision tanto las operaciones
de subida y bajada del fondo del molde como las de apertura y
cierre del grupo porta-molde. La integracion de esta innovadora
solucion con el sistema de varillas de estirado electrénicas
convierte a las estiro-sopladoras EBS ERGON KL de SMI en una
auténtica instalacion <cam-free» (sin levas), con considerables
ventajas en términos de mayor precision cinematica, reducido
mantenimiento, menores vibraciones, menor ruido y mayor

longevidad de la instalacion.

Si se utiliza un proceso de calentamiento estandar,
la expansion del material es uniforme en todas las
direcciones, por esta razon esta tecnologia no es
adecuada para la produccién de contenedores con
forma no cilindrica: de hecho el uso de un proceso
de calentamiento estandar sobre un contenedor
no cilindrico comporta el enfriamiento prematuro
del material no completamente estirado, cuasando
areas con grosor no uniforme en el contenedor
acabado. El calentamiento preferencial utiliza un
perfil de temperatura dedicado/deferenciado, que permite a la preforma de

expandirse de manera controlada tomando una forma especifica en el molde.

El calentamiento preferencial permite asi de:

¢ tener una mejor distribucion del material: en particular de obtener grosores
uniformes en contenedores de forma compleja (ej. asimétricos, no-cilindricos)

* eliminar las areas de grosor excesivo

* permitir un etiguetado mas facil

* optimizar el peso de un contenedor particularmente complejo

El calentamiento preferencial esta destinado a producciones de contenedores
para detergentes, suavizantes, cosméticos, productos farmacéuticos, salsas, y
algunas bebidas alcdlicas, para las que es ideal un ratio entre el lado mayor
y el menor »2.




) ESTIRO-SOPLADORAS ROTATIVAS EBS KL | KL HC

EBS KL ERGON
VIDEO

scan this QR code

»12 3 smi
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A partir de las innumerables innovaciones técnicas introducidas en las
estiro-sopladoras de la serie EBS K ERGON, los disefadores SMI han
desarrollado una nueva serie de maquinas rotativas muy compactas
llamadas EBS KL ERGON (las letras KL del nombre derivan de la palabra
<Kompakt Large>»), aptas para satisfacer necesidades de produccién
de hasta 25.000 botellas por hora. Los nuevos modelos permiten
beneficiarse de todas las ventajas de la tecnologia rotativa combinada
con soluciones de automatizacion de procesos basadas en dispositivos
electrénicos de ultima generacion.

Mas en detalle la gama de sopladoras EBS KL estd compuesta de la
siguiente manera:

* 3 modelos EBS KL HC (High Capacity) ERGON, de 3 a 6 cavidades,
especificamente proyectados para producir envases en rPET/PET y PP de gran
capacidad hasta de 10 L con una velocidad maxima de 1.200 bph/cavidad*:

* 4 modelos EBS KL ERGON, de 4 a 10 cavidades, adaptadas para

realizar botellas en rPET/PET y PP hasta de 3 L con una velocidad
maxima de 2.500 bph/cavidad*.

* La seccion de calentamiento de las preformas (horno) esta
integrada con la seccién de estirado-soplado (carrusel) en un unico
modulo muy compacto, lo gque permite instalar el equipo en lineas
de embotellado de reducidas dimensiones.

* La estructura que encierra el horno y el carrusel tiene puertas de
proteccién de forma ligeramente redondeada, esto permite disponer
de mas espacio dentro de la maquina para realizar las tareas de
limpieza y mantenimiento con facilidad y en condiciones seguras.

* La instalacion esta gestionada por el avanzado sistema de
automatizacion y control Motornet System®; dicho sistema
asegura que se mantengan constantes los parametros 6ptimos
de trabajo durante todo el ciclo de produccién y permite modificar
directamente las configuraciones de la maquina, con la consiguiente
simplificacion de las operaciones de cambio de formato.

*Los valores indicados no son vinculantes, puesto que deben ser confirmados por SMI en funcion de las condiciones productivas y de las especificaciones técnicas de preformas y envases.



@ CALENTAMIENTO DE PREFORMAS

La instalacion de estirado-soplado EBS KL / KL HC esta
equipada con un innovador horno de calentamiento de
las preformas de disefio sumamente compacto, que
permite integrarlo con el carrusel de estirado-soplado
dentro del mismo moédulo maquina: el horno se distingue
por el desarrollo horizontal de la cadena porta-preformas
y por el sistema optimizado de ventilacion y aireacion.
Ademas, los grupos de lamparas de rayos infrarrojos para
el calentamiento de las preformas en transito monta
un sistema de paneles termorreflectantes de material
compuesto de alta eficiencia energética, situados tanto
frontal como posteriormente a las lamparas. Esta solucion
técnicamente a la vanguardia asegura un elevado reflejo
del calor generado por las lamparas de rayos infrarrojos y
garantiza una distribucion mas uniforme del calor en toda
la superficie de las preformas. El interior del horno presenta
un difusor de aluminio que asegura un control 6ptimo de
la temperatura para prevenir los problemas derivados de un
excesivo calentamiento.

€ SOPLADO DE PREFORMAS

¢ El carrusel de estirado-soplado esta equipado con varillas
de estirado motorizadas, controladas por accionamientos
electrénicos, (motores brushless con driver integrado), que no
requieren una leva neumaética y el tiempo necesario para su
sustitucion, dado que el servomotor se ajusta automaticamente
en funcion de la velocidad de produccién (hasta 2,4 m/s). Esta
solucién reduce considerablemente las vibraciones de la maquina
y los ajustes que se realizan en caso de cambio de formato.

* El sistema de estirado-soplado adopta un sistema de valvulas
de altas prestaciones y bajos volumenes muertos que permite
reducir los tiempos de presoplado y de soplado, con el consiguiente
aumento del rendimiento de la maquina y de la calidad de las
botellas producidas.

* El grupo mecanico del molde dispone de motorizacién propia, lo
que permite realizar con la méxima precision tanto las operaciones
de subida y bajada del fondo del molde como las de apertura y
cierre del grupo porta-molde. La integracion de esta innovadora
soluciéon con el sistema de varillas de estirado electrénicas
convierte a las estiro-sopladoras EBS KL / KL HC de SMI en una
auténtica instalacion «<cam-free» (sin levas), con considerables
ventajas en términos de mayor precision cinematica, reducido
mantenimiento, menores vibraciones, menor ruido y mayor
longevidad de la instalacion.

* Nuevo sistema de manipulacion de
las pinzas, basado en pinzas preformas/
botellas sin muelles equipados de levas
desmodrémicas: esta solucion optimiza
los espacios y reduce el diametro en el
que las pinzas se mueven, permitiendo asi
reducir el desgaste y aumentar la precision
de gestion de la sopladora.

* Las pinzas estan equipadas con un
embrague con sensor integrado, que
asegura gue cada pinza esté siempre en
posicion de fase.

* El utilizo de rodamientos de plastico
permite también reducir el desgaste y
las vibraciones a las que las pinzas estan
sometidas, eliminando la necesidad de
grasa para lubricar.




) LLENADORAS ELECTRONICAS

* Serie HEVF para el llenado de productos sin gas:
- agua sin y con gas
- te frio

: - zumo limpio (tipo pifia)

ICAS - leche fresca (vida util 7 dias)

: - vinagre de vino y vinagre balsamico

- vinagre de manzana
Las llenadoras electrénicas Enoberg (empresa miembro del grupo SMI) se pueden combinar con las sopladoras SMI - zumo espeso (tipo pera)
para crear soluciones compactas para el soplado, el llenado y el tapado de envases en rPET/PET y PP - jarabes
: - salsa de soja
El sistema de llenado electrénico se basa en el uso de un medidor de flujo para cada valvula de llenado. El medidor - detergentes y limpiadores
detecta el flujo de producto que se introduce en cada botella. Cuando se alcanza el volumen correcto, el medidor
de flujo controla el cierre de la valvula de llenado. e Serie HEMF para el llenado de productos no conductores de
- electricidad, especialmente aceite
Caracterizadas por una flexibilidad operativa elevada y capaces de satisfacer las exigencias de mercado en términos :
de higiene, fiabilidad, sencillez de mantenimiento y utilizacion, las llenadoras electrénicas se dividen como sigue: e Serie HEVS para el llenado de productos carbonatados

> 14 <3 smi



* Bastidor fabricado en acero inoxidable AISI 304

Contenedores 0'5 L Contenedores 5 L * Protecciones en vidrio templado y juntas de estanqueidad que sellan
herméticamente el area de llenado, aislandola del entorno exterior
HEVF HEMF HEVS HEVF HEMF (versiones compactas de hasta 60 valvulas de llenado)
* Bastidor en configuracion WALK-IN que facilita el acceso al area de
Relleno electronico electronico electronico electronico electroénico llenado para cambios de formato o tareas de mantenimiento (en
N° de vélvulas max. 96 max. 60 max. 114 max. 20 max. 20 maquinas con mas de 60 valvulas de llenado)
* Movimiento de los carruseles de la maquina mediante robustos
Velocidad maxima* engranajes ubicados en la base de la estructura

* Transmisiones completamente aisladas del area de llenado para evitar
AGUA SIN GAS 55.000 bph - 40.000 bph 8.100 bph - posibles contaminaciones

* Valvula de llenado de facil mantenimiento, fabricada integramente en

VINAGRE 50.000'bph i ] i i acero inoxidable AISI 316
DETERGENTES 40.000 bph _ R _ _ * Caudalimetro de alta precision instalado junto a cada valvula de
llenado
ZUMOS 45.000 bph - - - - * Botellas ciegas (false bottles) para garantizar una limpieza y
sanitizacion completa de todas las partes en contacto con el producto
LECHE FRESCA 40.000 bph - - - - » Bomba de producto que mantiene una presion constante durante el
llenado (series HEVF - HEMF)
ACEITE DE MESA ) 36.000 bph ] ) 5400 bph * Cambio rapido de formato para los sistemas de guia de botellas
AGUA CON GAS - - 40.000 bph - - * Gestion de los parametros de cada formato directamente desde la
interfaz HMI
BEBIDAS (CSD) - - 38.000 bph - - * HMI tactil de 18”

*Velocidad maxima de la llenadora en la version stand-alone, que podria estar limitada en la versiéon Ecobloc® L AN s i 15 (
Los valores indicados no son vinculantes, puesto que deben ser confirmados por SMI en funcién de las condiciones productivas y de las especificaciones técnicas de preformas o envases.



@ Transferencia de las botellas vacias

Después de haber sido producidas por la maquina de
estiro-soplado, las botellas vacias se transfieren desde
la sopladora hasta la llenadora por pasaje directo “neck
handling” con sistema estrella-estrella. La rueda de
estrella a la salida de la sopladora estad equipada con
pinzas sincronizadas electrénicamente con las guias
de la rueda de estrella en la entrada de la llenadora.

B Llenado HEVF

Una vez alcanzada la estaciéon de llenado, una
pinza toma la botella por el cuello, alineandola
bajo la valvula de llenado. El producto a llenar
estd en un tanque externo desde el que, por
medio de una bomba especifica, es enviado a
la valvula de llenado. El llenado volumétrico
electronico se efectua por medio de especificos
medidores electronicos de flujo, posicionados
sobre las valvulas de llenado. Durante el proceso
de llenado, el medidor detecta el flujo de
producto que pasa por la valvula. La medicion
se basa en impulsos que se comparan con los
definidos para el formato en uso. Cuando se
alcanza el valor establecido, la sefal de cierre se
envia a la valvula de llenado. En este momento la
botella se transfiere a la taponadora.

B Llenado HEMF

Una vez alcanzada la estaciéon de llenado, una
pinza toma la botella por el cuello, alineandola
bajo la valvula de llenado. El producto a llenar
estd en un tanque externo desde el que, por
medio de una bomba especifica, es enviado a la

> 16 3 smi

vélvula de llenado. El llenado electrénico masico
se efectua a través de medidores de masa
basados en el principio de Corioli, posicionados
sobre las valvulas de llenado. Durante el proceso
de llenado, el medidor detecta el flujo de
producto que pasa por la valvula. La medicion
se basa en impulsos que se comparan con los
definidos para el formato en uso. Cuando se
alcanza el valor establecido, la sefial de cierre se
envia a la valvula de llenado. En este momento la
botella se transfiere a la taponadora.

B Llenado HEVS

Una vez alcanzada la estaciéon de llenado, una
pinza, directamente relacionada con el grifo, toma
la botella por el cuello, llevandola a contacto con
el grifo para permitir el llenado.

El producto a llenar estd en un tanque resistente
a altas presiones posicionado en el carrusel de
llenado.

En la botella, en contacto con la valvula, se
inyecta CO, para llevarla a presion y permitir
entonces un llenado sin la creaciéon de espuma.
El llenado volumétrico electrénico se efectua por
medio de medidores de volumen, posicionados
sobre las valvulas de llenado.

Durante el proceso de llenado, el medidor detecta
el flujo de producto que pasa por la valvula.

La medicion se base en impulsos que se comparan
con los definidos para el formato en uso.
Mientras que el producto entra en la botella, el
CO; presente es evacuado por medio de un canal
dedicado que descarga al exterior del bloque de

llenado.
En este momento la botella llenada se transfiere

a la taponadora.

B Taponado

Una estrella conformada permite centrar la
botella bajo la estacién de taponado. El tapén
procedente del sistema de alimentacion es
tomado por una estrella de traslado llamada “pick
& place”. La cabeza de la taponadora toma el
tapoén desde la estrella y lo pone a la botella. En

funcion del tapon de plastico a poner (tapén de
rosca de plastico y tapén a presion), el sistema
de taponado puede ser de rotacién o de presion.
La botella llenada y taponada se transfiere a la
cinta de salida.

Cinta de salida

Las botellas llenadas y taponadas se transfieren a
una cinta por cadena que transporta las botellas al
externo de la maquina. Esta cinta esta equipada de
un sistema de ajuste de altura, que permite ajustar
el punto de apoyo de la base de la botella segun la
altura de la botella trabajada.



s HEVF

Maxima precision del llenado

El llenado es extremadamente preciso, gracias al uso del medidor
de flujo, un dispositivo electrénico instalado cerca de cada valvula
que detecta el flujo de producto que se introduce en cada botella
contando los impulsos y envia la sefial de cierre a la valvula de
llenado, une vez que se alcanza el valor del formato en uso.

Solucion con bastidor COMPACTO o en configuracion WALK-IN

El bastidor, completamente sellado, proporciona a toda la maquina
una estructura sélida y resistente. Estd disponible en versiéon
compacta (para llenadoras de hasta 60 valvulas) o en version WALK-
IN (para llenadoras con mas de 60 valvulas). Ambas configuraciones
optimizan la geometria de la maquina para reducir el volumen
ocupado y ofrecer un footprint reducido.

Posibilidad de trabajar una amplia gama de productos

Se puede trabajar una amplia gama de productos gracias al terminal
de la valvula intercambiable, dedicado a cada tipo de producto.

FRODUCT
INLET FROM
THE TANK

Alto nivel de higiene

El plano de la maquina esta inclinado hacia los puntos de drenaje.
Esto permite el drenaje de liquidos presentes en la base de la
magquina y un mayor nivel de higiene.

Proteccion de los componentes electronicos

El colector eléctrico y los accionamientos de las valvulas de llenado
estan aislados del entorno de llenado mediante camaras selladas.
Esto permite proteger los componentes electrénicos de cualquier
contacto con liquidos y realizar operaciones de lavado de COP de
todo el carrusel de llenado.

Separacion entre colectores hiimedos y secos

La entrada del producto de llenado y el retorno del producto de
lavado tienen lugar en la parte inferior de la maquina a través de un
colector ceramico equipado con juntas dobles (una de estanqueidad,
una de sequridad) y completo con una luz de inspeccion. Esto lleva
a la separacion neta entre colectores "humedos" (producto y retorno
CIP) y colectores "secos" (eléctricos y neumaticos) y a una alta
durabilidad.

Grifo completamente sanificable

Grifo completamente sanificable gracias a falsas botellas con
posicionamiento manual o automatico (opcional).

Control eficaz de dos ciclos de llenado

La valvula permite gestionar dos velocidades de llenado para llenar
de manera uniforme, eficiente y sin fugas de producto del envase. La
duracion de los ciclos de llenado (lento o rapido) se puede gestionar
de forma facil e intuitiva a través de las recetas presentes en la
interfaz hombre-maquina (HMI Posyc®).

smi
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HEMF

Maxima precision del llenado

El llenado es extremadamente preciso, gracias al uso del medidor
de flujo, un dispositivo electrénico instalado cerca de cada valvula
que detecta el flujo de producto que se introduce en cada botella
contando los impulsos y envia la sefal de cierre a la valvula de
llenado, une vez que se alcanza el valor del formato en uso.

Medidor de flujo masico de alta precision

Medidor de flujo masico de alta precision (medidor que utiliza el
principio de Corioli para determinar la cantidad exacta de producto
por cada paso), instalado en las proximidades de cada grifo de llenado,
permite obtener una medicion rapida y con mayor repetibilidad. Los
medidores estan caracterizados por una mayor estabilidad y menos
calibracion del medidor. En la medicion, el impacto de las condiciones
ambientales (vibraciones mecanicas, agitacion, pulverizaciones, etc.)
es minimo. Ademas, no hay limite de volumen (el tamafo del envase
no esta limitado por el rango de células de carga). El monitoreo de
las vélvulas y la compensacion automatica es posible a través del
PLC.

THE TANK

> 18 3 smi

Grifo de llenado simple con bajos gastos de mantenimiento
Grifo de llenado simple con un numero reducido de juntas y una
reduccion significativa de los gastos y los tiempos de mantenimiento.

Grifo de llenado sin goteo

La serie HEMF esta equipada de un grifo especial no goteo para el
llenado de aceite en envases de rPET/PET, con la funcién especifica
no goteo al final del llenado.

Control eficaz de dos ciclos de llenado

La valvula permite gestionar dos velocidades de llenado para llenar
de manera uniforme, eficiente y sin fugas de producto del envase. La
duracion de los ciclos de llenado (lento o rapido) se puede gestionar
de forma facil e intuitiva a través de las recetas presentes en la
interfaz hombre-maquina (HMI Posyc®).
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HEVS

Maxima precision del llenado

El llenado es extremadamente preciso, gracias al uso del medidor
de flujo, un dispositivo electrénico instalado cerca de cada valvula
que detecta el flujo de producto que se introduce en cada botella
contando los impulsos y envia la sefial de cierre a la valvula de
llenado, une vez gque se alcanza el valor del formato en uso.

Médulo de llenado compacto

El médulo de llenado compacto permite reducir el numero de
estrellas de transferencia, garantizando al mismo tiempo un acceso
facil de la maquina para las operaciones de mantenimiento y de
limpieza.

Grifo de elevado contenido tecnoldgico

Valvula de llenado con elevado contenido tecnolégico con canal
independiente para el pasaje de CO, dentro de la botella. Ademas, el
terminal de la valvula permite direccionar el flujo del producto a las
paredes de las botellas y entonces reducir la turbulencia del liquido.

Grifo completamente sanificable
Grifo completamente sanificable gracias a falsas botellas con
posicionamiento automatico.

Tanque producto de alta precision

El dispositivo esta provisto de valvula de carga/descarga de CO,
totalmente lavable y sanificable; sonda de nivel capacitiva que
comunica con la véalvula modulante en entrada del producto a fin de
mantener el nivel del producto constante en el tanque

Alto nivel de higiene y reduccion de los tiempos de mantenimiento

El piston de llenado, integrado en el cuerpo de valvula, garantiza
menos movimientos de la botella, un nivel de higiene mas alto y una
reduccion de los tiempos de mantenimiento.

smi
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) SISTEMAS DE SOPLADO, LLENADO Y TAPONADO

€COBLOC®

HEVF

AGUA SIN GAS 50.000 bph | 25.000 bph | 10.000 bph | 7.200 bph

VINAGRE 50.000 bph | 25.000 bph | 10.000 bph 7.200 bph
SERIE ECOBI.OC® ERGO scan this QR code DETERGENTES 40.000 bph | 25.000 bph 10.000 bph 7.200 bph
ZUMOS 45.000 bph 25.000 bph 10.000 bph 7.200 bph
Los sistemas compactos de la serie ECOBLOC® combinan en un unico bloque las funciones de una estiro- LECHE FRESCA 40.000 bph 25.000 bph 10.000 bph 7.200 bph
sopladora rotativa, de una llenadora rotativa y de una tapadora rotativa. Son las soluciones ideales para producir, :
llenar y taponar envases en rPET/PET y PP de diferentes capacidades y formas, desde las mas simples hasta las _
mas innovadoras y complexas. La serie ECOBLOC® encuentra aplicacién en numerosos sectores: agua sin y con ACEITE DE MESA 36.000 bph 25.000 bph 10.000 bph 5.400 bph

gas, leche fresca, zumos, aceite comestible, vinagre, CSD y detergentes. La tabla a la derecha muestra las posibles

combinaciones de sopladoras y llenadoras para la creacion de soluciones ECOBLOC ®, segun el tipo de producto HEVS

y la velocidad (indicada en botellas/horas). La integracion en una sola maguina de las funciones de estirado-

soplado. llenado y taponado ofrece notables ventajas. ya que no se necesita la presencia de la enjuagadora, AGUA CON GAS 40.000 bph 25.000 bph 10.000 bph )

de las cintas transportadoras entre sopladora y llenadora y de las acumulaciones, se minimizan los riesgos de BEBIDAS (CSD) 38.000 bph 25.000 bph 10.000 bph B

contaminacion del producto a embotellar y se eliminan las causas de ineficiencia de la linea.

) 20 BN smi *Los valores indicados no son vinculantes, puesto que deben ser confirmados por SMI en funcion de las condiciones productivas y de las especificaciones técnicas de preformas o envases.
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SERIE ECOBLOC® ERGON: VENTAJAS

Caracteristicas y ventajas principales

Estructura modular y compacta, con amplias posibilidades de
personalizacién y numero reducido de estrellas de transferencia
botella

Perfecta separaciéon entre el médulo de estirado-soplado de la
“zona seca” y el de llenado de la “zona humeda”

Motorizacién en la parte inferior de la maquina

Traslado directo de las botellas por por el cuello con sistema
estrella/estrella

Bajos costes de ejercicio, energia y mantenimiento

Estandar elevado de higiene y limpieza

Eco-compatibilidad y ahorro energético

* Sistema de recuperacion del aire comprimido Air Master montado

de serie en la estiro-sopladora, que permite:

- menor consumo del aire comprimido AP para estirado y presoplado
- menor consumo del aire comprimido BP para los servicios

- menor consumo de energia eléctrica (uso reducido del compresor)

Menor consumo de energia eléctrica, gracias a:

- menor numero de motores en funcién entre la sopladora y la
llenadora

- uso exclusivo de motores asincronos con control digital

- uso reducido de lamparas de rayos IR: el uso de paneles
termorreflectantes de material ceramico de alta eficiencia
montados enfrente y detrds de las lamparas incrementa la
radiacion térmica, reducir

intensidad de la permitiendo

considerablemente los consumos energéticos

PLASTIQUE %
by RECYCLE* |
L woveuis worvs 11
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) SISTEMAS DE SOPLADO, LLENADO Y TAPONADO

@ Alimentacion de preformas

Mediante un transportador/elevador adecuado
las preformas son transportadas de la tolva de
alimentacion al orientador; el orientador procede a
introducirlas en una guia inclinada, desde la cual,
por medio de caida por gravedad, alcanzan la rueda
distanciadora a estrella posicionada en el interior
del médulo de calentamiento. Dicha rueda alimenta
la cadena de los mandriles rotativos, a través de los
cuales las preformas con “capturadas” y entran en

el médulo de calentamiento.

&) Calentamiento de preformas

Antes de entrar en el médulo de calentamiento,
dotado de ladmparas a rayos infrarrojos, cada
preforma individualmente es sometida
a controles precisos, que detectan sus
dimensiones y la posicién vertical, descartando
automaticamente todas las preformas que
no respetan los parametros pre-instalados.
Las preformas, aguantadas por los mandriles,
comienzan entonces su recorrido a lo largo
del médulo de calentamiento. Durante todo el
proceso de calentamiento las preformas giran
constantemente sobre si mismas, a fin de
garantizar una distribucion 6ptima y simétrica del
calor. EIl médulo de calentamiento esta dotado de
dos diferentes sistemas de enfriamiento: uno por
liguido, para enfriar el anillo de proteccién que
hace que el anillo de la preforma no se deforme
durante el proceso de calentamiento, y el otro
por aire, para mantener la temperatura interna
del médulo de calentamiento suficientemente
baja, evitando de esta forma la exposicion de las

paredes internas de las preformas a
temperaturas demasiado altas. A la
salida del médulo de calentamiento
un sensor detecta la temperatura de
la preforma, la compara con el set
point de temperatura introducido vy,
en el caso en gue los dos valores no
coincidan, procede a incrementar o
disminuir la potencia de las lamparas
del moédulo de calentamiento.




) SERIE ECOBLOC® ERGON: FUNCIONAMIENTO

€ Soplado de preformas

Un grupo rotativo de pinzas, toma las preformas del horno y las
posiciona en el interior de las estaciones de estirado-soplado. El
proceso de soplado se divide en dos diferentes fases: estirado y pre-
soplado, que se produce contemporaneamente mediante la bajada de
la vara de estirado motorizada y la introduccion del aire comprimido a
baja presion, y finalmente el soplado final con aire comprimido de alta
presion, a través del cual los envases adquieren su forma definitiva.
Una contrapresion por aire asegura el perfecto cierre de los moldes,
mientras que el cierre mecanico de los porta-moldes permite soportar
con la maxima fiabilidad los esfuerzos generados por el proceso
de estirado-soplado. También esta presente en las estaciones de
estirado-soplado un sistema de enfriamiento por liquido, que permite
mantener constante la temperatura de los moldes.

@ Transferencia de las botellas vacias

Después de haber sido producidas por la maquina de estiro-soplado,
las botellas vacias se transfieren desde la sopladora hasta la llenadora
por pasaje directo “neck handling” con sistema estrella-estrella. La
rueda de estrella a la salida de la sopladora esta equipada con pinzas
sincronizadas electrénicamente con las guias de la rueda de estrella
en la entrada de la llenadora.

B Llenado

El llenado se realiza segun el producto a llenar y el tipo de
llenadora combinada. En este momento la botella se transfiere
a la taponadora.

@ Taponado

Una estrella conformada permite centrar la botella bajo la estacién
de taponado. El tapon procedente del sistema de alimentacion es
tomado por una estrella de traslado llamada “pick & place”. La
cabeza de la taponadora toma el tapén desde la estrella y lo pone a
la botella. En funcién del tapén de plastico a poner (tapén de rosca
de pléstico y tapon a presion), el sistema de taponado puede ser de

rotacion o de presion. La botella llenada y taponada se transfiere a

la cinta de salida.

Cinta de salida

Las botellas llenadas y taponadas se transfieren a una cinta por
cadena que transporta las botellas al externo de la maquina. Esta
cinta esta equipada de un sistema de ajuste de altura, que permite
ajustar el punto de apoyo de la base de la botella seqgun la altura de
la botella trabajada.
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rmato

Las sopladoras rotativas SMI destacan por la elevada flexibilidad vy,
por tanto, representan la solucion ideal para quien desee producir
multiples tipologias de envases utilizando el mismo modelo de
maquina. En primer lugar, el acceso a los varios componentes y a
las partes en movimiento de las sopladoras SMI es extremamente
cémodo: de hecho puede efectuarse en dos de los cuatro lados de
la maquina, gracias a la presencia de amplias puertas correderas
verticales. En sequndo lugar, los tiempos de cambio de formato
son muy reducidos y permiten el rapido pasaje de un formato a

otro con la inmediata recuperacion de la plena produccion.

De hecho, los pardmetros de cada envase a tratar estan

memorizados en el panel de control POSYC®, de manera
que el operador pueda seleccionar el tipo de envase elegido
directamente en la pantalla tactil. Las requlaciones mecanicas, la
sustitucion de los moldes y - si fuese necesario - de los equipos
requieren pocos minutos y se pueden realizar utilizando el set
de equipos estandar suministrado con la maquina. El proceso de
cambio de formato se compone de pocas y sencillas operaciones:
apertura del portamolde (1), extraccion de cada mitad del molde
(2) mediante el aflojamiento de tres roscas, cambio del fondo
(3) a través de un enganche mecéanico (4) accionado por un
dispositivo mecanico (5), sustitucion del blogueo de la barra de
estirado y seleccion del nuevo tipo de envase desde el panel de
control POSYC®.
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» VOLCADOR AUTOMATICO
DE PREFORMAS

Este dispositivo permite
reducir notablemente los
tiempos de carga de la tolva
de alimentacion; de hecho, en
pocos segundos, se pueden
cargar hasta 2 palés de
preformas (segun el modelo

de sopladora).

» GRUPO DE
FILTRACION CON 3
FILTROS ESTERILES

El aire de alta presion
utilizado en el proceso
de soplado de envases
de plastico (rPET/PET,
PR etc.) debe respetar
ciertos parametros de

calidad para asequrar el

correcto funcionamiento

de los dispositivos neumaéaticos de la instalaciéon y la

eficiencia e integridad de la maquina durante su ciclo de

vida interno.

El grupo de filtracion estad constituido por una mesa de

metal en la que estan fijados los envases de tres cartuchos-

filtros, que permiten consequir tres fases de filtracion:

1. pre-filtracion coalescente: para la eliminacion de
particulas sélidas, agua y aceite:

2. filtracion por carbones activos: para la eliminacion de
olores y vapores de aceite;

3. filtracion final por aire estéril.

» RUEDA DE SEPARACION
DE ESTRELLA ASPIRADA

En cualquier linea de
envasado, la higiene del
producto y de la botella
que lo contiene representa
un factor de fundamental

importancia. Gracias a

la instalacion de una

especial rueda de separacion de estrella, las preformas son
sometidas a un preciso proceso de limpieza antes de entrar en
el médulo de calentamiento. De hecho, boquillas de aspiracion
permiten eliminar eventuales residuos de polvo o particulas
microscoépicas depositados en el interior de las preformas.

» CAJA PORTAMOLDES Y SET
DE HERRAMIENTAS PARA EL
MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

Para hacer mas répidas y
sencillas las operaciones
de cambio de formato y de

mantenimiento extraordinario,
SMI puede suministrar un
set de herramientas y una caja portamoldes, capaz de
contener hasta 15 moldes para los modelos de maquina
EBS E y hasta 4 moldes para los modelos EBS KL HC.

» SEPARACION DE EMERGENCIAS

Este accesorio permite operar la Illenadora y la sopladora
como dos maquinas independientes. Se instala una barrera
de seguridad entre la sopladora y la llenadora, y cada maquina
se controla desde su propia interfaz HMI. Asi, mientras la
llenadora realiza un ciclo CIR se pueden efectuar tareas de
mantenimiento o cambio de formato en la sopladora sin
interrumpir completamente la linea.

» BOTELLAS CIEGAS CON INSERCION
AUTOMATICA

En los sistemas integrados ECOBLOC®, el
modulo de llenado esta equipado con un
dispositivo para la sanitizacion completa
de todas las partes en contacto con
el producto durante las fases CIP Las
botellas ciegas se suministran de serie
con posicionamiento automaético para las
llenadoras de la serie HEVS. En la serie
HEVF, el posicionamiento automaético
de las botellas ciegas (sin intervencion
del operario) esta disponible como
opcional. Este sistema reduce el numero
de operaciones manuales durante la
limpieza y permite prevenir riesgos
potenciales de contaminacion.

» SISTEMA "REDUXAIR"

El sistema "ReduxAir" permite relizar el
estiro-soplado a presiones mas bajas
de las que se utilizan habitualmente
(alderedor de 35 bar); gracias a un
disefio técnico especial, este sistema
permite una evacuacion mas rapida
del aire que se encuentra entre las
paredes exteriores de la botella y la
superficie del molde, asi permitiendo

una producién de contenedores en rPET/PET con una presion

de aire alrededor de 15-20 bar (valor sujeto a caracteristicas

de la preforma, de la botella y de las condiciones en las que

se realiza el proceso de estiro-soplado). La enorme ventaja

que la solucién "ReduxAir" aporta en terminos de reduccién

de consumos por parte del compresor impone restricciones

de proyecto de la forma y caracteristicas del contenedor que

se quiere soplar.
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» Proyecto de envases

componentes mecanicos, dotado de una linea FMS compuesta por 12

centros de trabajo CNC. Se trata de maqguinas herramienta tecnol6gicamente
SMI dispone de un avanzado centro CAD para el proyecto, el disefio i g

avanzadas y completamente automatizadas que funcionan las 24 horas 7
3Dy la elaboracion grafica de las botellas. Después de un atento 5 . g ; LA

dias a la semana, también en ausencia de operarios, siguiendo programas
andlisis de las exigencias y de las solicitudes del cliente,

de produccién preestablecidos (CAM). Los 12 centros de trabajo en ejercicio
la idea del envase se desarrolla, enriquece A A 5 : x
g y tienen una capacidad productiva de méas de 15.000 moldes por afio,

luego traduce en un proyecto detallado. : . % 5
estan dotados de motores lineales con velocidad de desplazamiento
Hasta la fecha los disefiadores . .
de 80 metros/minuto y montan mandriles gque alcanzan
han proyectado mas de 1.700
e velocidades de 30.000 giros/minuto. En consecuencia, el excelente
envases diferentes, con r A )
acabado y la calidad de los moldes estan siempre garantizados.
formas de las mas sencillas

a las mas sofisticadas y » Control de preformas

complejas.
Gracias a un moderno laboratorio equipado con las

» Realizacion de moldes tecnologias mas sofisticadas, las preformas suministradas

por el cliente entran en el proceso de soplado sélo
R G A después de haber superado precisos test de
Bl det - aluminia control de calidad. En particular, el laboratorio
R adoras SM SMI verifica las dimensiones de las preformas
SOy b mediante telecamara y un software dedicado
saciedad SSuIRESF que de cotejo parametrizado, que mide el espesor
P tamento mediante rayos infrarrojos de onda corta y

By & febricacion de moides y de controla la homogeneidad del polimero con

»26 3 smi

aparatos de luz polarizada. También la actividad de investigacion
y desarrollo estd constantemente en primer plano; de hecho, el
laboratorio SMI dedica notables recursos a la experimentacion
de nuevos materiales o aplicaciones, sobre todo en el campo del
soplado de preformas multicapas y/o para el llenado en caliente.

» Test envases

Todos los envases producidos mediante ﬂ
el proceso de soplado son sometidos a _"__

test especificos de control térmico y &

mecdanico: o

carga axial maxima

efectos de posibles caidas

resistencia a las deformaciones

estabilidad térmica

distribucion homogénea del
material

presion de explosion

stress cracking



»  En las sopladoras y llenadoras SMI
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la automatizacion de los procesos, la
gestion electréonica del movimiento
y el cableado en bus de campo son
sinbnimos de maxima fiabilidad,
notable flexibilidad operativa y elevada
eficiencia de funcionamiento. Los
componentes hardware y software EEPEGE
empleados son abiertos y modulares,

respetan las principales certificaciones I_j_nu_}{ ﬂ\
internacionales y hacen referencia a —'(__
estandares consolidados en  ambito

industrial y en el sector del packaging: OMAC guidelines,
sercos, PROFIBUS, IEC61131, OPC, Industrial PC. En particular,
la referencia a las lineas directrices de OMAC (Open Modular
Architecture Controls) y del grupo de trabajo para el sector
packaging OPW (Omac Packaging Workgroup) garantiza
simplicidad de integracion con otras maquinas en linea,
facilidad de aprendizaje para el operador y mantenimiento
del valor de la inversién en el tiempo. Ademas, los sistemas
SMI se ajusten a los requisitos técnicos de las tecnologias
Industry 4.0 y loT (Internet of Things), que permiten gestionar
con simpleza y eficiencia las lineas de produccién dentro
de una “Smart Factory”, también a distancia por medio de
dispositivos moviles. El sistema de automatizacién y control
de las maquinas SMI, denominado MotorNet System®,
estd constituido por los siguientes dispositivos hardware:

rc-mplunr

MARTS (controlador de proceso), POSYC® (interfaz hombre-
magquina), COSMOS (servoaccionamiento digital para motores
brushless), dGATE y aGATE (moédulos digitales/analégicos
de 1/O remoto IP65). EI MARTS es un PAC (Programmable
Automation Controller), basado en PC industrial, programable
también en los lenguajes IEC61131. A éste estan unidos, via
sercos, los servoaccionamientos COSMOS y los moédulos de
1/0 Dgate y aGATE distribuidos a bordo maquina. El POSYC®
es el terminal HMI (pantalla tactil grafica con frontal IP65),
basado en PC industrial con discos en estado sélido.

MotorNet System®
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Las sopladoras SMI son muy simples de utilizar, ya que la
tecnologia de control MotorNet System® permite:

¢ introducir, por cada preforma, el perfil de calentamiento y los
parametros que influyenen las diversas fases del proceso de
soplado (desde la entrada en el médulo de calentamiento
hasta la formacion del envase);

ajustar la potencia de cada lampara en cada panel del médulo
de calentamiento;

controlar los parametros de funcionamiento de cada estacion
de soplado y monitorizar en tiempo real el proceso completo
de estirado-soplado;

memorizar los pardmetros de cada envase soplado;

controlar y programar la velocidad de produccién de la
madguina, en base a las diversas tipologias de envases;
manejar los cambios de formato de manera simple y rapida;
resolver eventuales problemas, gracias al servicio de teleasistencia,
a las alarmas graficas presentes en el POSYC® y a las
sefalizaciones de intervenciones de mantenimiento a efectuar:
acceder a los manuales directamente en el HMI POSYC®;
garantizar elevadas cadencias productivas, niveles cualitativos
o6ptimos y bajo ruido de la instalacion;

monitorizar las prestaciones y analizar los tiempos muertos
de la méaquina (diagrama de Pareto);

intercambiar el POSYC® con Paneles PC compatibles;
intercambiar los COSMOS con servoaccionamientos

sercos pack profile compatibles.
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