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Il Movimentatore Automatico Orizzontale € stato progettato per movimentare automaticamente vassoi

in acciaio contenenti mattonelle fresche e stagionate.

Esegue in automnatico tutte le operazioni che caratterizzano il ciclo produttivo inerente la

movimentazione dei manufatti freschi per I'inoltro alla linea di stagionatura e successivamente dei

manufatti stagionati per l'inoltro alla linea di calibratura, levigatura efo granigliatura oppure
direttamente alla pallettizzazione.

Costruito nel rispetto delle norme internazionali di igiene e sicurezza per gli operaton, il Movimentatore

Automatico Orizzontale & composto principalmente da una struttura in profilati e tubolari in acciaio

elettrosaldati sulla quale sono assemblati | componenti che costituiscono la macchina nel suo

complesso:

- Stazione di stoccaggio per una pila di vassoi con mattonelle fresche per l'inoltro alla stagionatura con
lausilio di un fork lift.

- Impilatore idraulico dei vassoi contenente mattonelle fresche, costituito da una struttura portante in
carpenteria metallica eletirosaldata allinterno della quale si muove il gruppe di sollevamento
azionato da un cilindre idraulico di grande dimensione. || movimento avviene su guide lineari
cromate con boccole a ricircolo di sfere. Sulla struttura mobile sono inoltre montati due cilindri
idraulici secondari adibiti al movimento delle pinze per 'aggancio e |10 sgancio dei vassoi per
limpilamento passo-passo degli stessi.

- Pinza di prelievo delle mationelle fresche dalla pala della pressa a deposito in orizzontale su vassoio.
Costituita da un traliccio portante sul quale si muove una struttura in acciaio che scorre su guide
lineari di precisione. Su questa struttura sono montati tutti | dispositivi elettrici, meccanici e
pneumatici che permeationo la movimentazione della pinza. | movimenti sono tutti controllati
automaticamente dal PLC in base al formato prodotto. Il prelievo delle mattonelle avviene per mezzo
di ventose in gomma, ad alta resistenza all'abrasione, in numero e dimensione variabile in base al
formato, con I'ausilio di un meccanismo pneumatico di aspirazione composto da una pompa a vuoto
azionata da un motore elettrico.

« Spazzola ruotante alternata per la pulizia dei vassol vuoti da ogni possibile residuo di detriti, prima di
essere di nuovo disposli in pile pronti per il successivo riempimento.



- Pinza di prelievo delle mattonelle stagionate dal vassoio e deposito delle stesse su di una pista di
scarico. Costituita da un traliccio portante sul quale si muove una struttura in acciaio che score su
guide lineari di precisione. Su questa struttura sono montati tulti i disposilivi elettrici, meccanici e
pneumatici che permettono la movimentazione della pinza su tre assi. | movimenti sono tutti
controllati automaticamente dal PLC in base al formalo prodotto. Il prelievo delle mattonelle avviene
per mezzo di ventose in gomma, ad alta resistenza all'abrasione, in numero e dimensione vanabile
in base al formato, con I'ausilio di un meccanismo pneumalico di aspirazione composto da una
pompa a vuolo azionata da un motore elettrico.

- Disimpilatore idraulico di vassoi contenenti mattonelle stagionate costituito da una struttura portanta
in carpenteria metallica elettrosaldata all'interno della quale si muove il gruppo di sollevamento
azionato da un cilindro idraulico di grande dimensione. Il movimento avviene su guide lineari
cromate con boccole a ricircolo di sfere. Sulla struttura mobile sono inoltre montati due cilindri
idraulici secondari adibiti al movimento delle pinze per 'aggancio e lo sgancio dei vassoi per il
disimpilamento passo-passo degli stessi per l'inoltro alla stazione di iempimento.

« Stazione di stoccaggio per una pila di vassoi con mattonelle stagionate. La pila di vassoi, proveniente
dalla zona di stagionatura, viene depositala su questa stazione con 'ausilio di un fork lift.

| vassoi scorrono su ructe folli fissate alla struttura principale della macchina; lo spostamento avviene

in sincronia per mezzo di un dispositivo unico che si muove su guide lineari ed & azionato da un

motoriduttore che agisce su di una cremagliera,

Ogni vassoio viene agganciato singolarmente per mezzo di un dispositivo meccanico azionato

pneumaticamente; questo per evitare urti tra | vassoi cosicché non vengano danneggiati.




CARATTERISTICHE TECHICHE

* Logica di funzionamento tramite PLC.

- Pannelio per il controllo automatico delle fasi di lavoro e segnalazioni di emergenza.

* Possibilita di modificare | parametri di lavoro in base al formato prodotto ed alle esigenze produttive.

- Possibilita di integrare la macchina con una ulteriore stazione di lavaggio.

- Possibilita di costruire il Movimentatore Automatico Orizzontale in maniera tale da movimentare i
vassoi o trasversalmente oppure longitudinalmente.

* Possibilita di costruire il Movimentatore Automatico Orizzontale separato ed indipendente per la
vaersione che movimenta mattonelle fresche (tipo F) e mattonelle stagionate (tipo ).

DIMENSIONI DEL VASSOIO

Lunghezza . mm 1.580 1.480

Larghezza | mm | 1.120 ' 950
Altezza . mm 80 — 100 ' 80 — 100
500X500 pezzi | 6 2

- 400X40 pezai | B 6
333X333 pezzi | 12 8
300X300 pezzi 12 . 8

| 250X250 pezzi | 24 _ 12

L 200x200 pezzi 24 . 24 .

' Numero di vassoi impilabili 15-20 15-20

' Lunghezza mm 11.000-9.200 | 10.400 - 8.500

 Larghezza mm 3.600-5700 | 3.600 - 5.500
Altezza mm 3,800 . 3.800

_Peso approssimativo Kg 7.500 | 6.500
Potenza installata Kw 8 8

Le caratferstiche fecniche prodifiive fornife sono & hfalo ndicativo @ non impagnalive. La Sociala & risena i
diritfo di appodare modificha Senza preaviiso.
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The Horizontal Automatic Tile Handling System has been designed for automatic transfer of steel trays

containing green and dned tiles.

It carries out in automatic mode all the operations, which characterise the production cycle for the

handling of fresh tiles, which are fed to the drying line, and subsequently of dried tiles, which are fed to

the sizing, grinding-polishing and/or shotblasting line or directly to the palletization station.

Coanstruction in compliance with the international standards relevant to operator’s hygiene and safety.

It consists of an electric welded steel section structure housing all the machine components, such as:

+ Storing unit for one stack of trays with green tiles. A forklift moves the stack to the drying unit.

- Hydraulic stacker of trays with green tiles. It consists of an electric welded steel structural work
housing the lifting unit driven by a large-sized hydraulic cylinder. Displacement takes place on
chrome lingar guides with ball bushings. The mobile struclure houses two secondary hydraulic
cylinders moving the clamps, which engage/disengage the trays for step-by-step stacking.

+ Clamp picking up green tiles from the take-out device of the press and putting them horizontally down
on the tray. It consists of a steel trestle carrying a steelwork, which runs on precision linear guides.
This structure houses all the electric, mechanical and pneumatic devices for clamp moving. All the
maovements are automatically PLC-controlled according to the size of the product. Tile pick-up
through abrasionproof rubber suction cups (quantity and dimensions according to size) by means of
an electrically driven vacuum pump.

- Alternate rotary brush cleaning empty trays from any kind of rubble, before stacking and filling them
again.

- Clamp picking up dried tiles from the tray and putting them down on a discharging track. It consists of
a steel trestle carrying a steetwork, which runs on precision linear guides. This structure houses all
the electric, mechanical and pneumatic devices for clamp moving along three axes. All the
movements are automatically PLC-controlled according to the size of the product. Tile pick-up




through abrasionproof rubber suction cups (quantity and dimensions according to size) by means of

an electrically driven vacuum pump.

+ Hydraulic unstacker of trays with dried tiles. It consists of an electric welded steel structural work
housing the lifting unit driven by a large-sized hydraulic cylinder. Displacement takes place on
chrome linear guides with ball bushings. The mobile struclure houses two secondary hydraulic
cylinders moving the clamps, which engagefdisengage the trays for step-by-step unstacking and

feed the trays to the filling station.

- Storing unit for one stack of trays with dried tiles coming from the drying area. The stack is put down

in this stalion by a forklift.

The trays run on idle wheels, which are fixed to the main machine structure. Synchronic displacement
is performed by a unique device running on linear guides and driven by a gearmotor engaging a rack.
Every single tray is engaged separately by means of a pneumatically driven mechanical device

preventing the trays from collide.

* PLC control logic.

TECHNICAL CHARACTERIBTICS

« Panel for automatic control of work process and warnings.

* Work parameters can be modified according to product sizes and production needs.

* The machine can be equipped with an additional washing station.

- The Horizontal Automatic Tile Handling System can be built with transverse or longitudinal tray

handling system.

* The Horizontal Automatic Tile Handling System can be built separate and independent for the version

handiing green tiles (type F) and dried tiles (type S).

TRAY DIMENSIONS

Length

mm
mim

Width

500X500 pieces
400X400 pieces
333X333 pieces
300X300 pleces
250X250 pleces
- 200X200 pieces

Length mm
Width mm
Height mm
Approx. weight Kg
Installed power Kw

| I-hIEht mm | 80 — 100 ' 80 — 100 |

6 2
e g |
12 8 |
12 4
24 12
24 24

Trays to be stacked ' 15-20 ' 15-20 |

11.000 - 9.200 10.400 - 8.500
3.600 - 5.700 3.600 - 5.500
3.800 3.800
7.500 . 6.500
8 8

Technical data and productive capacitios are supplied just as an indication and are not binding.
The Company resernvas the right fo cary ouf modifications without prior nolice.
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El Movimentador Automatico Heorizontal ha sido disefiado para mover automaticamente bandejas de

acero conleniendo baldosas frescas y secas.

Realiza en automatico todas las operaciones que caracterizan el ciclo de produccion relativo al

desplazamiento de las manufacturas frescas para enviarlas a la linea de secado y sucesivamente de

las manufacturas secas para el envio a la linea de calibrado, alisado y/o tratado con granalla o bien
directamente a la paletizacion.

Construido conforme a las normas intemacionales de higiene y seguridad para los operadores, el

Movimentador Automatico Horizontal se compone principalmente de una estructura de perfiles y

tubulares de acero electrosoldados, donde estan ensamblados los componentes que constituyen la

maquina en su complajidad:

- Estacién de almacenado para una pila de bandejas con baldosas frescas para su envio a la fase de
secado con la ayuda de una carretilla de horguillas.

« Apilador hidraulico de las bandejas conteniendo baldosas frescas, conslituido de una estructura
portante de carpinteria metalica electroscldada dentro de la cual se mueve el grupo de elevacion
accionado por un cilindro hidraulico de gran tamafio. El movimiento tiene lugar sobre guias lineales
cromadas con casquillos de recirculacion de bolas. En la estructura movil ademas estan montados
dos cilindros hidraulicos secundarios destinados al movimiento de las pinzas para el enganche y el
desenganche de las bandejas para el apilamiento paso-paso de las mismas.,

- Pinza de toma de las baldosas frescas desde la pala de la prensa para su depdsito en horizontal en
la bandeja. Esta consliluida de un castillete portante en el cual se mueve una estructura de acero
que corre en guias lineales de precision. En esta estructura estan montados todos los dispositivos
electricos, mecanicos y neumaticos que permiten el movimiento de la pinza. Todos los movimientos
son controlados automaticamente por el PLC segdn el formato del producto. La toma de las
baldosas se hace mediante ventosas de goma, de alta resistencia a la abrasion, en ndmero y
tamafio variable segin el formato, con la ayuda de un mecanismo neumatico de aspiracian
compuesto de una bomba en vacio accionada por un motor eléctrico.

- Cepillo giratorio alternado para la limpieza de las bandejas vaciadas de todo posible residuo de
deshechos, antes de ser apiladas nuevamente para el siguiente llenado.

- Pinza de toma de las baldosas secas desde la bandeja y depésito de las mismas en una pista de
descarga. Esta conslituida de un castillete portante en el cual se mueve una estructura de acero gque
corre sobre guias lineales de precisién. En esla estruclura estan montados todos los dispositivos
eléctricos, mecanicos y neumaticos que permiten el movimiento de la pinza en tres ejes. Todos los
movimientos son controlados automaticamente por el PLC segun el formato del producto. La toma
de las baldosas se hace mediante ventosas de goma, de alta resistencia a la abrasion, en nimero
y tamaiio variable segun el formato, con la ayuda de un mecanismo neumatico de aspiracion
compueslo de una bomba en vacio accionada por un motor eléctrico.

- Desapilador hidraulico de bandejas conteniendo baldosas secas, constituido de una estructura
portante de carpinteria matalica electrosoldada dentro de |a cual se mueve el grupo de elevacion
accionado por un cilindro hidraulico de gran tamafio. El movimiento tiene lugar sobre guias lineales



cromadas con casquillos de recirculacion de bolas. En la estructura movil ademas estan montados
dos cilindros hidraulicos secundarios destinados al movimiento de las pinzas para el enganche v el
desenganche de las bandejas para el desapilamiento paso-paso de las mismas y su envic a la
estacion de llenado.

- Estacion de almacenado para una pila de bandejas con baldosas secas. La pila de bandejas,
procedente de la zona de secado, es depositada en esta estacion con la ayuda de una carretilla de
horquillas.

Las bandejas corren sobre ruedas locas fijadas a la estructura principal de la maquina; el

desplazamiento se hace sincronicamente mediante un dispositivo Gnico que se mueve sobre guias

lineales y es accionado por un motorreductor que actda en una cremallera.

Cada bandeja es enganchada a solas mediante un dispositivo mecanico accionado neumaticamente;

ello para evitar choques entre |as bandejas para que no se dafen entre si.

CARACTERISTICAS TECHICAS

- Légica de funcionamiento mediante PLC.

« Panel para el control automatico de las fases de trabajo y sefializaciones de emergencia.

- Posibilidad de modificar los parametros de trabajo segun el formato del producto y las exigencias
de produccion.

- Posibilidad de integrar la maquina con otra estacion de lavado.

- Posibilidad de construir el Movimentador Automatico Horizontal de manera que las bandejas puedan
ser movidas transversalmente o bien longitudinalmente.

- Posibilidad de construir el Movimentador Automatico Horizontal separado e independiente para la
version que mueve baldosas frescas (tipo F) y baldosas secas (lipo S).

DIMENSIONES DE LA BANDEJA T
Longitud i 1580

1480

Anchura mm 1.120 ' 950 |
Altura mm 80 — 100 | 80 — 100 |
500X500 piezas 6 . 2 :
400X400 piezas | 6 6 |
333333 piezas | 12 8 |
300X300 piezas 12 . 8 .
250X250 piezas 24 _ 12
200X200 piezas 24 . 24 .
| Nimero de hamluﬁs aiilahhs 15-20 15-20
Longitud mm 11.000 -9.200 | 10.400 - 8.500
Anchura mm | 3.600 - 5.700 . 3.600 - 5.500
Altura mm | 3.800 . 3.800
Peso aproximado Kg 7.500 . 6.500
Potencia instalada Kw 8 8

Las caracteristicas técnicas y las capacidades productivas aqui proporcionadas Henen finalidad indicativa y no
compromisonia. La Sociedad se reserva el derecha de llevar a cabo modificacionas sin preaviso alguno.
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Le Groupe de Translation Automatique Horizontal a été congu pour déplacer automatiquement les

plateaux en acier avec carreaux frais et secs.

|| effectue, en automatique, toutes les opérations caractérisant le cycle de production relatives a la

translation des produits frais pour I'envoi a la ligne de calibrage, grésage et/ou grenaillage ou

directement a la paletlisation.

Congu et réalisé selon la réglementation internationale en vigueur pour 'hygiéne et la sécurité des

opérateurs, le Groupe de Translation Automatique Horizontal se compose principalement d'une

structure de profilés et tubulaires en acier électrosoudés, sur laquelle sont assemblés les éléments
principaux de la machine:
- Poste de s.tudtage pour une pile de plateaux avec carreaux frais pour I'envoi au séchage a laide
d'un élévateur a fourches.

- Empileur hydraulique de plateaux avec cameaux frais, se composant d'une structure portants en
métallerie électrosoudée a l'intérieur de laquelle se déplace l'unité de soulévement, actionnée par
un vérin hydraulique de grandes dimensions. Le mouvement est effectud sur des glissiéres linéaires
chromees avec douilles a circulation de billes. La structure mobile est munie de deux ultérieurs
veérins hydrauliques secondaires. Ces-ci contrdlent le mouvement des pinces pour I'accrochage et le
décrochage des plateaux pour leur empilement par élapes.

- Pince de prélévement des carreaux frais de la pelle d'extraction de la presse et dép6t horizontal sur
plateau. Elle se compose d’'un treillis portant sur lequel se déplace une structure en acier, glissant
sur des glissieres linéaires de précision. Sur cetle structure sont assemblés tous les composants
alectriques, mécaniques et pneumatiques permettant le mouvement de la pince. Tous les
mouvements sont contrélés par PLC, selon le format du produit. Le prélévement des carreaux est
effectué a 'aide de ventouses en caoutchouc, trés résistantes a I'abrasion, dont le nombre et |a
dimeansion varient selon le format, par l'intermédiaire d'un mécanisme pneumatique d'aspiration se
composant d'une pompe a vide, actionnée par un moteur electrique.

- Brosse rotative alternative pour le netioyage des plateaux vides de tout genre de débris, avant d'étre
empilés de nouveau, préts pour le subséquent remplissage.

- Pince de prélévement des carreaux secs du plateau et positionnement des carreaux sur une piste de
déchargement. Elle se compose d'un treillis portant sur lequel se déplace une struclure en acier,
glissant sur des glissiéres lingaires de précision. Sur cette structure sont assembles tous les
composants alectriques, mécaniques et pneumatiques parmettant le mouvement de |a pince sur
trois axes. Tous les mouvements sont contrélés par PLC, selon le format du produit. Le prélévement
des carreaux est effectué a l'aide de ventouses en caoutchouc, trés résistantes a I'abrasion, dont le
nombre el la dimension varient selon le formal, par I'interméadiaire d'un mécanisme pneumatique
d'aspiration se composant d'une pompe a vide, aclionnée par un moteur electrique.

- Désempileur hydraulique de plateaux avec carreaux secs se composant d'une structure portante en
metallerie électrosoudée a lintérieur de laquelle se déplace I'unité de soulévement, actionnée par
un vérin hydraulique de grandes dimensions. Le mouvement est effectué sur des glissiéres linéaires




chromees avec douilles a circulation de billes. La structure mobile est munie de deux ultérieurs
varins hydrauliques secondaires. |ls contrdlent le mouvement des pinces pour I'accrochage et le
décrochage des plateaux pour leur désempilement par étapes pour le subséquent envoi au poste
de remplissage.

- Poste de stockage pour une pile de plateaux avec carreaux secs. La pile de plateaux en arrivée de
la zone de séchage, est déposée sur ce poste a I'aide d'un élévateur a fourches.

Les plateaux glissent sur des roues libres fixées a la structure principale de la machine.,

Le déplacement est effectué en synchronie a l'aide d'un dispositif unique se déplagant sur des

glissiéres linéaires et qui est actionné par un motoréducteur agissant sur une crémaillére,

Chaque plateau esl accroché séparément a l'aide d'un dispositif mécanique, actionné par commande

pneumatique, de maniére a éviter toute collision et tout dommage aux plateaux.

CARACTERISTIOUES TECHNIGUES

- Logique de fonctionnement par PLC.

- Panneau pour le contrile automatique des différentes phases de travail, et pour les indications
d'urgence.

- Modification des parameétres de travail selon le format du produit et les raisons de production
possible,

- Intégration de la machine avec un ultérieur poste de lavage possible.

- |l est possible de réaliser le Groupe de Translation Automatique Horizontal avec déplacement
transversal ou longitudinal des plateaux.

- Il est possible de réaliser le Groupe de Translation Automatique Horizontal séparé et indépendant
pour la version qui déplace les camreaux frais (fype F) et les carreaux secs (type S).

DIMENSIONS DU PLATEAU

Longueur mm 1.580 1.480

Largeur mm 1.120 ' 950 ‘
Hauteur mm 80 - 100 | 80 — 100 |
500X500 piéces | 6 _ 2
400X400 piéces 6 | 6 |
333X333 pidces | 12 8 |
300X300 piéces 12 . 8 |
250X250 piéces | 24 _ 12
200X200 piéces | 24 . 24
Longueur mm | 11.000 - 9.200 _ 10.400 - 8.500
Largeur mm 3.600-5700 | 3.600 - 5.500
Hauteur mm | 3.800 . 3.800

Poids approximatif Kg 7.500 | 6.500
Puissance installée Kw g 8

M&Wﬂmmsﬂmww sonl folmies a Hitre indicalif el sans
engagemeant. La Société 5a rdsana le droll d'effeciver des modificalions sans avig préalable.
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Die Horizontale Automaltische Bewegungseinheil besorgt die autlomatische Bewegung von

Stahltabletten mit nassen und trockenen Platten.

Der gesamite Produktionszyklus ist automatisch: Bewegung der nassen Platten und Weiterbefirderung

an die Trocknungslinie und anschliessende Bewequng der trockenen Platten und Weiterbeférderung

an die Kalibrier-, Schleif- und/oder Abstrahlungslinie oder direkl in die Palettisierungsstation.

MNach den internationalen Hygiene- und Sicherheitsnormen fir Bediener hergestelll, bestehl die

Horizontale Automatische Bewegungseinheit aus einer e-geschweissten Rundprofilstruktur, auf

welcher die Hauptmaschinenbauteile befestigt sind, und zwar:

- Lagerplatz fir 1 Tablettenstapel mit nassen Platten zur Weiterbefdrderung an die Trocknungszellen
mittels Gabelstapler.

« Hydraulischer Stapler von Tabletten mit nassen Platten, bestehend aus einer e-gaschweissten
Baueisen-Tragkonstruktion, in deren Innern sich die Hebegruppe bewegt, welche von einem
grossdimensionierten Hydrozylinder angetrieben wird. Das ganze bewegt sich auf verchromten
Linearfihrungan mit Kugelumlaufblchsen. Weiterhin sind an der mobilen Struktur zwel sekundare
Hydrozylinder montiert, welche die Greifer zur Entnahme und Ablage der Tabletten fiir die
schrittweise Stapelung, bewegen.

- Greifer fir Entnahme der nassen Platten aus der Presse zur horizontalen Ablage auf die Tablette.
Der Greifer besteht aus einem Stahltraggerist, auf welchem sich eine Stahlstruktur auf
Prazisionslinearfihrungen bewegt. Auf dieser Struktur befinden sich alle elektrischen, mechanischen
und pneumatischen Vorrichtungen zur Bewegung des Greifers. Die Bewegungen werden
automatisch mittels PLC gemass Produktformat gesteuert. Die Entnahme der Platten erfolgt mittels
Gummisaugndpfen mit grosser Abriebsfestigkeit, deren Anzahl und Grisse entsprechend dem
Format festgelegt wird, mit Hilfe eines pneumatischen Saugmechanismus bestehend aus einer
Vakuumluftpumpe, die von einem Elekiromotor angetrieben wird.

- Drehwechselbirste zur Reinigung der leeren Tabletten von Materialresten, bevor diese emeut
gestapelt und mit neuem Produkt geflllt werden.

- Greifer fir Entnahme der trockenen Platten von der Tablette und Ablage derselben auf eine
Entladelaufbahn. Der Greifer besteht aus einem Stahltraggerist, auf welchem sich eine Stahlstruktur
auf Prazisionslinearfihrungen bewegt. Auf dieser Strukiur befinden sich alle elektrischen,
mechanischen und pneumatischen Vorrichtungen zur Bewegung des Greifers entlang dreier Achsen.
Die Bewegungen werden automatisch mittels PLC gemadss Produktformat gesteuert. Die Entnahme
der Platten erfolgt mittels Gummisaugnépfen mit grosser Abriebsfestigkeit, deren Anzahl und Grisse
entsprechend dem Format festgelegt wird, mit Hilfe eines pneumatischen Saugmechanismus
bestehend aus einer Vakuumluftpumpe, die von einem Elektromotor angetrieben wird.

- Hydraulischer Entstapler von Tabletten mit trockenen Platten bestehend aus einer e-geschweissten



Baueisen-Tragkonstruktion, in deren Innem sich die Hebegruppe bewegt, welche von ginem
grossdimensionierten Hydrozylinder angetrieben wird. Das ganze beweqgt sich auf verchromtan
Linearfihrungen mit Kugelumlaufbiichsen. Weiterhin sind an der mobilen Struktur zwei sekundare
Hydrozylinder montiert, welche die Greifer zur Entnahme und Ablage der Tabletten fiir die
schrittweise Entstapelung derselben und Weiterbefdrderung and den Flliplatz, bewegen.
- Lagerplatz fir 1 Tablettenstapel mit trockenen Platten, Der Tablettenstapel aus dem
Trocknungsbereich herkommend, wird an diesem Platz mittels Gabelstapler abgelegt.
Die Tabletten gleiten auf Losradern, die an die Hauptstruktur der Maschine befestigt sind. Die
synchronisierte Bewegung wird von einer einzigen Vorrichtung besorgt, die sich auf Linearfilhrungen
bewegt und von einem Getriebemotor, auf eine Zahnstange einwirkend, angetrieben wird.
Jede Tablette wird einzeln von einer pneumatisch angetriebenen mechanischen Vorrichtung gefasst,

um zu verhindem, dass die Tabletten aufeinander stossen und beschaddigt werden.

TECHWISCTHE EIGENSCHAFTEN

- PLC-Funktionslogik.

+ Bedienertafel fUr automatische Steuerung der Arbeilsphasen und Alarmmeldungen.

- Die Arbeitsparameter kénnen dem hergesteliten Format und den Produktionsbedirfnissen
entsprechend gedndert werden.

* Die Maschine kann mit einem zusatzlichen Reinigungsplatz versehen werden.

- Die Horizontale Automatische Bewegungseinheit kann mit Tablettenquer- oder
Tablettenl@ngsbewegung ausgelegl werden.

- Die Horizontale Automatische Bewegungseinheit kann mit separater und unabhangiger Bewegung
von nassen Platten (Typ F) und trockenen Platten (Typ S) ausgelegt werden.

TABLETTENMASSE i A0 640
Linge mm 1.580 1.480
Breite mm 1.120 950 |
Hihe FriFTy 80 — 100 80 — 100 |
500X500 Stiick 6 . 2 |
400X400 Stiick 6 6 |
333X333 Stiick 12 8 |
300X300 Stiick 12 8 !
250%250 Staick 24 12
200X200 Stiick 24 24
Anzahl stapelbarer Tabletten 15-20 15-20
RAUMBEDARF
Lénge mm 11.000 - 9.200 10.400 - 8.500
Breite mm 3.600 — 5.700 3.600 - 5.500
Hohe mm 3.800 3.800
Gewicht ungefihr Kg 7.500 6.500
Installierte Leistung Kw 8 8

Die technischen Eiganschaften und die Pmdum:nskapazﬂmsn werden unverbindlich zu Informationszwecken
geliefert. Die Gesellschaft behalt sich das Recht vor Anderungen ohne vorherige Benachrichtigung anzubringen.
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YCTpORCTBO ONA  FOPWIOHTANBHOMD ABTOMATHMIMPOBAHHOMO nepemewedws Gbno

NpoSKTUPOBAH ONA ABTOMATHIMPOBAHHOID NEPEMEBLUEHWA CTANbHLIX NOAHOCOB CO CHEMMMH M

BbiASPMAHHBIX NNHTKAMH.

MpoW3sOQHT, ABTOMATHYHO, BCE ONEPAUMA XApaKTepUIYIOWMWE NPOM3IBOACTBEHHLIA

NPoOUBcs ANA NEPEMELLEHWA CBENKX HAOENHA 4NA OTNPEBKN K BElABPHEE W, NOTOM, BelOSEHaHHBIX

HAQENHA ANA CTNPEsKM Kk KAanNWBPOBOYHOR NMHKIO WHNKH XOHHHIOBEHHK MNK K YNAKOBKH,

Co30aH0 B COOTEETCTBMA C MHTEDHALWOHANLHBIMM CTAHOAPTAMMH rMrHeHbl W Ge30nacHocTH

ANA ONepaTopos, YCTPOACTED ANA TOPHIOHTANBHOND SBTOMATMIMDOBAHMOTO NEDeMELLEHHA

COCTOMT B OCHOBHOM W3 CTRYKTYDR 3NexTpo-cBapenHoro npodwncHod W TpybuaToh crana, rge

m&.qhunl-n'rm KOMNOHEHTE COIAAKNWME MALLMHY B LUenoM, T, 8.
CTaHuWA CXNAOMPOBAHWA ONA NaKeTAa NOOHOCOB CO CBEXHMMM NMNHTKAMW W OTNPABKW K
BLIOEPHKE NPH NOMOLLY 3NEKTPOKaPOoM.
MaapasnWeeBcksid wWTabendp NOOHOCOB CO CHEMMMH NNMTKAMM, COCTOWT M3 Hecylwed
CTPYKTYPOW 2NexTpo-CBapEHHOA KOHCTDYKUMM, BHYTDM KOTOPOR [OBHXETCA [pynna
NOAHATHA, YNPABNSEMaR MMOPABNMYECKMM UMnueaposM Gonsworo paasepa. Wrabenép
ABHMETCA HA XPOMUPOBAHHBIE NUHEAPHLIE HANDARNAOIWLMKE C BTYNKAMM C PelMpKYNaLWeR
chepamn. Ha nogBusHOR CTRYKTYPE CMOWTHPOBaHE W OB8 M4OpaBNHYECKHE
BTOPOCTENEHHBIE LHNHHOPE ANA NEPEMELLEHHA 3EMMMOB CUSNKH W OTUESNNEHHA NOAHOCOS
ANA WX WTAGENHPOBSHHAN.
3a%MM BIRTWA CBEMMX NNWTOK C NONATH NPECCH W WX NepeMelleHHWe Ha NoaHoce ANA
rOpHM3OHTENEHOMD cEnafa. OH COCTOMT W3 HECYLeR CTANbHOH pEeLUeTKM, Ha KOTOPOoH
ABMMETCA CTANBHAA CTPYKTYPA, CKONLIALLAA Ha NWHeAHBE HANPABNAKLIME TOUHOCTH. Ha
3TOR CTPYKTYPE CMOHTHPOBaHM BCE INSKTPUYECKME, MEXSHWYECKWE W NHEBMATWYECKHS
npuBops NOIBONAKWME nepemeweHre 3amuma. Boomw  OBKKSHWAMKA  YNpaBNAAT
aaTomatvuHo PLC Ha ocHoBe dhopmata wagenwa. BaaTwe NAMTOK NPOMCXOAMT NPM NOMOLLH
pEIMHOBRX MPHCOCOK C© 2 BBICOKMM COMPOTHRNEHWEM WCTAPDAHMKY, C NapeMeaHHBIM
KOMWYBCTBOM W pasMepoM Ha ocHobe opmata wagenud. (MHeBMATHYSCKHA MEXAHWIM
BCACHBAHWA, NOMOrSIOLMWA ONEPALMI0 BIATHA, COCTOMT M3 BLICOKOBAKYYMHOID HECOCA,
YNpasnAaMono aNexTpoaBHraTenak
anEHEI-IHHH BRaWARWARCA wWeTka OnA QYWCTEM NyCTeX NOOHOCOE W3 BOIMOMHHLIX
OTX0008 NEpea Hx pacnonoxeHHe WrabenaMy ANA cNeayiowens HanonHaH4a.
JawmM BIATHA CYXHX NNHTOK OT NOOHOCA W HX PACNONOMEHWE HE NONCCE pasrpyIkk. Ox
COCTOMT M3 HeCYLed CTANLHOA pellaTKd, Ha KOTOPOR ABWMMETCA CTANBHAA CTPYKTYPA,
CEONBIRWAR HA NHHEAHLIE HANPaBNAKILLKWE TOMHOCTH. Ha 3TOR CTpyXTYpe CMOHTWPOBAaHH
BE2  ANSKTpHYSCKWE, MaXaHWMECXHE W NHEBMATH4YECKHE npﬂﬁﬂﬁhl NOSECINA OLLLWE
nepaMeLLeHHe 3aXMMa Ha Tpex oced. Boamu OBMMEHHAMMK YNPABNAET aBTOMATWYHO PLC
Ha ocHome copMaTta wagenwA. BaATHe NNWTOK NPOWMCXOOWT NPW NOMOWMW Pe3IMHOBLIX
NPHCOCOK C BBICOKHM CONPOTHENEHWEM HWCTMPEHWIO, G NEPEMEHHLIM KONWHECTBOM M
paamepoM Ha ocHoBe dopmarta wagendA. [NMHeBMATHYECKMA MEXAHW3IM BCACLIBAHMA,
NOMOr2IOWAR ONEPELWKD BIATHA, COCTOMT W3 BICOKDBEKYYMHOID HACOCA, yNpaensemMoro
aneKTpOABMraTann.
MppaENWIeCcKUA 33XBAT NOAHOCOB CO CYXMMM MNWTEAMK, KOTOPHIA COCTOMT M3 HeCcywWwed
CTPYKTYPE W3 METANNWYECKOR SNEKTPO-CBAPEHHON KOHCTPYWLMW, BHYTPH KOTOpOW
ABMMETCA [PYNNa NOOHATHA, YNPaBENAEMAA MMOPABNWYSCKMM UWNHHADOM BonbWone
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paimepa. [BHMXeHHe NPOMCXOOMT HA XPOMWPOBAHHBLIE NWHEApDHLIE HanpaanAWMWe G
BTYNKAMMK C pauupkynauMed cipepami. Ha NOOBMAMOA CTPYXTYPE CMOMTUDOBAEHN W OB&
MTMAPAEBNHYECKME BTOPOCTENEHHLIE LWNUHOPW ONA NEpeMelieHWs 3a%UMOB CUETKHM W
oTuennequA noguocos, 4Tobel WX yKnagweaTe co wralena W OTNPABMTE K CTAHUMM
HaNOMHEHKA,
MecTo cxnagnposadMa AnA wrabens nogHocos co cyxuMK nnuTkamy. Witabens nogwocos
NpOMCXOQAWME OT cenaga nogwocos. lWUrabens nonosed B 3aT0o MBCTO NP NOMOLLM
anesaTopa.
MNogHOCH CRONLIAT HE XONOCTHIE KONecE, (MKCHPOBAHHLIE HE OCHOBHOW CTPYKTYPE CTaHKa.
MNepemelwedke NPOMCXOAMT NPH NOMOWM OOHOMO YCTPOACTBA, OBMIAOWEND Ha NWHeEpPHLIE
HaNPaBNAIOLWWE W YNDABNAEMOrD PEOYKTOPOM, HMeowum atdekT Ha rpebenny.
MexaHvyeckoe YCTPOWCTEC € NHEBMATHYECKHM NPHBOOOM CUENNAET KAWOLIA NOOHOGC
oTaensHo, 4Tobs naberate yOapos MEwOY NOAHOCEMKA M HX yilephl.

ToXAUNBCRUD XADERITDPUCIUT

- Norvka gna dyrkuncHrposanna ¢ PLC.

* Manens ANA AETOMATHWYBCKOM KOHTPONA pabounx ¢as v aBapHRHOR CHIHANMIALWMA.

- BoamowHOCTe WIMeswTs pabouyse napametpsl Ha OCHOBE (OpMATAE WIOEBNHA W
NPOAYKTHBHLIX TpeboBaHwA.

* BOIMORHOCTL AONONHATE MALLWHY © APYTOH MOSYHON CTAHUMWEA.

: BoIMONHOETL COoanaTe ympnﬂmn OnA - FMopH3IoHTaENLHOrD ARTOMATHIMPOBRAHHOMD
nepeMelesMa  AnA  Toro, 4Tobel  NpoRIBONWTE NONEPEYHOR  WNM  NPOaoNEHOR
nepeMalLeHUA NOOQHOCOR .

- BoaMOoMHOCTE COBNaTE YCTPORCTBO [ONA OPHIOHWTANBHONO A@BTOMAaTHIMPOBAHHOM
NEpeMEeLLIEHWA, CENapaT W CAMOCTOATENBHO, CBEXBLI NNMTOK (TMna F) W cTapex nnutox (Twna S).

PASMEPLI NOOHOCA MO 65 MO 640
- fnwea MM 1.580 _ 1.480
. Linpwea MM 1.120 950
| Buicota MM 80 — 100 | 80 — 100
| 500X500 | meranm 6 2
 400X400 nectl | & 6
| 333X333 neTand | 12 8
| neTan 12 | 3
| peramm 24 _ 12
AeTarm | 24 . 24
15-20 15-20
| Anwua MM | 11.000-9.200 | 10.400 - 8.500
' Wipwka MM 3.600-5700 | 3.600 - 5.500
 Beicota MM 3.800 . 3.800
| NpuBnuantensksii Bec Kg | 7.500 . 6.500
I ?cﬂunmiuuiﬂunu.-mm Kow 8 8

Tmm HEAPAKTSPDHCTHEA M NPOHIAEQNCTREEHHEA MOLLEHOCT MOCTRBMTGHHBE WA HDT TOU 0
OPHEFNTHDOBOUHOE IHIHEHAD 4 HE SO0 T, KoMnasa ScTannasT a8 cobod Nnpans BRscTH
TEMHHWSCKHHE HIsiaHeHE Ga3 YR W0 CHE e e H TR,
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