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Rorriya NOD. RIBA 306
La Pressa Automatica Rotativa RIBA 306 € una macchina a 6 stazioni, di grande potenza adatta per

la produzione di mattonelle tradizionali in graniglia, pietrini da marciapiede, mattonelle speciali in
rilievo e qualsiasi altro tipo di manufatto in cemento.

Formati e possibilita produttive:
. 6 mattonelle da 200x200 mm - Produzione giornaliera in 8 ore 580/690 m?2
. 4 mattonelle da 250x250 mm - Produzione giornaliera in 8 ore 600/720 m?
. 2 mattonella da 300x300 mm - Produzione giornaliera in 8 ore 440/520 m?2
. 2 mattonella da 333x333 mm - Produzione giornaliera in 8 ore 540/640 m?2
. 1 mattonella da 400x400 mm - Produzione giornaliera in 8 ore 360/430 m?
. 1 mattonella da 500x500 mm - Produzione giornaliera in 8 ore 600/720 m?2
. 1 mattonella da 600x600 mm - Produzione giornaliera in 8 ore 860/990 m?2
. 2 mattonelle da 250x500 mm - Produzione giornaliera in 8 ore 600/720 m?2
. 1 mattonella da 400x600 mm - Produzione giornaliera in 8 ore 580/690 m?2
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Altezza massima di realizzazione del manufatto 60 mm.

Costituita da una struttura principale in acciaio certificata Fe430B, in carpenteria elettrosaldata che
conferisce alla macchina robustezza e resistenza alle sollecitazioni.

Composta dai seguenti componenti principali:

- Motoriduttore di rotazione tavola corredato con motore brushless e servodrive per permettere
movimenti fluidi e altamente precisi durante le normali fasi di lavoro.

+ Centralina idraulica indipendente dimensionata per una pressione di esercizio di 250 bar per
alimentare il cilindro di pressatura ricavato dal forgiato in acciaio speciale al carbonio.



 Motovibratori elettrici indipendenti per alimentare le 3 stazioni di vibrazione e uniformare il materiale
all'interno dello stampo.

- Dosatore automatico del primo strato studiato per eliminare ogni possibile divisione fra i vari
componenti dell'impasto. Corredato da riduttore planetario per permettere una continua ed efficace
miscelazione.

* Caricatore automatico del sottostrato costruito in carpenteria di acciaio elettrosaldato.

Costituito da una struttura principale di supporto in tubolari su cui sono montate le guide lineari di
scorrimento nelle quali si muove il meccanismo di dosaggio del sottostrato. Dispositivo azionato da
motoriduttore e gestito da inverter.

- Regolazione pneumatica della rasiera per permettere una efficace pulizia della superficie dei telai.

- Pala di estrazione composta da un basamento sul quale sono montate delle guide lineari di
precisione. Queste guide permettono lo scorrimento della slitta grazie a manicotti a ricircolo di sfere.
Sulle guide & inoltre montato il traliccio con i fondi di raccolta. La movimentazione & data da un
motovariatore gestito da inverter che, collegato tramite un dispositivo meccanico biella-glifo
oscillante, permette uno spostamento regolare e continuo. Dispositivoe pneumatico di avvicinamento
per permettere una sformatura del manufatto fresco senza incrinature.

 Monitor di comando indipendente per la gestione dei processi di lavorazione con touch screen di
controllo.

- Quadro generale elettrico indipendente per I'azionamento e I'esclusione manuale dei processi
produttivi e di manutenzione.

* Logica di funzionamento PLC tipo Allen Bradley.

* Dispositivo pneumatico per il controllo e funzionamento dei cilindri di alzata telaio e ciclo di
sformatura del manufatto.

Conforme a tutti i requisiti generali e Direttive CEE di sicurezza e igiene per gli operatori.

Caratteristiche tecniche: Optional:

- Altezza libera fra il traversino e
il piano vibrante 260 mm.

- Corsa dei cilindri di
sollevamento 135 mm.

- Peso 18.000 Kg.

- Diametro cilindro di pressatura:

450 mm.
* Pressione di lavoro: 200 bar.

- Potenza di pressatura:
318.000 Kg.

- Potenza installata: 40 kW

- Spanditore Automatico Tuffante
per distribuire uniformemente il
primo strato all'interno della
ghiera dopo la fase di dosaggio.

+ Componenti idraulici per
lavorare a 250 bar con 397.000
Kg di Potenza di pressatura.

+ Componenti elettrici e program-
ma PLC tipo SIEMENS o altra
marca.

+ Altezza massima di realizzazio-
ne del manufatto 80-100 mm.

La RIGAM BALLEGGI S.r.l. si riserva il diritto di apportare, alle proprie macchine, modifiche
che, a suo insindacabile giudizio, ritiene conveniente. Si riserva inoltre il diritto di sostituire,
qualora lo ritenga opportuno, le materie prime usate nella costruzione di macchinari ed
attrezzature. Caratteristiche, illustrazioni, pesi, misure e dati di produzione si intendono forniti
a titolo informativo e senza impegno da parte della RIGAM BALLEGGI S.r.l.
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Automatic Rotary Press RIBA 306 with 6 stations, very powerful, suitable for the production of
traditional grit tiles, mosaic tiles, special raised tiles and for all other types of cem products.

Sizes and production range:

The maximum height of the article to be manufactured is 60 mm.

6 tiles of 200x 200 mm - 8 hour daily production: 580/690 m 2
4 tiles of 250x250 mm - 8 hour daily production: 600/720 m 2
2 tiles of 300x300 mm - 8 hour daily production: 440/520 m 2
2 tiles of 333x333 mm - 8 hour daily production: 540/640 m 2
1 tile of 400x400 mm - 8 hour daily production: 360/430 m 2
1 tile of 500x500 mm - 8 hour daily production: 600/720 m?
1 tile of 600x600 mm - 8 hour daily production: 860/990 m 2
2 tiles of 250x 500 mm - 8 hour daily production: 600/720 m 2
1 tile of 400 x600 mm - 8 hour daily production: 580/690 m 2

Made up of a main electric welded steel frame, certified Fe430B, giving the machine sturdiness and

withstanding stress.

It consists of the following main machine components:
- Table rotation gearmotor, equipped with brushless motor and servodrive allowing fluid and very

precise movements during work phases.

- Independent hydraulic unit, sized for 250 bar operating pressure, for feeding the press cylinder made

from special carbon steel forging.

- Self-contained electric motor vibrators for feeding the three vibration stations and levelling the

material inside the mould.

- Automatic dosing unit for preparing the first layer, designed for eliminating all possible division
among the components of the mixture. Equipped with crown reduction unit allowing continuous and

effective mixing.

- Automatic underlay loader made from electric welded steel. It consists of a main round profile
support frame with linear slide guides, on which moves the underlay dosing mechanism.
This device is powered by an inverter controlled ratio-motor.

- Pneumatic screed adjustment for proper cleaning of frame surfaces.

* Pick-up device consisting of a main frame carrying precision linear guides. These guides make the
carriage slide thanks to ball circulation sleeves. On the guides, there is also the trestle with the
pick-up units. Motion is performed by an inverter controlled speed-change drive unit, which,
connected by means of a mechanical device consisting of connecting rod / crank and slotted link,
assures regular and continuous displacement. Pneumatic approach device for fresh product delivery

without cracks.

* Independent monitor for operation process control with touch screen.
- Independent main electric panel for manual start and exclusion of production processes and

maintenance.

- PLC operation logic of Allen Bradley type.
- Pneumatic device for control and operation of frame lifting cylinders and product delivery cycle.
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In compliance with all the general requirements and EEC directives relevant to operator’'s safety and

hygiene.

Technical Data:

- Head clearance between bar
and vibrating surface: 260 mm

« Lifting cylinder stroke: 135 mm
* Weight: 18.000 Kg

- Press cylinder diameter:
450 mm

+ Operating pressure: 200 bar
- Pressing power: 318.000 Kg
- Installed power: 40 kW

Optional:

- Automatic Submerged
Spreader for level distribution
of first layer inside the ring after
dosing.

* Hydraulic components for
working at 250 bar with 397.000
Kg pressing power.

* Electric components and PLC
program of SIEMENS type or
other make.

* Maximum feasible product
height: 80-100 mm.

RIGAM BALLEGGI S.r.l. reserves the right to carry out, on their own machines, modifications
without prior notice. Moreover, the company reserves the right to replace, if necessary, the
raw materials used for the construction of machines and equipments.

Technical data, illustrations, weights, measures and production data are supplied by RIGAM

BALLEGGI S.rl. just as an indication and are not binding.




PRENSA AUTOMATICA
SO LV IO, RIBA 300

La Prensa Automatica Rotativa RIBA 306 es una maquina de 6 estaciones, de gran potencia, apta
para la produccion de baldosas tradicionales de granalla, adoquines para acera, baldosas especiales
en relieve y cualguier otro tipo de manufactura de cemento.

Formatos y producciones posibles:
n. 6 baldosas de 200x200 mm - Produccion diaria en 8 horas 580/690 m 2
n. 4 baldosas de 250x250 mm - Produccion diaria en 8 horas 600/720 m 2
n. 2 baldosa de 300x300 mm - Produccion diaria en 8 horas 440/520 m 2
n. 2 baldosa de 333x333 mm - Produccion diaria en 8 horas 540/640 m 2
n. 1 baldosa de 400x400 mm - Produccion diaria en 8 horas 360/430 m 2
n. 1 baldosa de 500x500 mm - Produccion diaria en 8 horas 600/720 m 2
n. 1 baldosa de 600x600 mm - Produccion diaria en 8 horas 860/990 m 2
n. 2 baldosas de 250x500 mm - Produccion diaria en 8 horas 600/720 m 2
n. 1 baldosa de 400x600 mm - Produccion diaria en 8 horas 580/690 m 2

Altura maxima de realizacion de la manufactura 60 mm.

Constituida de una estructura principal de acero certificada Fe430B, de carpinteria electrosoldada
que confiere a la maquina robusteza y resistencia a las solicitaciones.

Compuesta de los siguientes elementos principales:

- Motorreductor de rotacion tabla dotado de motor brushless y servodrive para permitir movimientos
fluidos y altamente precisos durante las normales fases de trabajo.

- Central hidraulica independiente dimensionada para una presion de ejercicio de 250 bares para
alimentar el cilindro de prensado recabado del forjado de acero especial al carbono.

 Motovibradores eléctricos independientes para alimentar las 3 estaciones de vibracion y uniformar
el material en el interior del molde.

- Dosificador automatico de la primera capa estudiado para eliminar toda posible division entre los
diversos componentes de la masa. Dotado de reductor planetario para permitir una continua y
eficaz mezcla.

- Cargador automatico de la sub-capa construido de carpinteria de acero electrosoldado.

Constituido de una estructura principal de soporte de tubulares donde estan montadas las guias
lineales de deslizamiento sobre las cuales se mueve el mecanismo de dosificacion de la sub-capa.
Dispositivo accionado por motorreductor y accionado por inversor.

- Regulacion neumatica del dispositivo de rasado para permitir una limpieza eficaz de la superficie
de los bastidores.

- Pala de extraccion compuesta de un basamento donde estan montadas guias lineales de precision.
Estas guias permiten el deslizamiento de la corredera gracias a manguitos de recirculacion de bolas.
Ademas en las guias esta montado el travesario con los fondos de recogida. El desplazamiento se
obtiene gracias a un motovariador gestionado por un inversor que, conectado mediante un
dispositivo mecanico biela-glifo oscilante, permite un desplazamiento regular y continuo. Dispositivo
neumatico de acercamiento para permitir el desmoldeo de la manufactura fresca sin grietas.

- Pantalla de mando independiente para la gestion de los procesos de trabajo con display de control
sensible al tacto.

- Cuadro general eléctrico independiente para el accionamiento y la exclusion manual de los procesos



de produccion y mantenimiento.

- Légica de funcionamiento PLC tipo Allen Bradley.
Dispositivo neumatico para el control y funcionamiento de los cilindros de subida del bastidor y del
ciclo de desmoldeo de la manufactura.

Conforme a todos los requisitos generales y Directivas CEE de seguridad e higiene para los
operadores.
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el plano vibratorio 260 mm. Zambullidor para distribuir
uniformemente la primera capa
dentro de la virola después de
la fase de dosificacion.

 Carrera de los cilindros de
elevacion 135 mm.

- Peso 18.000 Kg. - Componentes hidraulicos para
trabajar a 250 bares con
397.000 Kg de potencia de

- Diametro cilindro de prensado:
prensado.

450 mm.

Presion de trabajo: 200 bares. - Componentes eléctricos E
programa PLC tipo SIEMENS
Potencia de prensado: u ofra marca.

318.000 Kag.
- Potenciaa instalada:; 40 kW

- Altura maxima de realizacion

Caracteristicas tecnicas: Opcional:
- Altura libre para el travesafio y - Embadurnador Automatico
de la manufactura 80-100 mm.

RIGAM BALLEGGI S.r.l. se reserva el derecho de llevar a cabo, en sus propias maquinas,
modificaciones que, a su juicio insindicable, opina convenientes. Ademas se reserva el
derecho de sustituir, cuando lo considere oportuno, las materias primas empleadas en la
construccion de maquinaria y equipos. Caracteristicas, ilustraciones, pesos, medidas y datos
de produccién se suministran en concepto de mera informacidn y sin compromisos de parte
de RIGAM BALLEGGI S.r.l.
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Presse Rotative Automatique RIBA 306 avec 6 postes, de haute puissance, propre a la production de
carreaux traditionnels granito, carreaux de mosaique, carreaux spéciaux en relief et tout autre type
de produit en ciment.

Formats ¢t possibilites de production :
6 carreaux de 200x200 mm - Production par jour / 8 heures : 580/690 m 2
4 carreaux de 250x250 mm - Production par jour / 8 heures : 600/720 m 2
2 carreaux de 300x300 mm - Production par jour / 8 heures : 440/520 m 2
2 carreaux de 333x333 mm - Production par jour / 8 heures : 540/640 m 2
1 carreau de 400x400 mm - Production par jour / 8 heures : 360/430 m?2
1 carreau de 500500 mm - Production par jour / 8 heures : 600/720 m?2
1 carreau de 600x600 mm - Production par jour / 8 heures : 860/990 m?2
2 carreaux de 250x500 mm - Production par jour / 8 heures : 600/720 m 2
1 carreau de 400x600 mm - Production par jour / 8 heures : 580/690 m 2

Hauteur maxi du produit manufacturé : 60 mm.

La machine se compose d'une structure principale d'acier électrosoude, certifiee Fe430B, qui lui
donne solidité, résistant aux contraintes.

Elle se compose des unités principales suivantes :

 Motoréducteur pour la rotation de la table, muni d'un moteur sans balais et servodrive, permettant de
mouvements fluides et trés précis pendant les normales phases de travail.

« Unite hydraulique independante, dimensionnee pour une pression de service de 250 bar, pour
alimenter le cylindre de pressage, tiré du produit forgé en acier spécial au carbone.

- Vibrateurs a moteur électriques indépendants pour alimenter les 3 postes de vibration et uniformiser
le matériau a l'intérieur du moule.

* Doseur automatique de la premiére couche, congu pour éliminer toute possible division entre les
différents composants de la pate. Muni de réducteur planétaire de maniére a garantir un mélange
continu et efficace.

* Chargeur automatique de la couche inférieure construit en acier électrosoudé. Il se compose d'une
structure principale de support tubulaire, logeant les coulisseaux linéaires, ou se déplace le
mécanisme de dosage de la couche inférieure. Dispositif actionné par motoréducteur et gérée par
inverseur.

- Réglage pneumatique du racloir pour nettoyer la surface des batis d'une maniére efficace.

- Dispositif de prélevement se composant d'un bati avec glissieres linéaires de précision. Ceux-ci
permettent le glissement du chariot a I'aide de manchons a billes. En plus, les glissiéres logent le
treillis avec les unités de récolte. Le mouvement se fait a I'aide d'un motovariateur géré par inverseur,
qui, relié par un dispositif mécanique bielle-coulisse oscillante, assure le déplacement régulier et
continu. Dispositif pneumatique d'approche permettant le démoulage du produit frais sans fissures.

* Moniteur de commande indépendant pour la gestion des processus de travail avec écran tactile de
controle.

- Tableau général électrique indépendant pour actionner et exclure manuellement les processus de
production et I'entretien.

- Logique de fonctionnement a PLC type Allen Bradley.
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Dispositif pneumatique pour le contrdle et le fonctionnement des cylindres de soulévement du béati et
du cycle de démoulage du produit.

Conforme & toutes les conditions générales requises et aux lignes directrices CEE pour la sécurité et
I'hygiéne des opérateurs.

Carachéristiques En option:
technigues: _
- Epandeuse Automatique a

* Hauteur libre entre le traversin Immersion pour distribuer
et le plan vibrant: 260 mm uniformément la premiére
couche 2 l'intérieur de la bague

- Course des cylindres de aprés la phase de dosage.

soulévement: 135 mm _
Composants hydrauliques pour

travailler a 250 bar avec une
force de &ressage de
397.000 Kg.

- Poids: 18.000 Kg

- Diamétre cylindre de pressage:

450 mm
- Composants électriques et

programme PLC type Siemens

- Pression d'utilisation: 200 bar
ou autre marque.

- Force de pressage: 318.000 K
P 9 g Hauteur maxi de réalisation du

 Puissance installée: 40 kW produit : 80-100 mm.

La Société RIGAM BALLEGGI S.r.l. se réserve le droit d'effectuer, sur les propres machines,
des modifications sans avis préalable. En plus, elle se réserve le droit de substituer, au cas
ol elle le jugerait opportun, les matiéres premiéeres utilisees dans la construction des
machines et de I'équipement. Les caractéristiques, illustrations, poids, mesures et données
de production sont fournis a titre indicatif et sans engagement de la part de la Société
RIGAM BALLEGGI Sr.l.




AUTOMSREVOIVERPRESSE
MOD. RIBA 308

Automatische Revolverpresse RIBA 306 mit 6 Stationen, hochleistungsfahig, geeignet zur Produktion
von herkbmmlichen Werksteinplatten, Mosaikplatten, erhobenen Spezialplatten und Platten von
jeglicher anderen Zementproduktart.

Formate und Produktionsmobglichkeiten:
6 Platten zu 200 x 200 mm - Tagesproduktion in 8 Stunden: 580 /690 m2
4 Platten zu 250 x 250 mm - Tagesproduktion in 8 Stunden: 600 /720 m?
2 Platten zu 300 x 300 mm - Tagesproduktion in 8 Stunden: 440 /520 m?2
2 Platten zu 333 x 333 mm - Tagesproduktion in 8 Stunden: 540 / 640 m 2
1 Platte zu 400 x 400 mm - Tagesproduktion in 8 Stunden: 360 /430 m?2
1 Platte zu 500 x 500 mm - Tagesproduktion in 8 Stunden: 600 /720 m?2
1 Platte zu 600 x 600 mm - Tagesproduktion in 8 Stunden: 860 /990 m?2
2 Platten zu 250 x 500 mm - Tagesproduktion in 8 Stunden: 600 /720 m?2
1 Platte zu 400 x 600 mm - Tagesproduktion in 8 Stunden: 580 /690 m?2

Die maximale Héhe des Erzeugnisses betragt 60 mm.

Die Maschine besteht aus einer elektrogeschweissten Stahlkonstruktion, Fe430B bescheinigt, die der
Maschine Stabilitdt und Beanspruchungsfestigkeit verleiht.

Sie setzt sich aus folgenden Hauptgruppen zusammen:

* Drehtisch-Getriebemotor mit biirstenlosem Motor und Servodrive fiir fiessende und sehr genaue
Bewegungen wahrend den normalen Arbeitsphasen.

- Unabh&ngige Hydraulikeinheit mit einem Arbeitsdruck von 250 Bar zur Speisung des Presszylinders,
der aus einem Spezial C-Stahl-Schmiedestiick gewonnen wurde.

« Elektrische unabhangige Motorvibratoren zur Speisung von 3 Vibrationsstationen und zur
Egalisierung des Materials in der Form.

- Automatisches Erstschicht-Dosiergerat, verhindert jede mdégliche Teilung zwischen den
Komponenten des Gemisches. Dank einem Planetenuntersetzungsgetriebe, ermdéglicht dieses
Gerat ein fortgesetztes und wirksames Mischen.

- Automatisches Ladegerat fir Grundschicht, aus elektrogeschweisster Stahlkonstruktion. Es besteht
aus einem rohrférmigen Haupttragergeriist mit Lineargleitschienen, auf welchen sich der
Dosiermechanismus der Grundschicht bewegt. Diese Vorrichtung wird von einem Getriebemotor
angetrieben und mittels Umrichter gesteuert.

- Pneumatische Regulierung des Schabers fiir eine gute Reinigung der Rahmenoberflache.

- Produktentnahmevorrichtung bestehend aus einem Grundgestell, auf welchem
Prazisionslinearfiihrungen angebracht sind. Diese Fiihrungen erméglichen das Gleiten des
Schlittens mittels Kugelumlaufhiilsen. Auf den Fiihrungen ist auch das Gitterwerk mit den
Fangeinheiten angebracht. Die Bewegung wird von einem mit Umrichter gesteuerten
Gangwechselantrieb besorgt, der, mittels einer mechanischen Vorrichtung, Pleuel-bewegliches
Schlitzglied" verbunden, eine gleichmassige und fortgesetzte Verschiebung erlaubt. Pneumatische
Annadherungsvorrichtung zum risslosen Entformen des nassen Produkts.

- Unabh&ngiger Kontrollmonitor zur Steuerung von Arbeitsprozessen, mit Kontroll-Touch Screen.

- Unabhangige Hauptschalttafel fiir manuelle Betatigung und Ausschluss von Produktionsprozessen
sowie Wartung.
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PLC Betriebslogik, Allen Bradley Type.

- Pneumatische Vorrichtung fur Kontrolle und Betrieb der Rahmenanhebezylinder und

Produktentformungszyklus.

Ubereinstimmend mit allen allgemeinen Anforderungen und den EWG-Richtlinien beziiglich

Sicherheit und Hygiene der Bediener.

[

Technische

* Lichte Hohe zwischen
Quertréger und vibrierender
Flache : 260 mm

- Hub Anhebezylinder: 135 mm

- Gewicht: 18.000 Kg

- Durchmesser Presszylinder:
450 mm

- Betriebsdruck: 200 Bar
- Presskraft: 318.000 Kg
* Installierte Leistung: 40 KW

igenschafie

IH

Optional:

Automatischer Tauch Spreader
zur gleichmassigen Verteilung
der Erstschicht im Innern des
Rings nach der Dosierphase.

Hydraulische Bauteile fiur den
250 Bar Betrieb mit einer
Presskraft von 397.000 Kg.

Elektrische Bauteile und PLC
Programm vom T{p SIEMENS
oder anderer Marke.

Maximale Herstellungshéhe
des Erzeugnisses: 80-100 mm.

Die Firma RIGAM BALLEGGI S.r.l. behilt sich das Recht vor Anderungen an ihren
Maschinen ohne vorherige Benachrichtigung anzubringen. Weiterhin behdlt sich die Firma
das Recht vor, die fiir den Bau von Maschinen und Werkzeugen verwendeten Rohstoffe,
sofern notwendig, zu ersetzen. Eigenschaften, Abbildungen, Gewichte, Masse und
Produktionsdaten werden von der Firma RIGAM BALLEGGI S.r.l. unverbindlich und zu
Informationszwecken geliefert,
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PoTtauwoHHeln npecc-aetomar ¢ 6 paboynmu mectamu, ©Gonbloil MoOWHOCTEN
npegHasHa4ed ANns BbiNyCKa NMMTOK W3 KAMEHHOW KPOLUKM M UEMEHTHBIX NAWTOK, M niboro
OpYroro Tuna peanu3oBaHHOro LEMEHTHOro U3fenus.

DOopMaTH U BOSMOXMHOCTW NpouseoacTea:
. 6 nnuTKK 200200 MM - MpoM3BOACTBO BOCKMM YacoBoro paboyero axa 580/690 m?
. 4 nnutkn 250x250 mm - MpomasoacTeo BockMu Yacosoro paboyero gua 600/720 M
. 2 nnuTku 300x300 mm - MpomasoacTeo BockMu Yacosoro paboyero aua 440/520 M2
. 2 nnuTkk 333x333 MM - MpoM3BOACTRO BOCHMI YacoBoro pabouero aHs 540/640 m°

. 1 nnutka 500x500 mm - MpomasoacTeo BockMK Yacosoro paboyero gua 600/720 M
. 1 nnuTka 600x600 mm - MpomasoacTeo BockMK Yacosoro paboyero aua 860/990 M
. 2 nnuTkr 250x500 mm - MpomasoacTeo BockMK Yacosoro paboyero gua 600/720 M

n
n
n
n
n. 1 nnutka 400x400 mm - MNpon3soacTeo BOCEMKM Yacoeoro paboyero gua 360/430 M
n
n
n
n. 1 nnutka 400600 mm - MponasoacTeo BockMKM Yacoeoro paboyero aua 580/690 M

MakcvmanbHas BbicOTa peanu3osaHHoro nagenus 60 mm .

JTOT Npecc-aBToMaT B OCHOBE COCTOWT M3 CTanbHOW CTPYKTYpbI (cBuaeTenscTeo Fe430B),
W3 3NEeKTPO-CBapeHHON KOHCTPYKUWW, KOTopas AaéT MallMHe NPOYHOCTE W CONPOTUBMNEHWE K CHaTMIO.

OH CcOCTOMT U3 CNneayoLuX OCHOBHLIX KOMNOHEHTOB:!
PenyktopHbiid gswraTenb AnNs Bo3BpaiwleHuin gockm ¢ brushless gsuratenem
servodrive 4ToBbl NO3BONATL OYEHb TOYHbIE OBWXEHUS NPU HOpManbHble paboyune
thasbl.
Hesaeucuman rugpasnuyeckan YCTaHOBKA C onpeaenéHHbIMKM pasMepamu ans
paboyero paeneHua 250 bar, 4ToGbl NWTaTe HaXMMHOW BanWK, CAENaHHbLIA W3
cneuwnansHoW yrnepoanucTon cranu.
HesaBucumble anekTpuyveckne BubpaTopbl ANA NUTaHWs Tpéx mecT Bubpauuu u
npuaayn oaHoobpasaus matepuany BHYTPW LWITaMna.
ABTOMaTUYECKOE [03upYylollee YCTPOWCTBO MepBOro Cnos, ycTpaHswllee Bce
BO3MOMXHbIE pasfeneHua Mexay pasHbiMM  KOMMNOHEeHTaMW pacTeopa. 370
YCTPOMCTBO MMEET NNaHeTapbHbIA PeayKTop AnA NOCTOAHHOINO CMELUWBaHWA.
ABTOMaTW4yeckoe 3arpys3odHoe ycTpoicTBo cybcTpata W3 SNeKTpo-CBapeHHOoM
CTanbHOW KOHCTPYKUMKW. OHO COCTOWT W3 OCHOBHOW OMOPHOW CTPYKTYpOW, rae
CMOHTWPOBAaHL! HECKOMNBKO NWHERHBIX HanpaBnALWKWX NO KOTOPLIMW NpoaBUraeTcs
MexaHu3m fosvpoBaHua cybetparta. [BuxeHue AOaét penykTtop, ynpasnsembli
WHBEPTOPOM.
lMHeBmaTHYecKoe perynupoBaHne OYMCTUTENbHOW WETKW YToDbl NO3BONUTE OYUCTKY
NOBEPXHOCTEN pamebl.
Nonarta 3KCTpakuuu COCTOMT W3 OCHOBAHWA, rOe CMOHTWPOBaHb! WNudoBanbHbIe
NWHEWHBIE HanNpaenaAwLwMe TOYHOCTW. 3TW HanpaensawLwMe NO3BONAKT OBUMEHWE
canaskv npyv nNomoLyy nono3 ¢ peuwpkynsauvein cdep. Ha Hanpaensawowmx ewe
CMOHTMpPOBaHa pewéTtka ¢ pgHuwem cbopa. [BwkenHue [aéT  pegykTop,
ynpasnsieMblil UYHBEPTOPOM. 3TOT PefyKTop COeQWHEH NPU NOMOLLKW MEXaHW4ecKoro
YCTPOWCTBA KayalLerocs pblyar-Kynucel, NO3BONAET perynspHoe W NocTosHHOe
nepemelleHue. NMHeBMaTUYECKoe YCTPOMCTBO ANA KOHTPONA U hyHKUMOHUPOBaHUA



NOABEMHBIX UMNUHAPOB 4TOObLI NO3BONATL W3BMNEYEHWE CBEXKOMO W3OEnuA M3
hopmbl BE3 TOHKLIX TPELLUMH.

* HesaBucumblil - yNpaensiowmMii.- MOHUTOP ANA  KOHTPOMA  NPOM3BOACTBEHHLIX
NPOLECCOB C KOHTPONbHBLIM touch screen.

* MeHepanbHbIil HE3ABUCUMBbIA SNEKTPOLMUT N8 PYYHOro YNpasneHua U UCKMoYeHus
BCEX NPOLECCOB NPOU3BOACTBA U 0DCNYXMBaHMA.

- Iloruka dyHKUMOHMpoBaHuAa ynpaenaemasn Yepes PLC Ttuna Allen Bradley.

* MHeBMaTHyecKkoe YCTPOWUCTBO ONS KOHTPONA W (DYHKUMOHUPOBAHUA NOOBLEMHLIX
UMNUHAPOB pambl U a3kl POPMOBKW M3OENUs.

Mpecc-aBTOMaT COOTBETCTBYET CO BCEeMM reHepanbHbiMM TpeGoBaHMsMM W OUpeKTUBaMu
EC ana 6ezonacHocTH U rMrMeHbl onepaTopoe.

TexHuYyecKue ¥apakmepucrnuKu: Optional:
- BeicoTta mexay pacnopkon u « ABTOMaTHYHEIA  LWMPWUNEBHOW

BMBPUPYIOLLENA NNOCKOCTLIO — annapar, 4yTobbl pacnpenenvTb
260 mm nepeBoro cnosA [03WPOBaHWUA.

- Xoa NOABLEMHBIX LWNWHOPOB
— 135 mm

- Bec — 18.000 kr

MMopaBnuyeckue KOMMNOHEHThI
4yT1obbl pabortate npu 250 bar

¢ 397.000 Kg mowHocTH
NPeccoBaHuA.

- OuameTp uunuHapa
npeccosaHna — 450 mm

3nNeKTpu4eckne KOMMOHEHThI 1
nporpamma PLC, SIEMENS
WK Opyroro Mapka.

« MakcumanesHoe pabodee
nasnexuwe — 200 bar MakcumansHas BbicoTa
peanuaoBaHHOro U3aenus
. MoLHOCTEL NpeccoBaHusa — 80-100 mm.

318.000 kr

+ YcTaHoBNEHHaA MOLWHOCTE —
40 kW

Pupma «RIGAM BALLEGGI S.r.l.» octaenaet 3a coboRA NpaBo BHOCHTb B CBOM MALLWHLI W3MEHEHNWA,
KOTOPBIE OHA CYMTAET HeOBXOAMMBIMAU.

Kpome Ttoro, oHa WMMEET NpaB0 3aMeHATb, BCNM CHWTAeT 310 HeoDXOoOMMbIM, ChipbE, KOTOpOe
MCNONL3YETCA ANA WAroTORNEHUA oG0Py a0BaHWA W annapaTyphl.

J{ElpEIHTEpHETHI{H. NOACHEHWA, BEcC, pazMepbl L NPOW3IBOOCTEEHHBIE OaHHbBIE ABNAKTCA
OPMEHTUPOBOYHEIMKM 1 He npeacTaenarT coboi obaszatenscte gna «RIGAM BALLEGGI S.r.l.».
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