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ATLANTA Giotto
Wrap-around packing machine
premium second hand




Brand manufacturer:           		ATLANTA
Type :		                 	Giotto
Year:		                   		2015
Capacity: 		          		> 20 cartons per minute 

Specs:   			wrap around case packer
  			entry on single lane
			cartons 80 x H262 for 1.0L bottles
			+ cartons 87,5 x H322 for 1.8L bottles

Technical detailed data:		see pages 4 to 33

Layout of the equipment: 		see page 8
  			
		Packing:					carton 4x3 bottles in format 1.5L PET
								or carton 5x3 bottles in format 1L PET
								in neutral or printed carton


[bookmark: _Hlk141794767]              Machine drive:			         Siemens S7 with touch screen panel
							         user-friendly HMI interface
 

		Machine equipped with:        		infeed & outfeed conveyor
                                                                  machine in exceptional good condition
                                                                  now has been dismantled 

		Machine status:				low working hours
								was in production in a mineral water plant
[bookmark: _Hlk208679572] 								in France till early 2025
								now has been dismantled and recently 
								transferred to our warehouse 
								
		Machine location:				Madregolo Collechio (PR) Italy

		Available:					immediately
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02 INFORMAZIONI PRELIMINARI SULLA MACCHINA
02 INFORMATIONS PRELIMINAIRES SUR LA MACHINE

2.3.2 PRODUIT ET FORMATS PRODUCTIBLES

Caractéristiques des produits
Les produits doivent avoir une température superficielle comprise entre 0° et 40°.

Les emballages doivent étre en parfait état, fermés, sans traces externes du contenu ni de
bavures de colle.

DONNEES DU PRODUIT
La machine est fabriquée pour le traitement des produits suivants :

Bouteilles en PET contenant de I'eau minérale.

Dln:zu::)o ns Dispos. Vitesse

PET 11 diam. 80xh262 c.t. RABAT INTERIEUR

PET1,51 diam.87,5xh322 c.t. RABAT INTERIEUR

2.32 02D38
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5.2.2 PANNEAU DE COMMANDES

INTERFACE OPERATEUR
L'Interface Opérateur est un terminal graphique Ecran Tactile.

Il comprend la visualisation et la programmation des données de machine et des paramétres
de travail avec les touches a effleurement.

La touche a effleurement est une touche particuliére de I'interface opérateur a laquelle peut
étre associée une page, une séquence de pages ou bien une commande directe.

A chaque touche est donc associée une fonction déterminée de la machine.
1) Sélecteur AUTOMATIQUE/MANUEL

Avec ce sélecteur, on active le fonctionnement en marche de la machine en mode de
production (AUTOMATIQUE) ou bien en mode de sécurité (MANUEL) ; le mode de sécurité
active les commandes sur la boite de commande.

Cela rend possible la marche a impulsions avec le jog fourni.
2) Bouton de MARCHE - START

En appuyant sur ce bouton (pendant 2 secondes), on effectue la mise en marche de la
machine (lancement en production).

Une lampe blanche est installée dans le bouton : elle est allumée quand la machine opére
en mode automatique (y compris l'attente des produits en entrée, Standby), elle clignote
quand la machine attend que 'opérateur appuie sur le bouton START apreés avoir éliminé
une alarme qui a interrompu le mode automatique. Enfin, elle est éteinte dans tous les
autres cas : alarmes, arrét machine, fonctionnement en manuel avec bouton de jog.

5.10 05D28




image7.jpeg
L AV T PREPARAZIONE ALL'USO DELLA MACCHINA 05
S PREPARATION A L’UTILISATION DE LA MACHINE 05

5.2.2 PANNELLO COMANDI

INTERFACCIA OPERATORE
L'Interfaccia Operatore & un terminale grafico Touch Screen.

Include la visualizzazione e Iimpostazione dei dati di macchina e dei parametri di lavoro
mediante tasti a sfioramento.

Il tasto a sfioramento & un tasto particolare dell'interfaccia operatore al quale pud essere
associata una pagina, una sequenza di pagine oppure un comando diretto.

Ad ogni tasto viene quindi associata una determinata funzione di macchina.
1) Selettore AUTOMATICO/MANUALE

Tramite questo selettore si abilita il funzionamento in marcia della macchina in modalita
di produzione (AUTOMATICO) oppure in modalita di sicurezza (MANUALE); quest'ultima
modalita abilita i comandi sull'apposita pulsantiera.

Questo rende possibile la marcia ad impulsi mediante il jog a corredo.

2) Pulsante di MARCIA - START

Premendo questo pulsante (per 2 secondi) si effettua la messa in marcia della macchina
(awvio in produzione).

Nel pulsante & installata una lampada bianca: & accesa quando la macchina opera in
modalita automatica (compresa I'attesa dei prodotti in entrata, Standby), lampeggia
quando la macchina & in attesa che l'operatore prema il pulsante START dopo un aver
eliminato un allarme che ha interrotto la modalita automatica. Infine & spenta in tutti gli
altri casi: allarmi, stop macchina, funzionamento in manuale con pulsante di jog.

05D28 5.11
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2.1 DESCRIPTION GENERALE
* Machine conditionneuse encartoneuse/de mise en barquette, a mouvements continus,
de derniére génération pour des productions moyennes et grandes.

« Vitesse maximale variable suivant le modéle de machine, le type de produit et le fardeau
a réaliser.

« Tres grande flexibilité de choix aussi bien des formats que des versions.
+ Changement de format simple et trés rapide.
« Tout le fonctionnement et le processus de la machine sont gérés par un ordinateur.

« Afficheur numérique « écran tactile » avec des messages pour la localisation immédiate
de la cause de l'arrét de la machine.

« Lamachine est entiérement protégée par des carters afin d’en optimiser la sécurité contre
les accidents.

« L'ordinateur est particuliérement utile car il permet, entre autre, de programmer et
d’organiser avec un plus grand soin I'entretien préventif de la machine.

* Les commandes sont centralisées sur un tableau présent sur la machine.
« Chaque élément en mouvement est protégé par son joint de sécurité.
« Tous les moteurs sont protégés par des interrupteurs automatiques magnétothermiques.

22 02D38
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02 INFORMATIONS PRELIMINAIRES SUR LA MACHINE

2.1.1 COMPOSITION DE LA MACHINE

La machine est composée des principaux groupes ci-dessous :

Palette d’approche (1).

Convoyeurs d'alimentation produit (2).

Magasin de cartons (3).

Groupe de séparation des produits en lots (4).

Groupe d'introduction du lot de produits dans le carton (5).
Groupe de formation du carton (6).

Groupe colle (7).

Tableau opérateur (8).

Armoire électrique (9).

24

02D38




image11.jpeg
INFORMAZIONI PRELIMINARI SULLA MACCHINA 02

INFORMATIONS PRELIMINAIRES SUR LA MACHINE 02

2.1.1 COMPOSIZIONE DELLA MACCHINA

Di seguito vengono indicati i gruppi principali che compongono la macchina:

Bancale di affiancamento (1).

Nastri di alimentazione prodotto (2).

Magazzino cartoni (3).

Gruppo di separazione dei prodotti in lotti (4).

Gruppo di inserimento del lotto di prodotti sul cartone (5)
Gruppo di formazione del cartone (6).

Gruppo colla (7).

Pannello operatore (8).

Armadio elettrico (9).

02D38
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2.2.1 ALIMENTATION

Les produits a conditionner sont prélevés de notre machine par une palette d’approche (1)
(en option) et ensuite par un convoyeur d’alimentation (2).

Un dispositif anti-engorgement (4) prépare les produits dans les guides d'alimentation en
fonction du nombre de rangées requises.

Le convoyeur d’alimentation fournit & la machine le produit en mode continu. La continuité
du flux évite en outre la chute du produit.

Le convoyeur d'alimentation se compose de deux bandes (2) et (3) commandées séparément
par deux moteurs indépendants avec diverses vitesses de mouvement qui, en s'alternant,
permettent d'effectuer la séparation du produit en lots.

Pour éviter une accumulation excessive de produit a I'entrée du convoyeur d’alimentation,
un capteur de « trop-plein » a été prévu. Il sera placé sur la bande d’entrée qui arréte la
bande précédente pour éliminer le produit accumulé.

Pour permettre un flux de production continu, un capteur d’accumulation minimale arréte la
machine en cas de manque de produit dans cette derniére.

2.8 02D38
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221 ALIMENTAZIONE

| prodotti da confezionare vengono prelevati dalla macchina con l'ausilio di un bancale di
affiancamento (1) ed in seguito da un nastro di alimentazione (2).

Un opportuno dispositivo disfaponte (4) predispone i prodotti nel numero richiesto di file
allinterno delle guide dell'alimentazione.

Il nastro di alimentazione fornisce alla macchina il prodotto in modo continuo. La continuita
del flusso evita inoltre la possibile caduta del prodotto.

Il nastro di alimentazione & composto da due nastri (2) e (3) comandati separatamente da
due motori indipendenti con diverse velocita di movimento che alternandosi permettono di
eseguire la separazione del prodotto in lotti.

Per evitare un eccessivo accumulo di prodotto in ingresso al nastro di alimentazione, &
previsto un sensore di “troppo pieno” da collocare nel nastro di ingresso il quale arresta il
nastro precedente per smaltire il prodotto accumulato.

Per consentire un flusso di lavoro continuo & presente un sensore di minimo accumulo il
quale arresta la macchina qualora venisse a mancare il prodotto.

02D38 29
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02 INFORMATIONS PRELIMINAIRES SUR LA MACHINE

Les palpeurs (5) de contréle du produit renversé vérifient que le produit n'est pas tombé.

Régler la hauteur du point d’appui sur lequel pivotent ces palpeurs en fonction de la hauteur
du produit a I'entrée pour qu'ils soient totalement opérationnels.

Pour ce faire, desserrer la poignée (6), régler en positionnant l'indicateur sur la valeur
souhaitée de I'échelle graduée (7), puis resserrer la poignée.

Si un ou plusieurs guides ne sont pas utilisés, placer le palpeur correspondant dans la
position « SOULEVEE », comme suit :

- Desserrer la poignée (8) et la tourner avec le palpeur a soulever jusqu’a ce que la partie
en contact soit & I'horizontale ;

- Serrer la poignée (8).

En outre, vérifier la fonctionnalité de I'ensemble cellule photoélectrique-catadioptre (9)
influencé par la chute de ces palpeurs.

210
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INFORMATIONS PRELIMINAIRES SUR LA MACHINE 02

| tastatori (5) di controllo prodotto rovesciato, verificano che non ci sia caduta di prodotto

stesso.

Occorre regolare I'altezza del fulcro su cui detti tastatori fanno perno, in funzione dell'altezza

del prodotto in ingresso, al fine di renderli operativi correttamente.

Per effettuare detta operazione & necessario allentare la maniglia (6), procedere alla

regolazione posizionando l'indicatore al valore desiderato sulla scala graduata (7), infine

serrare nuovamente la maniglia.

Nel caso di non utilizzo di una o piti guide, occorre parcheggiare il relativo tastatore in

posizione “ALZATA", nel seguente modo:

- Allentare il pomello (8) e ruotare lo stesso insieme al tastatore da alzare fino a portare la
parte di contatto in orizzontale.

- Serrare il pomello (8).

Occorre inoltre verificare la funzionalita della coppia fotocellula-catadiottro (9) influenzata
dalla caduta dei suddetti tastatori.

2.1
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Loscillation du groupe agitateur (4) est provoquée par un cylindre pneumatique (10).

Sile format du produit alimentant la machine varie, régler les guides (12) du groupe agitateur
et les guides d'alimentation (11).

La procédure de réglage des guides est décrite au paragraphe 7.3 « CHANGEMENT DE
FORMAT ».

2.12 02D38
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Loscillazione del gruppo agitatore (4), e generata da un cilindro pneumatico (10).

Se varia il formato del prodotto con cui viene alimentata la macchina, occorre regolare le
guide (12) del gruppo agitatore e le guide di alimentazione (11).

La procedura di regolazione delle guide & descritta nel paragrafo 7.3 “CAMBIO FORMATO".

10
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02 INFORMATIONS PRELIMINAIRES SUR LA MACHINE

2.2.2 SEPARATION

Le groupe de séparation discontinue sépare les lots de produit de la fagon décrite ci-dessous.
Le produit transporté par le convoyeur d'alimentation (1) arrive sur le tapis de séparation (2).

A la sortie du groupe d'alimentation, un groupe de séparation discontinue composé d'un
presseur de blocage du produit (3), d'un groupe de détachement a traverses (4) et d'un tapis
de transport (5) avec les traverses (6) accompagne le produit & la phase suivante.

Le lot de produits a la sortie du tapis de séparation (2) s'aligne en s'appuyant contre la
traverse du groupe de détachement (4). Le presseur (3) s'abaisse et améte les produits
contre le lot en sortie.

Simultanément, le tapis de séparation (2) s'arréte et le convoyeur d'alimentation (1) ralentit
pour réaliser la division des lots.

La traverse (4) fixée aux chaines (7) et commandée par un moteur spécial augmente sa
vitesse et libére le tapis de transport (5) puis se positionne pour I'alignement du lot suivant.

Les traverses (6) étant plus rapides que le tapis de transport (5), elles rejoignent le lot de
produits et 'accompagnent a la phase suivante.

Le presseur (3) est actionné par le cylindre pneumatique (8).

En cas de changement du format du produit, il faut régler la hauteur du presseur (3) en
suivant la procédure décrite au paragraphe 7.3 CHANGEMENT DE FORMAT.

214
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2.2.2 SEPARAZIONE

Il gruppo di separazione discontinua separa i lotti di prodotto come di seguito descritto.
Il prodotto, trasportato dal nastro di alimentazione (1), giunge sul nastro di separazione (2).

All'uscita del gruppo di alimentazione vi & un gruppo separazione discontinua composto da
un pressore blocco prodotto (3), gruppo distacco a traversini (4) ed un nastro trasportatore
(5) dove sono presenti i traversini (6) che accompagnano il prodotto alla fase successiva.

Il lotto di prodotto, in uscita dal nastro di separazione (2), si allinea appoggiandosi contro
al traversino gruppo distacco (4), successivamente il pressore (3) si abbassa arrestando i
prodotti alle spalle del lotto in uscita.

Contemporaneamente si arresta il nastro di separazione (2) ed il nastro di alimentazione (1)
cala di velocita, eseguendo cosi la divisione dei lotti di prodotto.

A questo punto il traversino (4), fissato alle catene (7) comandate da apposito motore,
aumenta di velocita in modo da disimpegnare il nastro di trasportatore (5) e posizionarsi per
I'allineamento del lotto successivo.

| traversini (6), piu veloci rispetto al nastro di trasportatore (5), raggiungono il lotto di prodotto
e lo accompagnano alla fase successiva.

Il pressore (3) & azionato dal cilindro pneumatico (8).

In caso di variazione del formato del prodotto occorre regolare I'altezza del pressore (3)
seguendo la procedura descritta al paragrafo 7.3 “CAMBIO FORMATO".

02D38 2.15
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2.2.3 GROUPE TRAVERSES

Le groupe traverses se compose de traverses (1) montées sur des chaines (2) et dédiées
a l'accompagnement des lots vers la zone d'encartonnage.

Pendant la phase d'avance, les lots sont maintenus dans I'axe central par les guides (3).

Vérifier régulierement que les chaines (2) de manutention des traverses (1) ne sont pas
reldchées. Pour rétablir la tension, intervenir sur les tendeurs de chaine (4) des deux cétés
de la machine.

Les cellules photoélectriques placées a la sortie du groupe contrélent la présence du produit
et du carton :

- la cellule photoélectrique (5) envoie un signal d’APPEL CARTON a l'interface opérateur
quand elle est couverte par le produit

- la cellule photoélectrique (6) contréle les chutes de produit
- la cellule photoélectrique (7) contréle la présence du produit
- la cellule photoélectrique (8) contréle la présence et la position du carton.

6.16 02D38
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2.2.3 GRUPPO TRAVERSINI
llgruppo traversini & composto da una serie di traversini (1), montati sulle catene (2), dedicati
all'accompagnamento dei fardelli verso la zona di incartonatura.

Durante questa fase di avanzamento, i fardelli vengono mantenuti in asse con il filo fisso
centrale dalle guide (3).

Verificare periodicamente che le catene (2) di movimentazione dei traversini (1) non siano
allentate. Per ripristinare la corretta tensione & necessario agire sui relativi tendicatena (4)
presenti in entrambi i lati della macchina.

In uscita dal gruppo sono presenti le fotocellule adite al controllo della presenza prodotto e
presenza cartone:

- La fotocellula (5), quando viene oscurata dal prodotto, invia un segnale di “CHIAMATA
CARTONE" all'interfaccia operatore.

- La fotocellula (6) & adibita al controllo prodotto caduto.
- Lafotocellula (7) & adibita al controlio presenza prodotto
- Lafotocellula (8) al controllo presenza cartone in posizione.

02D38 6.17
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224 MAGASIN DE CARTONS

Le systeme d'alimentation en cartons de compose des piéces suivantes :

- Magasins de plaques de cartons

- Bras oscillant avec ventouses pour la préhension du carton dans le magasin

- Dents de transfert du carton.

Les cartons sont disposés sur une bande inclinée (1) entre les parois latérales (2) du magasin.

Dans le magasin, les cartons sont retenus a l'avant par des dents fixes (3) et par un bord
mobile (4) et un arrét supérieur (5).

Une cellule photoélectrique détecte la charge minimale de cartons dans le magasin. Si elle
est libre (non couverte), elle envoie un signal a la bande inclinée (1). Gréce au cylindre
pneumatique, celle-ci avance jusqu'a amener un groupe de cartons préalablement chargés
par l'opérateur en appui sur les cartons qui sont restés en contact avec le bord mobile (4).

EVALUER LE RISQUE DORSO-LOMBAIRE DANS L'ACTIVITE
D’APPROVISIONNEMENT EN CARTONS DU MAGASIN.

Le cycle de préhension comprend une phase de préouverture. Le bord mobile (4) en contact
avec le carton s'ouvre et les ventouses (6) tirent le rabat vers 'extérieur. Le bord (4) se ferme
et bloque le carton précédent.

6.18 02D38
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224 MAGAZZINO CARTONI

I sistema di alimentazione cartoni & composto dalle seguenti parti:

- Magazzino cartoni stesi.

- Braccio oscillante con ventose per il prelievo cartone dal magazzino.
- Denti trasferimento cartone.

| cartoni vengono disposti sopra ad un nastro inclinato (1) all'interno del magazzino fra le
pareti laterali (2).

| cartoni, all'interno del magazzino sono trattenuti, nella parte anteriore, da una serie di denti
fissi (3) e dalla sponda mobile (4) e da un riscontro superiore (5).

Una fotocellula rileva il carico minimo di cartoni all'interno del magazzino; se rimane libera
(non oscurata) invia una segnalazione al nastro inclinato (1) il quale, mediante il cilindro
pneumatico, esegue un avanzamento fino a portare una serie di cartoni (precedentemente
caricati dall'operatore) in appoggio ai cartoni rimasti a contatto con la sponda mobile (4).

VALUTARE IL RISCHIO DORSO LOMBARE NELL'ATTIVITA DI
RIFORNIMENTO CARTONI NEL MAGAZZINO.

Il ciclo di prelievo prevede una fase di preapertura; la sponda mobile (4), a contatto con il
cartone, si apre e le ventose (6), che agiscono sulla parte del lembo, lo estrae verso I'esterno
mentre la sponda (4), si chiude e blocca il cartone che precede.

6.19
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Le bras oscillant (7) est équipé de ventouses aspirantes (6). Il accomplit un mouvement
angulaire. Le bras oscille vers le haut et place les ventouses en contact avec le carton.
L'aspiration s‘active. Le bras se déplace vers le bas, dépose le carton sur les guides latéraux.
L'aspiration se désactive. Aprés la rotation vers le bas, le guide supérieur (8) s'abaisse.

Le carton est préparé pour le transfert.

Aprés le positionnement du carton sur le plan de transfert, la butée supérieure (9) s'abaisse.
Les chaines (10) avec les dents (11) s'activent et transférent le carton dans la machine.

Une cellule photoélectrique détecte la présence du carton et envoie I'accord & I'alimentation
produit.

6.20 02D38
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I braccio oscillante (7) & dotato ventose aspiranti (6) e compie un movimento angolare. Il
braccio oscilla verso I'alto e porta le ventose a contatto con il cartone, si attiva 'aspirazione,
il braccio si porta in basso, deposita il cartone sulle guide laterali, si disattiva 'aspirazione.
Completata |a rotazione verso il basso, la guida superiore (8) si abbassa.

Aquesto punto il cartone si predispone ad essere trasferito.

Dopo che il cartone & stato portato sul piano di trasporto, il contrasto superiore (9) si abbassa
e le catene (10) con denti (11) si attivano per trasferire il cartone all'interno della macchina.

Una fotocellula rileva la presenza del cartone ed invia il consenso all'alimentazione del
prodotto.

02D38 6.21
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2.2.5 ENCARTONNEUSE

L'encartonneuse forme la boite autour du lot de produits.

Le carton plié & 90° a la sortie du magasin de cartons s'arréte contre la butée (1) qui se
régle avec le volant (2).

L'arrivée du carton a la sortie du groupe traverses est détectée par la cellule photoélectrique
de contréle de présence du carton (3).

Selon le conditionnement & réaliser, le carton ou le plateau s'intercale sous les produits a
la sortie du groupe traverses puis l'emballage est amené dans la zone de formage par les
chaines de transport.

Le groupe de superposition (9) superpose les cartons pendant la phase d'introduction sur
les chaines.

Le carton arrive a la sortie du groupe traverses (4). Il est amené sur les chaines de transport
(5) par le lot de produits qui arrive des traverses. Le plieur supérieur (6) forme le premier
pli du rabat supérieur (A).

Quand il arrive aux dents de poussée, le carton est transporté dans la zone de formage.

Pendant cette phase, les plieurs fixes (7) plient les rabats (B) vers l'intérieur. Les guides (8)
les maintiennent contre le produit qui se trouve dans le carton.
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225 INCARTONATRICE

Lincartonatrice ha lo scopo di formare la scatola attorno al lotto di prodotto.

Il cartone, gia piegato a 90°, in uscita dal magazzino cartoni si arresta contro alla sponda di
contrasto (1) regolabile mediante il volantino (2).

Leffettivo arrivo del cartone in uscita dal gruppo traversini viene rilevato dalla fotocellula di
controllo presenza cartone (3).

In base al confezionamento che si intende effettuare il cartone o il vassoio si interpongono
sotto ai prodotti in uscita dal gruppo traversini e successivamente mediante catene ditrasporto
vengono trasportati nella zona di formatura.

Il gruppo di sovrapposizione (9) consente la sovrapposizione dei cartoni durante la fase di
inserimento sulle catene.

Il cartone giunto all’uscita del gruppo traversini (4), viene trasportato sulle catene di trasporto
(5) dal lotto di prodotto in arrivo dai traversini e mediante il piegatore superiore (6), gli viene
data la prima piega alla falda superiore (A).

Al sopraggiungere dei denti di spinta il cartone viene trasportato nella zona di formatura.

In questa fase, i piegatori fissi (7) piegano verso l'interno le patte (B) e le guide (8) lo
mantengono ben compattato con il prodotto al suo interno.
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Le carton qui porte le produit atteint les chaines de transport (10). Les dents (11) le transportent
vers la zone de collage. Les dents (12) Iévent le rabat postérieur (C).

Pour la procédure de réglage des guides, se référer au paragraphe 7.3 CHANGEMENT DE
FORMAT.

La largeur des dents (11) de la chaine (10) doit étre égale a la longueur du carton ou du
plateau. Les dents (12) doivent étre positionnées de fagon a lever le rabat postérieur sans
interférer avec le carton suivant.

Pour la procédure de réglage des dents, se référer au paragraphe 7.3 CHANGEMENT DE
FORMAT.

Ensuite, les plieurs (14) ferment le rabat supérieur (A). Les plieurs fixes (15) maintiennent
les rabats fermés (B) et les deux plieurs a disque (16) ferment les rabats (E).

Les pistolets (17) appliquent la colle sur le rabat (F). Les pistolets (18) appliquent la colle
sur les rabats latéraux (B) et (E).

Ensuite, le rabat supérieur (F) est fermé par les plieurs (19).
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Di seguito il cartone con sopra il prodotto, giunge sulle catene di trasporto (10) dove i denti
(11) lo trasporteranno verso la zona di incollatura ed i denti (12) provvederanno a sollevare
la falda posteriore (C).

Per la procedura di regolazione delle catene fare riferimento al paragrafo 7.3 “CAMBIO
FORMATO".

La larghezza dei denti (11) sulla catena (10) deve essere uguale alla lunghezza del cartone
o del vassoio e i denti (12) devono essere posizionati in modo che possano sollevare la falda
posteriore senza interferire con il cartone seguente.

Per la procedura di regolazione dei denti fare riferimento al paragrafo 7.3 “CAMBIO
FORMATO".

Successivamente i piegatori (14) chiudono la falda superiore (A), i piegatori fissi (15)
mantengono ben chiuse le patte (B) e i due piegatori a disco (16) chiudono le patte (E).

A questo punto le pistole (17) provvedono all’applicazione della colla sulla patta (F) e le
pistole (18) applicano la colla sulle patte laterali (B) ed (E).

Di seguito viene chiusa la patta superiore (F) mediante i piegatori (19).
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Enfin, juste avant que le carton contenant le produit entre dans la zone des presseurs
supérieurs et inférieurs (20), des ferme-rabats spéciaux (21) replient les rabats supérieurs
(G) et inférieurs (D).

Siun produit est renversé ou cassé sur les chaines de transport (23), le joint (22) du groupe

chaines de sortie se déclenche et libére les chaines de la traction. Le capteur de contréle
(24) s'éteint et envoie un signal d'alarme a l'interface opérateur.

Un message d'erreur s'affiche et la machine s'arréte.

Pourrétabilir la fonction, repositionner correctement le produit (ou I'éliminer s'il estendommagé),
desserrer les manettes (26) et tourner la roue (25), faire coulisser manuellement les chaines
dans le sens habituel de marche jusqu'a ce que le joint soit rétabli. Le rétablissement est
confirmé par la led du capteur qui s'allume (24).

Appuyer sur le bouton RESET qui se trouve sur le tableau de commande et redémarrer la
machine.

Si un produit est renversé ou cassé sous le groupe de fermeture supérieur (27), le joint (28)
se déclenche et libére les chaines de la traction. Le capteur de contréle (29) s'éteint et envoie
un signal d'alarme & l'interface opérateur.

Un message d'erreur s'affiche et la machine s'arréte.

Pour rétablir la fonction, repositionner correctement le produit (ou I'éliminer s'il est
endommagé), tourner le volant (30) et faire avancer manuellement les chaines dans le sens
habituel de la marche jusqu'a ce que le joint soit rétabli. Le rétablissement est confirmé par
la led du capteur qui s'allume (29).

Appuyer sur le bouton RESET qui se trouve sur le tableau de commande et redémarrer la
machine.
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Per ultimo, poco prima che il cartone con al suo interno il prodotto entri nella zona dei
pressori superiori ed inferiori (20), appositi piegapatte (21) provvedono alla chiusura della
patte superiori (G) e inferiori (D).

Se il prodotto si & rovesciato o rotto sulle catene di trasporto (23), il giunto (22) del gruppo
catene di uscita scatta liberando le catene dalla trazione, il sensore (24) di controllo, si spegne
ed invia un segnale di allarme all’'interfaccia operatore.

Viene visualizzato un opportuno messaggio di errore e la macchina si ferma.

Per ripristinare la funzionalita occorre riposizionare correttamente il prodotto (oppure
eliminarlo se danneggiato), allentare le maniglie (26) e ruotare la ruota (25), fare scorrere
manualmente le catene nel senso usuale di marcia fino al ripristino del giunto. Cio si avverte
con l'accensione del led presente sul sensore (24).

Premere il pulsante di RESET presente sul Pannello Comandi e riavviare la macchina.

Se il prodotto si & rovesciato o rotto sotto al gruppo di chiusura superiore (27), il giunto (28)
scatta liberando le catene dalla trazione, il sensore (29) di controllo, si spegne ed invia un
segnale di allarme all'interfaccia operatore.

Viene visualizzato un opportuno messaggio di errore e la macchina si ferma.

Per ripristinare la funzionalita occorre riposizionare correttamente il prodotto (oppure eliminarlo
se danneggiato), ruotare il volantino (30) e fare scorrere manualmente le catene nel senso
usuale di marcia fino al ripristino del giunto. Cio si avverte con I'accensione del led presente
sul sensore (29).

Premere il pulsante di RESET presente sul Pannello Comandi e riavviare la macchina.

27 29 28 30

6.27




image32.jpeg
02 INFORMAZIONI PRELIMINARI SULLA MACCHINA
02 INFORMATIONS PRELIMINAIRES SUR LA MACHINE

2.2.6 GROUPECOLLE
Pour la programmation du groupe colle, se référer au manuel d utilisation et d’entretien du
constructeur du GROUPE COLLE HOT MELT série “Termo et tratto”.

Le clavier de programmation sur le tableau électrique permet de programmer la position
et la longueur des portions colle. La distribution de la colle se fait sur la base de temps en
dixiémes de seconde.

MATERIEL A TEMPERATURES ELEVEES.

Risques résiduels

DANGER DE BRULURES PAR CONTACTS AVEC DES ELEMENTS A
TEMPERATURE ELEVEE OU AVEC ADHESIF HOT MELT. DURANT
LES OPERATIONS DECRITES DANS LE CHAPITRE, DES RISQUES
RESIDUELS PEUVENT SUBSISTER.

ADOPTER DES PRECAUTIONS PARTICULIERES.

La température des pistolets colle est trés élevée.
porter des gants et des vétements de protection.
La pression de I'adhésif a l'intérieur des pistolets colle est trés élevée.

Vidanger complétement la pression dans le circuit de I'air comprimé avant d’effectuer les
opérations de réglage sur les pistolets colle avec la plus grande prudence.

Porter des lunettes, des gants et des vétements de protection.
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226 GRUPPO COLLA
Per la programmazione del gruppo colla fare riferimento al manuale d’'uso e manutenzione
del costruttore del GRUPPO COLLA HOT MELT serie “Termo e tratto”.

La tastiera di programmazione sul quadro elettrico permette di programmare la posizione e
la lunghezza dei tratti colla. La distribuzione della colla avviene sulla base di tempi in decimi
di secondo.

MATERIALE A ELEVATE TEMPERATURE.

Rischi residui

PERICOLO DI USTIONI PER CONTATTI CON ELEMENTI AD ALTA
TEMPERATURA O CON ADESIVO HOT MELT. DURANTE LE
OPERAZIONIDESCRITTE NEL CAPITOLO POSSONO SUSSISTERE
RISCHI RESIDUL.

ADOTTARE PARTICOLARI PRECAUZIONI.

La temperatura delle pistole colla & molto elevata.
Indossare guanti ed indumenti di protezione.
La pressione dell'adesivo all'interno della pistole colla & molto elevata.

Scaricare completamente la pressione nel circuito dell’aria compressa prima di effettuare le
operazioni di regolazione sulle pistole colla con la massima cautela.

Indossare occhiali, guanti e indumenti di protezione.
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2.3 DONNEES TECHNIQUES

2.3.1 DONNEES TECHNIQUES DE LA MACHINE

DONNEES TECHNIQUES
Vitesse maximum :
Dimensions d’encombrement :

Poids net du corps de la machine :

20 emb./min.
voir schéma d’ensemble

voir annexes techniques (par. 10.5)

transport, veuillez vous référer a la fiche technique ou au lay-out

i Les poids indiqués sont a titre d’exemple ; pour les opérations de

ou a ce qui estindiqué sur I'emballage au moment de I'expédition.

Fonctionnement :
Type de machine :
Hauteur Alimentation :
Hauteur Sortie :
Couleur Machine :

INSTALLATION ELECTRIQUE
Tension d'alimentation :
Fréquence :

Neutre :

Terre :

Puissance installée :
Puissance absorbée :

Courant nominal :

INSTALLATION PNEUMATIQUE

Pression d’exercice :

MILIEU D’EXERCICE
Température :
Humidité relative :
Eclairage du milieu :

Indice du niveau de bruit (db) :

électromécanique
automatique

1100 mm

1100 mm

RAL 7037

400 v
50 Hz
oul
oul
25 Kw
20 Kw
36A

6 bar

+5++55°C
80 %
300 - 500 lux

voir annexes techniques (par. 10.2)
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