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Macchina automatica per applicare una
maniglia in plastica preformata su bottiglie
singole in PET di capacit” elgsataa 10 litri)

Le bottiglie sfuse, gi” riempite e complete di tappo, sono
convogliate in singola fila nel tappeto di alimentazione
della macchina. Altezze regolabili e guide laterali permettono
alla macchina di adattarsi ai diversi diametri e altezze delle
bottiglie. Il flusso del prodotto ¢ controllato da una
fotocellula: le bottiglie sono trattenute, guidate e
successivamente posizionate nella stazione di inserimento
maniglia. Il prelievo e |Oinserimento della maniglia ¢
effettuato sulle bottiglie in transito. Le maniglie sfuse sono
caricate manualmente o automaticamente in una tramoggia
ad elevata capacit”. Un allarme avverte |Ooperatore del
livello minimo maniglie. Un tastatore posizionato prima
dellOorientatore pneumatico rotante rileva la corretta
posizione dei petali della maniglia, intercetta le maniglie
capovolte e le ruota nella posizione corretta, senza fermare
la produzione. La maniglia ¢ quindi trasferita alla stazione
di inserimento, dotata di sensore che ne rileva la presenza,
e inserita tramite due camme statiche sotto la baga del collg
della bottiglia in transito.

Velocit” di produzione: da 2.500 a 4.500 bottiglie allOora
Struttura in acciaio con piedi ad altezza regolabile
Piastra portante i meccanismi costruita in acciaj
Parti metalliche in movimento cromate o zinca

Tramoggia, elevatore, riordinatore e trasportatore
acciaio inox

Protezione antinfortunistiche in alluminio e policarbon@

Automatic machine to apply a pre-
formed plastic handle on PET single

bottles of high capaditym 3 to 10 It).

The filled-up capped spare bottles reach the mac
singly in accumulation or not, and they are con
single lane on the feeding conveyor. Height-ad
devices and lateral guides can be adjusted so as
bottles different diameter and height. The product fl

Handles picking and clipping is performed on bottles in

transit. The loose handles are manually or automatically

loaded in a high capacity hopper. An alarm warns the

operator the handles are on the minimum level. A mechanic

elevator transfers the loose handles to the rotating disc,

where they are orientated and conveyed into a slanting

angled handle feeder. A feeler device placed just before

a pneumatic handle-direction turning system feels the

right position of the handleOs petals, detects any possible

handle upside-down and turns it into its right dirgati@Bhina  progettata e costruit3

avoiding the production being stopped. Finally, afterdnejn%? alla Direttiva Macchine
detected by an optic fiber sensor of presence, tf rettiva S'éurezzab'f.l'.ef”'ca
reaches the clipping station where it is clipped e Rttt
collar of the bottle in transit by means of two stg§€£888-il marchio CE.

The machine is engineered and
- manufactured according to Machinery
Production speed: from 2.500 up to 4.500 bottles per howsirective 98/37EC, Electrical Safety

Steel structure with height-adjustable feeDIire%tive 93/6? Eg and -

S ectromagnetic Compatibility
wemgirective 89/336 EC and it is supplied
Chromed or galvanized moving parts with EC label.

Hopper, elevator, rotating disc, conveyor made of stainless steel

Accident-prevention guards made in aluminum and polycarbonate

Machine automatique pour IOapplication dOune
poignZe en plastique prZformZe sur chaque
bouteille en PET de capacitZ de&Za litres)

Les bouteilles arrivent une ~ une en accumulation ou non
dZj” remplies et bouchZes, convoyZes sur une simple piste
travers le tapis dOalimentation machine. Guides latZrale:
hauteurs rZglables qui permettent ~ la machine de sOadaj
aux diffZrents diametres et hauteurs des bouteilles. Le flu
produits est contr™|Z par une photocellule : les bouteilles st
maintenues guidZes et positionnZes vers le module
dOencliguetage de la poignZe. Prise de poignZes et enclique
effectuZe " la volZe. Les poignZes en vrac sont chargZ
manuellement ou automatiquement dans une trZmie de grar
capacitZ. Une alarme informe |OopZrateur du niveau minim
des poignZes. Un ZIZvateur mZcanique effectue le transf
des poignZes vrac vers le plateau tournant, qui oriente ¢
positionne les poignZes pour alimenter le magasin inclinZ.
dZtecteur, placZ avant le dispositif pneumatique rotatif contr’
le sens des pZtales, intercepte les poignZes renversZes e
tourne dans le bon c™tZ, sans arrster le cycle de producti
Pour finir, apres avoir ZtZ dZtectZ par une cellule de prZsen
la poignZe est envoyZe ~ la station dOencliquetage et encliqu
sur le col de la bouteille, par deux cames statiques.

CARACT/RISTIQUES TECNIQUES

Vitesse de production: de 2.500 " 4.500 bouteilles par heure
Structure en acier avec pieds = hauteur rZglable
Plague portante les mZcanismes en acier
Parties mZtalliques en mouvement chromZes ou zinguZes
TrZmie, ZIZvateur, plateau tournant et transporteur en acier inox
Protections sZcuritZ en aluminium et polycarbonate

A/ HANI

Mztquina automttica para aplicar una asa
en plfstica pre-formada en botellas s’ngulas

en PET de capacidad elgdada 10 litros).

Las botellas sueltas, ya rellenas y tapadas, llegan a la mic
individualmente, en acumulaci—n o no, y son llevadas
simple pista a la cinta transportadora de la mtquina. Altur
regulables y gu'as laterales permiten a la mtquina de adapt
a los diferentes difmetros y dimensiones de botellas. El fl
de productos se controla por una fotocZlula: las botellas s
retenidas, gu’adas y enseguida colocadas en la estaci—
inserci—n del asa. Toma e inserci—n del asa efectuadas
botellas en transito. Las asas sueltas son cargad:
manualmente o automaticamente dentro de una tolva ¢
gran capacidad. Una alarma advierte al operador que I;
asas esttn al nivel m'nimo. Un elevador mectnico transfie
las asas sueltas a la bandeja rodante orientandolas er
posici—n correcta y env’andolas al alimentador enclinac
Un sensor situado antes del orientador neumztico rodan
nota la posici—n de los pZtalos del asa, intercepta las ¢
La machine est projetZe et construiteyolcadas voltetndolas en la direcci—n correcta s'n para
suivant la Directive Machines 98/37C%iclo productivo. En fin, el asa es detectada por un sens
Directive gtzgﬁgc'ﬁlfgtc”grﬂ%ggﬁﬁ% e presencia en fibra —ptica, llega a la estaci—n de inse
ElectromagnZtique 89/336CE et elidlonde es insertada en el cuello de la botella en marcha

est fournie avec la marque CEmedio de dos camas estiticas.

ettt CARACTERESTICAS T7CNICAS)
Directiva Seguridad ElZctrica 93/68C¥elocidad de producci—n: de 2.500 a 4.500 botellas cada hora
y Directiva de Compatibilidad structura de acero con patas de altura regulable
Electromagnetica 89/336CE y eE ( p g
provista de la marca CE.Placa de los mecanismos en acero
Partes mettlicas en movimiento cromadas o galvanizadas
Tolva, elevador, bandeja rodante y transportador en acero inox

Protecciones anti-accidentes en aluminio y policarbonado




