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MOVIMENTATORE AUTOMATICO VERTICALE
MOD. MV 240-340

Progettato per movimentare automaticamente gabbie in acciaio contenenti mattonelle fresche in diversi
formati & spessor, posizionate verticalmente in pile, di numero diverso a seconda del formato, dello
spessore della mattonella e della dimensione della gabbia.

Eseque in automatico tutte le operazioni che caratterzzandg il ciclo produttive inerente il prelievo dei manufatti freschi
dalia prassa rotativa per lindltro alla inea di stagionatura.

Costruito nel rispetto delle norme internazionall di igiene & sicurezza per gh operaton, | Movimentatore Automatico
Verticale MY 240-340 & composio principalmente da una struttura in profilati @ tubolan in acciaio eletirosaldati sulla
quale sono assembilati | componenti che costituiscond 1 macching nel Suo complassa:
= b, 1-2 Stazioni di sioccaggio /o di altesa per le gabbée in acciaio contenenti mattonalle fresche per il SUCCESSG
inoltro alla zona di stagionatura. Prelevo delle gabbie in acciaio @ impilaments delle stesse tramite un fork [iff.
= M, 1 Pinza di prelievo delle mationelle fresche dalla pala della pressa al deposito in verticale su gabbie in acciaio,
Costituita da un traliccio portante sul quale si muove una struttura in acciaio che scome su guide lineari di
precisiona. Su questa struttura sono montati tutti | dispositivi elettrici, meccanici @ pneurnatici che permettono la
mavimentazione della pinza. | movirmenti sono witti controllati automaticamente dal PLC in base al formato
prodotto, ko spessore del manufatto & ka dimensiona della gabbia di contenimento in acciaio. || prelievo delle
mattonelle avwiene per mezzo di ventose in gomma, ad alta resistenza all'abrasione, in numero variabile in base
alla tipologia di Pressa Holativa a cul viene abbinato & al formalto prodotto, con "awsilic 3 un meccanismo
pneurnatico di aspirazions composto da una pompa a vuoto azionata da un motone elettrico.
= b, 1-2 Stazioni di stoccaggio e'o di attesa per le gabbie in acciaio vuote per il successive inoltro alla zona o
riempimento, Disimpilamento delle gabbis in acciaio e deposito sulla calenania di traslazione framite un fork lift,
Indiltre:
* Pannallo di comando touch screan, per la gestiona dai processi di lavoraziona, per I'azsonamanto & 'esclusions
manuale del processi produtthvi e o manutenzions.
= Duadro generale elettrico indipendente montato sulla struttura del macchinario,
*» Logica di funzionamento PLC tipo Siemens oppure Allen Bradley.

Le gabbie in acciaio scommono su catenare motorizzate, di grande profile, con rucle a sezione guidala, assicurate
alla struttura principale della macchina; o spostamento avviene in sincronia per mezzo di un dispositive unico che si
muove su guide di contenimento ed & azionato da un motoniduttone gestito da inverter per permettere di variare i
parametri di lavoro.

Dgni gabbia in acciaio viene agganciata singolarmanta per mezzo di un disposilivo Meccanico; quasto par avitars
urli tra ke gabbie in acciaio cosicché non vengano danneggiate.

I Movimentatone Automatico Verlicale MY 240-340 & particolarmenta indicato per movirmentare manufatti in cemento
di dimansioni importanti @ molto pesanti quali kerbstone o altro.

Confonme a futll | nequistl ganerall @ Dreftve CEE of slourezss 6 ighane par oif operalior

CARATTERISTICHE TECHICHE
* Logica di controllo & funzionamento tramite PLC.
= Pannelio per il controllo automatico dei processi di lavoro & degli allarmi.
+« paramelr di lavore possono essere modificati in base al formato prodolto & alle esigenze di produzions.
« Dimensioni della gabbia in acciaio;
* Lunghezza: 1.200 - 1.300 mm.
# Larghazza: 1.000 = 1.400 mm.
* Altazza: TOO = 900 mim.
* Paso della gabbia: 95 - 150 kg.
* Migure i ingombro:
s Lunghezza: 7.500 = 9.000 mm.
* Larghazza: 3.600 - 3.900 mm.
» Altezza: 3.500 mm.
* Pesor 5.500 kg.
* Potenza Installata: 10 kw.
» Tempo Ciclo minimc: 12 sac. jwed NOTA 1)
« Movimentazione della pinza su 3 assi,
« Rotazione verticale della testa della pinza 0-90°,
* Possibdita i integrare la macching con ultenion stazion di deposito, impilamento, disimpilamento & puliza.
* Pogsibdith di costruire il Movimentatore Automatico Verticale MV 240-340 in maniera take da movimantane le
gabbia in accialo o trasversalments oppure longitudinalmente.
* Pinza di prefievo su 3 assi con le seguenti caratteristiche tecniche:
* Purti o pralienaac n, 1.
* Formato defla mattonella da prelevare: da 250x250 mm a 600600 mm. pid pezzi par volta.
* Punti di deposito: n. 1-2-3.
* Formato della mattonella da depositare: da 2500250 mm a 800x=800 mm. pil pezzi per volta.
* Linea di aimentazions: n. 2.
& Murmard 9 asss n, 3.
* Murmeno di assi controliati da PLC: n. 3.
* Tipo di dispositivo di prelievo: pneumatico.
» Carico massimo da movimentare: 150 kg.

FORMATI MATTOMELLE
« NV 240
# 2500250 mm, 4 file di 40 mationelle, 10 mi2.
* 30062300 mm, 2 file di 36 mationalls, 8,5 mi2.
* 3330333 mmn, 2 file di 36 mattonella, 8 mt2,
* 4000400 mimn, 2 file di 34 mattonelie, 10,5 mi2,
# S00wS00 mme, 1 fila di 32 mationealie, 8 mi2,
# GO0xB00 mm, 1 fila di 30 mattonalla, 11 mi2.
« MV 340
& PE0PE0 mirm, 444 file di 40 mattonele, 20 mt2.
» 300300 mm, 4 file di 36 mattonelle, 13 mi2.
* 333333 mm, 4 file di 36 mationalls, 16 mi2.
# 400000 mirn, 3 file di 34 mattonalla, 16,5 mi2.
# 5000500 mm, 2 file di 32 mattonele, 16 mi2.
* GO0wG00 mm, 2 file di 30 mationals, 21.5 mi2,

NOTA 12 @ hampo Cicio MRS Wignd Caloolald siriversd B Drodusond of mationdls malzeste 8 ool d'are con SoiMainnd idonao &l
abbricarone & al prelove dal manufalio fesco. Se lall propoetd non vengono Nspetiale, non sf pud garanting § predsvo nooments dela
mationass ned tempo @ ke Consaguenis Sima proouniva

La RGAM BALLEGG! Sl & risaervd  Ginilfo of Anportane, Al Aroncd macohang, modiiche ci, 8 suo insindacabie giudino, rilang
COMARENR. 51 rEand inoid i oo of Soshifuine, Quaktra i Mangs ODooauNo, e manste orime usaie nela cosrumons oF macchingr &g
atfrazzalure. Carattenstche, Mustrazond pesl, misum e datf of produzions & intendono formdll & Bk nirmatio 8 senza impegno da pate
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VERTICAL AUTOMATIC TILE HANDLING SYSTEM
MOD. MV 240-340

The Vertical Automatic Tile Handling System has been designed for automatic transfer of steel cages
containing green tiles in different sizes and thicknesses, vertically positioned in stacks, of different numbers
depending on the sizes, the thickness of the tiles and the size of the steel cages.

it camies out in automatic mode all the operations, which charactense the production ¢ycle for the handling of fresh
tiles, which are fed to the drying line.

Construction in compliance with the internalional standards relevant to operator’s hygiene and safety. The Vertical
Automatic Tile Handling Systern mod. MV240-340 consists of an elecinc welded steel section structure housing all
the machine componants, such as:

= pr. 1-2 Storing unit for one or two steel cages with green tiles. A forklift moves the cage to the drying unit.

* Clamp picking up green tiles from the take-oul device of the rotary press and pultting them vertically down on the
plane of the steel cage. i consists of a stesl trestle cammying a steehwork, which runs on precision linear guides,
This structure houses all the electnic, mechanical and preumatic devices for damp maving. All the movements
ara automatically PLC-controlled according to the size of the product. Tile pick-up through abrasion-proof rubber
suction cups [quantity and dimensions according to size) by means of an electrically driven vacuum pumg.

= Nr, 1-2 Storing unit for one or two steel cages without tiles coming from the storing area. The steel cage is put
down in this station by a forkdft,

= [ndapandant monitor for oparation procass coniral with touch screen, for manual start and exclusion of
production processes and maintenance.

= Independent main electnic panel assembled on the machinery structure,

» PLC operation logic of Siemens or Allen Bradley type.

The steel cages run on double matorized transport chain, of large profile, with guided saction 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 gear-molor engaging a rack, managed by an inverter to allow variation of the working
parameters.

Every single steal cage i engaged separately by means of a mechanical device preventing the steal cages from
collicke.

The Vertical Automatic Tike Handling System mod, MV240-340 is Particularly suitable for handling cement products
of mportant and very heavy dimensions such as kerbstons or other,

In compdance with aif [he genaral requeamants and EEL drecives melevant o oparaior’s sataly and hygense.

TECHNICAL CHARACTERISTICS
* PLC control logic.
« Panel for automatic controd of work process and wamings.
+ Work paramelers can be modified according to product sizes and production needs.
« Sleed cage dimensions:
* Length: 1.200-1.300 mm.
& Width: 1.000-1.400 mm.
* Haight: 700-800 mm.
= Cage Weighl: 85-150 kg.
« Owerall dimensions:
& Langth: 7.500 = 9.000 mirm.
= Width: 3.600 - 3.900 mm.
+ Haight: 3.500 mm.
* Weight: 5.500 kg.
= Installed power: 10 Kw.
* Minamum Cyche ime: 12 sac. (see NOTE 1)
* Handling of the pneumatic clamp on 3 axes.
* Vertical rotation of the head clamp 0-90°,
* Possibdity of integrating the machine with additional storage, stacking, destacking and cleaning stations.
+ Possibiity of constructing the Vertical Automatic Handing Systerm mod. MY 240-340 in such a way as 1o move
the steel cages or transversally or longitudinalhy.
« Three axes collecting clamp with following characteristics:
* Pick up point: nr. 1
« Siza of the tiles to be taken: from 250x250 mm to 600E00 mm. mare pieces at single cycle.
* Daposit point: nr. 1-2-3
* Size of tiles to be deposited: from 250x250 mm to 500xGE00 mm. more pieces at single cycle,
* Feseding lines: nr, 2
& Axas nr 3
= Axps geared with PLC: nr. 3
* Pick up suction rubber type: Pneumatic.,
» Maximum load to be moved: 150 kg.

TILES SIZE
# MY 240
# 2500250 mm, 4 ines of 40 green files, 10 sgm,
* 300300 mm, 2 ines of 36 green tiles, 6,5 sgm.
* 33333 mim, 2 Enes of 36 green tiles, 8 sgm.
* 400400 mm, 2 Enes of 34 green tiles, 10,5 sgm.
* 5000500 mm, 1 Ene of 32 green tles, 8 sgm.
* GO0xB00 mm, 1 Ene of 30 green tles, 11 sgm.
* MY 340
# 250250 mimn, 444 ines of 40 green tiles, 20 sgm.
* 300300 mm, 4 Enes of 38 green files, 13 sqm,
* 3330333 mm, 4 lines of 36 green tiles, 16 sgm.
* 400400 mm, 3 Bnes of 34 grean tiles, 16,5 sgm.
# 5000500 mm, 2 Enes of 32 green tiles, 16 sgm.
* GO0xB00 mm, 2 Enes of 30 green tiles, 21,5 sgm.

NOTE 1: tha minimum cycke lime i calculahed Poogh the production of ias mass in 8 workrmaniks mannes with [he sesond Byer sulabis
for tha manufaciuee and fo adequale draw of the fesh product. If these propariies ane nol respeciedl, we can nol guaraniee [ha recummng
witharawal of the bile over fime and he conseguent producion esfimats,

RIGAM BALLEGG 501 rgenas e oght [o cary oul, o e o machings, modifcalions withau! pror robice.

Moreowr, the cOMmpany rsenas [he aght fo replace, if necassany, [he rw malerials uwed for [he consiruchon of machings and squipmantis.
fechnica dala, Mustratons, wephis, maasiwes and producton data e supphed by AIGAM BALLEGG! S.rl juwst &2 an indication and ang nod
bingling,
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