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Recommandées pour:

« Sucettes glacées - Parfums

« Petits fromages « Savonnettes

« Papier-émeri

- Composants électroniques
« Carreaux

« Snacks

« Préparations pour gateaux
« Pizzas surgelées

« Crackers, gressins « Crayons

« Biscuits - etc...

GRANDI

Via Enea Stefani, 9 (Z.. ROVERI)
40138 BOLOGNA (ITALIE)

tl : 0039051535310 (5 Linee RA.)
fax: 00390515357 66

e-mail : info@grandi.it

site internet : www.grandi.it
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Permettant tant le chargement manuel qu’automatique de piéces,
les étuyeuses Grandi répondent parfaitement a toute exigence de qualité,

grace a leur structure de base compacte, a leur grande polyvalence, a la simplicité
et a la rapidité de réglage pour le changement de formats.

, Elles sont concues comme::
LIZEIL - ETUYEUSES POUR CARTONS A PLAT
« ETUYEUSES POUR CARTONS PRE ENCOLLES

' { ' \J = - ETUYEUSES POUR EMBALLAGES SE COMPOSANT DE FOND + COUVERCLE
MACHINES pnun LE PACKAGING
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ETUIS POUR CARTONS A PLAT

AGJ85 ) ¥

,Cadenc_te:
60 étuis/minute Fonctionnement:

)| P Le Stiziose
b “meiﬂ_lflfe G%semme;

« Un opérateur remet manuellement le produit dans les alvéoles
d’alimentation de la machine, qui avance pas a pas.

« Transfertduproduit sur un élévateur; simultanément, le carton est
prélevé dumagasin (chargement manuel) et déposé sur une zone
au-dessus de I'élévateur.

« Des traits de colle (distributeur de colle thermofusible) sont
appliqués pendant le centrage du carton.

Le produit entre en contactavec le carton a plat et les deux passent par
une trémie qui forme I'étui autour du lot.

+ Desplieursmobilesfrontauxetlatérauxachéventlafermeturedel'étui
A etpourfinir,unpousseur achemine 'emballage ainsi terminé vers
",77 la zone de sortie de la machine.

v-j vl

A B h

MIN. 100 50 20
MAX. 350 160 @ 60

ETUIS POUR FLANS PRECOLLES

AOJ 94) ® ACJ30:80) ACL'. 100}
Fonctionnement:
Cadence: C,adfence:. Cadence: * Prélevement de la découpe du magasin (chargement manuel) et
60 étuis/minute 50 étuis/minute 40 étuis/minute transfert sur un convoyeur a chaine de transport de I'étui et préformage

par les plieurs.

" Fermeture des rabats verticaux du c6té opposé a celui de remplissage
et introduction du produit dans I'étui par pousseur; ensuite fermeture
des rabats c6té introduction du produit.

- Le cycle continue par le pliage des rabats horizontaux inférieurs de
I'étui et simultanément, par I'application de la colle sur ces mémes rabats.

i
- La derniére phase se termine par le pliage des rabats horizontaux
supérieurs, qui ferment ainsi définitivement I'étui.

—
s f‘]" —
- A B |h

MIN. 120|190 | 20 hi, ~ . MIN. 120 190 20
MAX. 3501 350 1150 : —»,,J{;B MAX. 5001 350 - 150

A B h

MIN. 120/ 50 20
MAX. 260/ 190 | 130
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Cadence:
30 étuis/minute

A B h

MIN. 100, 50 |5
MAX. 3501 240 1270

Fonctionnement:

« Prélévement du carton a plat du magasin (chargement manuel) et transfert sur des guides.

. e ga m
et de centrage au-dessus du produit.

« Pendant le transfert du carton a plat, le groupe d’application de la colle applique des traits
de colle thermofusible.

« Un élévateur introduit le produit et le carton dans deux plaques de formage.

« Le plieur du rabat court inférieur, qui sert aussi a soutenir le produit, et les deux plieurs du
rabat court latéral complétent, I'un aprés I'autre, le cycle.

« Pourfinir, le pousseurintroduit le produit sur le convoyeur de sortie, oti le groupe d'application
de la colle et les plieurs achévent les phases de fermeture de I'étui.

« Le cycle de travail se compléte par la sortie du produit de la machine.

RAC 60)

Cadence:
60 étuis/minute

A B h

MIN. 130 80 20
MAX. 260 1190 |40
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Cadence:
65 étuis/minute

Fonctionnement:

Prélévement des étuis précollés du magasin par les ventouses et introduction de

ces mémes étuis dans les casiers du plateau rotatif a mouyement intermjttent.

Mise En Wluhe” de 1¥tuf etrrivée Harl la Zoné de remiplidsade (u élg.k/afeu? t
introduit le produit dans I'étui).

Les deux zones suivantes comportent le groupe d'introduction du “coupon
ublicitaire” éventuellement prévu et les groupes plieurs qui plient les rabats
atéraux.

En continuant le ci/cle de travail, un groupe d'application de la colle applique des
traits de colle sur les rabats inférieurs et supérieurs et des plieurs spécialement
prévus a cet effet ferment définitivement I'étui.

Pour finir, I'étui prét est acheminé vers une goulotte de sortie de la machine, qui le
transfére vers la phase suivante du cycle.

A B h

MIN. 60 |30 60
MAX. 130 |60 160

Fonctionnement:

Machine de dimensions réduites mais trés polyvalente, congue pour former et fermer des étuis en deux piéces. Elle utilise des cartons
a plat se trouvant dans deux magasins différents; 'un pour les fonds et I'autre pour les couvercles.

+ Cycle de travail:

prélevement des fonds du premier magasin
mise en volume et encollage par colle thermofusible . ) ‘
introduction sur une bande transporteuse acheminant I'étui a la station de remplissage.

+ Une fois remplis, les fonds reviennent a la zone de fermeture de la FFC 60, ou la machine effectue I'encollage des couvercles pris du

deuxieme magasin.

* Elle utilise des cartons a plat de n'importe quel grammage, méme du type ondulé.
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