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SEalE URANO CANS

Riempitrice di lattine isobarica elettrovolumetrica

Electrovolumetric isobaric can filler
SNeKTPOO6bEMHbBIN M306aPHbIN HaNoNHUTENb 6aHOK

CARATTERISTICHE

* Produttivita da 2.500 a 80.000 cans/h.

* Macchina adatta a prodotti gassati e prodot-
ti piatti, possibilita di riempimento a caldo
con ricircolo continuo del prodotto.

Lattine lavorabili: da 150 ml. fino a 1.000 ml.
* Serbatoio: isobarico certificato a norme PED
e fornito in versione stand-alone oppure in-
tegrato all'interno del carosello, a seconda
della taglia del monoblocco.

Possibilita di accoppiamento con i principali
modelli di aggraffatrici che possono essere
monotesta oppure dotate di un massimo di
18 teste di chiusura.

Valvole di riempimento volumetriche per
lattine con utilizzo di flussometri massici o
magnetici, a seconda del prodotto.

* Macchina senza cilindro di sollevamento.

XAPAKTEPUCTUKU

* MpousBogmTenbHocTb ot 2 500 go 80 000 6aHoK/Mac.

* MalWwvHa  nogxoauMT  ONA  Ta3sMpOBaHHbLIX WU
Hera3nMpoBaHHbIX HaMWTKOB, BO3MOXHO ropsyee
HamofHeHMe C  HEMPEePbIBHOW  LMPKYIAUMen
NPOAYKTa.

* ObpabaTbiBaeMble BaHKM: 0T 150 Mn 4o 1000 M.

* Pe3epByap: 1306apnyeckmit, cepTUPULNPOBAHHDIN
B COOTBETCTBMKM C HOpMamMmn PED, npenocraBngercs
B BMOe  aBTOHOMHOIMO  YCTPOMCTBA nnu
WNHTErPUPOBAHHOIO B Kapycenb, B 3aBUCUMOCTM OT
pa3Mepa MOHOGMOKa.

* BO3MOXHOCTb  COBMECTMMOCTM  C  OCHOBHbIMM
MOZENAMM  YKYMOPOYHbIX MallWH, KOTOpble MOMyT
OblTb  OOHOTAKTHbIMM WAWU OCHALLEHHbIMKM 00 18
FONOBOK 719 3aKPbITUS.

* O6beMHble KnamaHbl HamofHeHWa Ana  6aHoK
C MWCMOMb30BaHMEM MACCOBbIX WM  MarHUTHbIX
Pacxo4OMEpPOB, B 3aBMCKMMOCTM OT TWMa NpoayKTa.

* MalwmnHa 6e3 NoagbEMHOro LMANMHAPA.
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CHARACTERISTICS

* Output: from 2,500 to 80,000 cans/h

* Machine suitable for carbonated and non-car-
bonated products, with the possibility of hot
filling and continuous recirculation of the prod-
uct.

* Processable cans: from 150 ml to 1,000 ml.

e Tank: isobaric, certified according to PED
standards, available as a stand-alone version
or integrated within the carousel, depending
on the size of the monoblock.

* Compatibility with the main models of cap-
ping machines, which can be single-head or
equipped with a maximum of 18 closing heads.

* Volumetric filling valves for cans using mass or
magnetic flow meters, depending on the prod-
uct.

* Filler without lifting cylinders, which leads to
lower maintenance costs if compared with
other mechanical fillers on the market.

VALVOLA DI RIEMPIMENTO

Filling valve
KINATTAHbBI HATTOTHEH WA

Sistema di riempimento con valvola isobarica volumetrica
idonea a lavorare con contropressione fino a 8 bar o superi-

ori su richiesta.

Parti a contatto con il prodotto in acciaio inox AlSI 304/316,

lucidate o elettrolucidate.

Fasi di riempimento gestibili singolarmente e configurabili a

seconda del formato da pannello operatore.

Numero estremamente ridotto di guarnizioni a garanzia di

una massima sterilita e asetticita.

Possibilita di trattare lattine con imboccature diverse (LID)

utilizzando la stessa valvola.

Con questo tipo di monoblocco & possibile riempire e ag-
graffare tutti i tipi di prodotti, sia gassati che piatti in lattine

di alluminio oppure in PET/HDPE.

La valvola di riempimento & stata studiata per permettere
un’'ottima qualita di riempimento, la massima sicurezza ig-
ienica e la massima facilita nelle operazioni di montaggio e

smontaggio della stessa valvola.

Filling system with volumetric isobaric valve ca-
pable of working with counter-pressure up to 8
bar or higher upon request.

Parts in contact with the product made of stain-
less steel AISI 304/316, polished or electropolished.
Filling phases individually manageable and con-
figurable according to the format from the oper-
ator panel.

Extremely reduced number of seals to ensure
maximum sterility and aseptic conditions.
Capability to handle cans with different neck di-
ameters (LID) using the same valve.

With this type of monoblock, it is possible to fill
and cap all types of products, both carbonated
and flat, in aluminum or PET cans.

The filling valve is designed to ensure excellent
filling quality, maximum hygienic safety, and
ease of assembly and disassembly.
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Cucrema HamonHeHUs C 06bEMHbIM
N306apPNYECKNM KnanaHom, CMOCOBHbLIM
paboTaTb NMpW NPOTMBOAABNEHMM A0 8 6ap mnn
BbILLIE MO 3anpocy.

YacT,  KOHTaKTMpylwmMe € MPOOYKTOM,
U3roTOBNEeHbIM3HEePXKaBeloLLencTannAlSI304/316,
NOMMPOBAHHbLIE UM 3NEKTPOMONNPOBAHHbIE.
JTanbl  HaMOMHEHMA  MOXHO  HacTpauBaTb
WHOMBWOYaNbHO UM KOHOUIypuMpoBaTb B
3aBUCKMMOCTM OT GOpMaTa C MaHeNn onepaTopa.
KpaliHe  Manoe  KOMMYeCTBO  YMIOTHEHWMM
obecneymBaeT MaKCKMMasbHYO CTEPUNbHOCTL U
aCenTUYHOCTb.

BO3MOXHOCTb 06paboTKM 6GaHOK C  pa3HbiMU
OnameTpamu ropnosuH (LID) ¢ ncnonb3oBaHnem
O[HOIO M TOrO Xe K/lanaHa.

C 3TMM TMMOM MOHOOGMOKA MOXHO HaMOMHATb
M YKYNOpMBaTb BCe BMAbl MPOAYKTOB, KakK
rasvpoBaHHble, TaK W HerasnMpoBaHHble, B
antoMuHueBble unu PET 6aHKu.

KnanaH HamonHeHns pa3paboTaH ons
o6ecrneyeHns BbICOKOMO KayecTBa HamosHeHWd,
MaKCMManbHOW rMrmeHmn4YecKkom 6e3onacHoOCTM K
NErKocT cO0PKM N Pa3boPKM.




DESCRIZIONE FUNZIONAMENTO VALVOLA
VOLUMETRICA “FDE"

Description of the volumetric valve “fde”
OMMNCAHWE PABOTbI OBBEMHOTO KJITATTAHA “FDE”

Tramite la coclea e la stella
di ingresso della riempitrice,
la lattina viene posizionata
in corrispondenza della val-
vola di riempimento volu-
metrica.

il dispositivo di centraggio
viene posizionato sopra la
lattina tramite un coman-
do elettropneumatico, os-
sia la valvola si abbassa sui
contenitori, senza ricorrere
all'utilizzo di cilindri di solle-
vamento.

Inizia la fase di flussaggio con CO2 della superficie interna della lattina.

Dopo la fase di flussaggio la valvola si apre: il flussimetro, a seconda della ricetta formato
preimpostata, provvede a determinare la quantita esatta di prodotto da dosare, il quale verra
deflesso lungo le pareti del contenitore in maniera lieve, evitando formazione di schiuma.
Una volta terminata la fase di dosaggio, sulla base del viene effettuata la sgasatura (sniff).
Infine, il dispositivo di centraggio viene sollevato e la lattina riempita viene trasportata verso

la stazione di aggraffatura del monoblocco.

Through the screw conveyor and the filling
machine’s star wheel, the can is positioned
under the volumetric filling valve.

The centering device is positioned above
the can via an electropneumatic command,
meaning the valve lowers onto the contain-
ers without the need for lifting cylinders.

The flushing phase with CO2 of the internal
surface of the can begins.

After the flushing phase, the valve opens: the
flow meter, according to the pre-set format
recipe, determines the exact amount of prod-
uct to be dosed, which will be directed along
the walls of the container gently, avoiding
foam formation.

Once the dosing phase is complete, the de-
gassing (sniff) is performed.

Finally, the centering device is lifted, and the
filled can is transported to the capping sta-
tion of the monoblock.

BaHka ycTaHaBnMBaeTca Mof OObeMHbI KianaH
C MOMOLLbIO BMHTOBOIO TPaHCMopTepa M BXOOHOM
3Be3/bl HAMONHUTENS.

LleHTpoBOYHOE YCTPOMCTBO OMyCKaeTca Ha GaHKy
C MOMOLLbIO 3MEeKTPOMNHEeBMATUYECKOro MNpmBoaa,
MpW 3TOM KMaraH OMycKaeTca Ha KOHTeMHepbl 6e3
MCMONb30BaHNA NOABEMHbIX LIMMINHOPOB.
HaumHaetcd  da3a  MNPOMbIBKM  BHYTPEHHEMN
noBepxHocTK 6aHkmn CO2.
MocnenpoMbIBKMKaNaHOTKPbIBAETCA: PacxogoMep,
B 3aBMCKMMOCTM OT 3apaHee HaCTPOeHHOro GopmaTa,
onpenenaer TOYHOE KOMMYECTBO MpPOAYKTa ANA
[1031POBaHMA, KOTOPOE MATKO pacnpeaenseTcsd no
CTEeHKaM KOHTeMHepa, M36erad 06pa3oBaHMA MEHbI.
Mo OKOHYaHMM  [O03MPOBAHWS  MPOM3BOAMTCH
gerasauma (sniff).

HakoHeL, LIeHTPOBOYHOE YCTPOMCTBO MNOAHMMAETCH,
N HamnonHeHHad GaHKa nepemelLaeTcd K CTaHLMM
YKYMOPKM MOHOG/OKa.

CAMBIO FORMATO

Format change
CMEHA OOPMATA

* Coclea selezionatrice in materiale plastico ad
alta densita comandata da rinvio angolare in
acciaio inox a lubrificazione permanente

* Stella di ingresso e convogliatore in acciaio
inox lucidato a specchio nelle parti a contat-
to con il contenitore.

° La guida corpo applicata presente sul
carosello di riempimento & realizzata in ac-
ciaio inox lucidato a specchio e di facile sos-
tituzione

* Sistema automatico di sollevamento serba-
toio gestito dal pannello operatore ( privo di
sistemi manuali di aggangio/bloccaggio).

* BuHTOBOM TpaHcmopTep W3  BbICOKOMMOTHOMO
NnacTuKa, YMpaBAgeMblil YINMOBbIM MPUMBOOOM U3
HepyKaBetoLLen CTanm ¢ MOCTOAHHOM CMa3KoW.

* BxogHaa 3Be3ga M KOHBeWep 13 MOIMPOBaHHON
HepXXaBetoLew CTan B MeCTax, KOHTaKTUPYIOLLMX C
KOHTEMHEPOM.

* HanpaBnqatouwaa aond Koprnyca Ha  Kapycenmu
HamMoMHEeHNA  BBLIMNOMHEHa W3 MOAMPOBAHHON
HepXaBeloLLer CTann 1 Nerko 3aMeHsema.

* ABTOMaTM4yecKas cUCTeMa MOAbEMA pPe3epByapa,
ynpaBngemMasd ¢ naHenu onepatopa (6e3 py4HbIx
CUCTEM 3axBaTa/6MOKNPOBKM).
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* High-density plastic selecting screw convey-
or driven by stainless steel angular drive with
permanent lubrication.

* Entrance star and conveyor in polished stain-
less steel in contact areas with the container.

* The body guide applied to the filling carousel
is made of polished stainless steel and is easy
to replace.

* Automatic tank lifting system managed from
the operator panel (without manual hook-
ing/locking systems).




VALVOLA VOLUMETRICA BARATTOLI POSIZIONAMENTO

. CAN POSITIONING
Can volumetric valve

OTMNCAHNE PABOTbI OBbEMHOTO KITAMAHA “FDE’
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. PRODOTTO / PRODUCT
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| ARIA/AIR

A) Attuatore flussaggio 1) Valvola modulante ingresso prodotto

B) Attuatore messa in pressione L) Valvola modulante sfiato

C) Attuatore prodotto M) Sonda pt100 per controllo temperatura
D) Contalitri volumetrico N) Valvola alimentazione co2

E) Attuatore sgasatura/ co2

F) Serbatoio esterno 1) Camera della sgasatura/ flussaggio

G) Sonda capacitiva 2) Camera della co2

H) Trasduttore di pressione

1) La lattina viene trasferita dalla stella di entrata sul piano della riempitrice in corrispondenza
della valvola.

A) Flushing actuator ) Product inlet moo{ulat/ng vaive 2) Un comando pneumatico fa abbassare il centratore all'altezza necessaria per bloccare la
B) Pressure actuator L) Blow-off modulating valve lattina senza sigillarla

C) Product actuator M) Pt100 probe for temperature control '

D) Volumetric flowmeter N) Coz supply valve 1) The can is transferred from the inlet star to the filler plane in correspondence of the valve.
E) Degassing actuator /co2 _ _ 2) A pneumatic control lowers the centering device to the height necessary to lock the can
F) External tank 1) Degassing/flushing chamber without sealing it

G) Capacitive probe 2) Co2 chamber

H) Pressure transducer



FLUSSAGGIO
FLUXING

3) Si apre il passaggio della Co2 dalla camera
(2) verso la lattina attraverso l'attuatore del-
la messa in pressione (B). La Co2 entrando
nella lattina obbliga I'aria ad uscire attraver-
so lo spazio che rimane tra il barattolo e la
guarnizione di tenuta.

4) Un secondo comando pneumatico fa scen-
dere completamente il centratore andando
a sigillare il barattolo contro la guarnizione
di tenuta. Simultaneamente si apre il pul-
sante di flussaggio (A), si crea un circuito
nel quale la Co2 della camera (2) passa al
barattolo e successivamente alla camera (1),
dalla quale viene poi convogliata al punto
didrenaggio. Questo permette di eliminare
la piccola percentuale di aria ancora pre-
sente nel barattolo.

3) The passage of the Co2 from the cham-
ber (2) towards the can is opened through
the actuator of the putting in pressure (B).
The CO2 entering the can forces the air to
escape through the space that remains
between the can and the seal.

4) A second pneumatic command lowers
completely the centering device going to
sealthe can against the the sealing gasket.
Simultaneously the flushing button (A) is
opened, a circuit is created in which the
Co2 of the chamber (2) passes to the can
and subsequently to the chamber (1), from
which it is then conveyed to the drainage
point. This allows to eliminate the small
percentage of air still present in the can.

MESSA IN PRESSIONE
PRESSURE SETTING

5) Si chiude l'attuatore pneumatico (A). La
pressione all'interno del barattolo viene bi-
lanciata con la Co2 presente nella camera
(2) collegata direttamente al serbatoio es-
terno.

6) Parte delle Co2 entra nella camera del cen-
tratore che viene ulteriormente spinto verso
il basso garantendo la massima tenuta tra
guarnizione ed imboccatura della lattina.

5) The pneumatic actuator (A) closes. The
pressure inside the can is balanced with
the Co2 present in the chamber (2) con-
nected directly to the external tank.

6) Part of the Co2 enters in the centering
chamber which is further pushed down-
wards ensuring maximum seal between
the seal and the mouth of the can.

RIEMPIMENTO
FILLING

7) L'attuatore pneumatico (C) fa aprire I'attua-
tore del prodotto ed il contalitri (D) inizia il
conteggio del volume di prodotto.

8) Il prodotto entra nel barattolo deflesso ver-
so le superfici.

7) The pneumatic actuator (C) opens the
product actuator and the liter counter (D)
starts the product volume count

8) The product enters the can deflected to-
wards the surfaces.



9)

CHIUSURA A LIVELLO
CLOSING AT THE LEVEL

Quando il volume di prodotto misurato
dal contalitri (D) ha raggiunto la quantita
impostata, I'attuatore pneumatico (C) chi-
ude il passaggio del prodotto. Simultanea-
mente si chiude anche 'attuatore (B).

9) When the product volume measured by
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the flowmeter (D) has reached the set
quantity, the pneumatic actuator (C) clos-
es the passage of the product. Simultane-
ously the actuator (B) also closes.

SGCGASATURA
DEGASSING PROCESS

10) Trascorso un tempo di attesa, per stabiliz-

zate il prodotto all'interno della lattina, I'at-
tuatore (E) permette alla Co2 pressurizzata
presente nel barattolo e nella camera del
centratore di defluire verso la camera di
sgasatura (1). Viene decompresso il barat-
tolo.

10) After a waiting time, to stabilize the prod-

uct inside the can, the actuator (E) allows
the pressurized CO2 present in the can
and in the centering chamber to flow to-
wards the degassing chamber (1). The can
is decompressed.

USCITA DELLA LATTINA
CAN COMING OUT / EXIT

11) Terminata la fase di sgasatura un comando pneumatico alza
completamente il centratore. A questo punto il barattolo ¢ libe-
ro di essere convogliato verso I'aggraffatrice.

11) Once the degassing phase is complete, a pneumatic control
completely raises the centering device. At this point the can is
free to be transferred to the seamer.

n



SANIFICAZIONE

Sanitization protocols
CAHUTALUWA

INTERNA

* Macchina predisposta per sanificazione a

circuito chiuso

False lattine disponibili sia in versione manu-

ale a sgancio rapido che in versione comple-

tamente automatica per taglie medio-gran-

di.

La falsa lattina inserita nel centratore preve-

de il lavaggio completo della valvola e della

zona di contatto baga lattina.

* Le false lattine permettono il lavaggio di tut-
ti i circuiti interni a contatto con il prodotto,
con la possibilita vi lavaggio a ricircolo op-
pure a perdere.

* Uno skid esterno su cui sono montate tutte

le valvole di processo permette di gestire il

flusso dei prodotti e di sanificare tutti i cir-

cuiti tramite sistema CIP in modo completa-
mente automatico.

Possibilita di abbinare la riempitrice ad un

sistema CIP automatico.

* Ogni componente che viene in contatto con
il prodotto puo’ essere sottoposto a proto-
colli di sanificazione forzati e con prodotti
chimici molto aggressivi o a temperature
molto elevate senza rischiare di comprom-
ettere la funzionalita dei componenti.

ESTERNA

* La macchina in versione base ¢ attrezzata con

un serie di ugelli per il lavaggio delle zone crit-

iche

L'impianto base prevede gia I'utilizzo di acqua

calda o fredda

* E possibile su richiesta attrezzare la macchina
con sistema di schiumatura completo (C.O.P.
systems).

Configurazione” ULTRACLEAN" del

monoblocco, composta da:

* Basamento inclinato HIGH CLEARING in ac-
ciaio inossidabile AISI 304

* Protezioni totali: chiusura superiore comple-
ta, in aggiunta alle protezioni perimetrali CE.

* Flussi laminari - camera pressurizzata
tramite flussi laminari (HEPA filters)

* Parti a contatto con il prodotto in acciaio in-
ossidabile AISI 316

INTERNAL

* Machine prepared for closed-loop sanitiza-
tion.

* Dummy cans available in both manual
quick-release versions and fully automatic
versions for medium-large sizes.

* The dummy can inserted in the centering de-
vice ensures complete cleaning of the valve
and contact area with the can.

* Dummy cans allow washing of all internal
circuits in contact with the product, with the
possibility of recirculation or single-use wash-
ing.

* An external skid on which all process valves
are mounted allows managing the product
flow and automatically sanitizing all circuits
via the CIP system.

* Possibility to combine the filler with an auto-
matic CIP system.

* Every component that comes into contact
with the product can undergo forced saniti-
zation protocols with very aggressive chem-
icals or at very high temperatures without
risking compromising the functionality of the
components.

EXTERNAL SURFACE SANITIZING

* The basic machine is equipped with a series
of nozzles for cleaning critical areas.

* The basic system already provides for the use
of hot or cold water.

* Upon request, the machine can be equipped
with a complete foaming system (C.O.P. sys-
tems).

Configuration “ULTRACLEAN" of the

monoblock, consisting of::

* Inclined HIGH CLEARING base made of stain-
less steel AISI 304.

* Total protections: complete upper closure, in
addition to CE perimeter protections.

* Laminar flows - pressurized chamber via
laminar flows (HEPA filters).

* Parts in contact with the product made of
stainless steel AlS| 316.

BHYTPEHHAY

* MalWwwnHa nogroToBfeHa ANS 3aMKHYTOW CUCTEMbI
CaHUTapPHOM 06PABOTKM.

¢ [MopnenbHble 6aHKM AOCTYMHbI KaK B PyYHOW BEPCUM
C ObICTPbIM OTCOEAMHEHWMEM, TaK M B MOMHOCTbIO
aBTOMATMYECKOW BEPCUM ONA CPeQHMX M KPYMHbIX
pa3MepoB.

* MopnenbHaa GaHKa, YCTaHOBMEHHAs B LIEHTPATop,
obecneymBaeT MOMHYI0 OYMCTKY KMamaHa M 30Hbl
KOHTaKTa ¢ 6aHKOM.

* MopgaenbHble  6GaHKM  MO3BOMAKT  MPOMbIBATb
BCE BHYTPEHHME KOHTYpPbl, KOHTaKTUpYylOLWne C
MPOOYKTOM, C BO3MOXHOCTbIO PELVPKYNALMN UK
O[HOPAa30BOro NPOMbIBaHMS.

* BHelWHW 60K C YCTaHOBNEHHbIMM MPOLLECCHBIMM

KnanaHaMmu  MO3BONSIET  YMPaBMATb  MOTOKOM

NPOOYKTOB M aBTOMATUYeCKM CaHMpPOBaTb BCE

KOHTYpbI Yepes cuctemy CIP.

* BO3MOXHOCTb NHTErpaumm MaLLUUHbI o
aBToMaTun4deckon cuctemon CIP.

* Bce KOMMOHEHTHI, KOHTAKTMpYOLWME C MPOAYKTOM,
MOryT nogBeprartbed NPUHYAUTENBHOM
CaHWUTapHOM  06paboTke €  MPUMEHEHMEM
arpeccrBHbIX XMMUYECKMX BELIECTB WU  MNpU
BbICOKMX TemnepaTtypax 6e3 pucKka HapyLLleHUs
®YHKUMOHANbHOCTM.

BHELLUHAA

* MawnHa B ©6a30BOM KOMMMEKTALMW OCHaLLeHa
pPAaoM GOPCYHOK AN OUNCTKM KPUTUYECKMX 30H.

* basoBag  yCTaHOBKa yXe  MpedaycMaTpuBaeT
MCMNoNb30BaHWe ropayer U XxonoaHoM Boabl.

* Mo 3anpocy BO3MOXHO 060pyLOBaHME MalLMHbI
MOMHOM CcUCTEMOM neHoobpa3oBaHMg (cMucTeMa
C.O.P).

KoHdurypaumna “ULTRACLEAN" MOHO6/10Ka,

BK/1IOYaeT.

¢ HaknoHHoe ocHoBaHMe HIGH CLEARING 13 HepkaBe-
toLlen ctanm AlSI 304.

¢ [onHble orpaXaeHns: NONHOCTbIO 3aKPbITasi BEPXHAA
4acCTb, OOMONHUTENBHO K MEPUMETPanbHbIM 3alluTaM
no cranzapty CE.

¢ JlaMMHapHble MOTOKM — NPEeCCypm30BaHHasa kamepa ¢
NaMUHAPHbIMK NOTOKaMK (dunbTpbl HEPA).

* YacTn, KOHTaKTMpytoLWmMe C NPOAYKTOM, BbIMOMHEHDI
13 HepxaBetoLLern ctanum AlSI 316.
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AGGRAFFATURA

Cans seaming
SAKATOYHAA MALLNHA

* Alla riempitrice & possibile accoppiare i princi-
pali modelli di aggraffatrici monotesta fino a 18
teste
La scelta dell'aggraffatrice pud essere concor-
data in base alle esigenze del cliente.

La sincronizzazione tra riempitrice e aggraffa-
tricepuo’ essere meccanica di tipo tradizionale
tramite cardano oppure in versione elettronica.
L' aggraffatrice pud essere attrezzata con gli
optional necessari in base alla esigenze del cli-
ente e alla tipologia di prodotto da trattare, inc-
luso il sistema C.O.P.

A seconda dei formati da gestire € possibile
avere fornire I'aggraffatrice dotata di sistema
“quick change” per il cambio coperchi.

The filler can be coupled with the main mod-
els of single-head capping machines up to 18
heads.

The choice of capping machine can be
agreed upon based on the customer’s needs.
Synchronization between the filler and cap-
ping machine can be mechanical in the tra-
ditional type via cardan or electronic.

The capping machine can be equipped with
the necessary options based on customer
needs and the type of product to be treated,
including the C.O.P. system.

Depending on the formats to be handled, it
is possible to provide the capping machine
equipped with a “quick change” system for
lid changes.

K HamonHWTEeNt0 MOXHO MOAKIYMTb OCHOBHbIE
MOZENM 3aKaTOYHbIX MallMH C OOHOW FOMOBKOM A0
18 ronoBoK.

Bbi6OP 3aKaTOYHOWN MaLLMHbI MOXHO COrMacoBaTh B
COOTBETCTBMM C NMOTPEOHOCTAMMU KNEHTA.
CUHXpOHM3aLMa  Mexay  HanoaHuTeneMm  u
3aKaTOYHOM MaLLMHOM MOXET OblTb MEXaHWNYECKON,
TPagMUMOHHOTO  TWMa Yepe3  KapgaH, ubo
3NEKTPOHHOW.

3akaToyHas MallMHa MOXKeT 6blTb  OCHalleHa
HEeo6XOOMMbBIMK  OMUMAMW B 3aBMCMMOCTM  OT
TpeboBaHUIM KNMEHTA W TWMa NpPoayKTa, BKAOYas
cuctemy C.O.P.

B 3aBMCcUMOCTM OT obpabaTbiBaeMbiXx GOPMaToOB
BO3MOXHO  OCHalleHMe 3aKaTOYHOM  MallWHbI
cucTemMon «quick change» 4na cMeHbl KpblLLeK.
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