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Impianti completi per la produzione di granuli

Sistemi integrati
per il fine linea

Le nuove linee integrate progettate da F.lli Sacchi superano
le limitazioni dei sistemi tradizionali per la miscelazione,

l'insacco e la palettizzazione dei granuli plastici

trasportare, a tappi o a onde,
prodotti sia granulari che in
polvere (anche poco scorrevoli
o impaccanti) sino alla distan­
za di alcune centinaia di metri
e con portate da 100 a ooסס5

kg/h. Il materiale da trasportare
viene caricato, per gravi là, nel
serbatoio del propulsore diretta­
mente da tramoggia, alimentata
in questo caso dal setaccio. Al
tennine di questa fase la camera
di lancio viene chiusa e pressu­
rizzata. II prodotto si miscela
così con il fluido di trasporto e
defluisce nell'eiettore di lancio,
dove un flusso d'aria sospinge
il prodotto nelJa tubazione si­
no a destinazione. La combi­
nazione della spinta verticale
dall'alto con quelJa assiale alla
tubazione, in associazione alla
regolazione dei parametri di
portata e pressione dell'aria in­
trodotta pennettono di ottenere
un trasporto che può avvenire
in fase diluita, semidensa o
densa. Ciò consente di ottenere
un flusso onimizzalo. in base
alla scorrevolezza e alla fragi­
lità del prodotto. I vantaggi del
sistema Airpuls, quindi, sono
molti (vedi box in queste pagi­
ne). Quando il prodotto giunge
a destinazione, il ciclo viene
reiterato sotto il controllo di
un PLC integrato. La modalità
manuale assistita pennene di
gestire sia la durata sia la fre­
quenza dei lanci. È inoltre pos­
sibile programmare, ove neces­
sario, la frequenza e la durata
del ciclo di pulizia del tubo di
lancio. Con l'opzione Digiair si
possono poi regolare automati­
camente pressioni e portate, in
funzione del prodotto. Grazie
al software Airsave è infine
possibile ridurre ulteriormente
i consumi d'aria e minimizzare
le velocità di trasporto, evitando
in molti casi critici il ricorso ai
costosi booster di linea. I mi­
scelatori statici impiegati per
l'omogeneizzazione del prt:Xiot-

Dsistema pneumatico
di alimentazione
ad aria compressa
I propulsori della famiglia Air­
puls, alimentati con aria com­
pressa di rete, pennenono di

• vibrazione elettronica con
regolazione digitale della
portata;

• montaggio su ruote con eli­
minazione degli ancoraggi
fissi;

• possibilità di riposizionamen­
to del macchinario su altre
linee di produzione;

• rapido smontaggio e pulizia
dei setacci, fissati solamente
con agganci rapidi;

• telai dei setacci in lega leggera
facilmente asportabili;

• intercambiabilità dei setacci;
• assenza di saldature sulJe reti

(per evitare il deposito di gra­
nuli negli interstizi);

• ridotti consumi elettrici;
• foratura dei setacci ad hoc;
• tempi di pulizia e cambio pro­

duzione minimi.

Impianto di fine linea

del piano di produzione impo­
stato. Al contempo il PLC sta­
bilisce da dove prelevare il pro­
dotto finito con cui alimentare
una delle insaccarrici adiacenti.
Il sacco, dopo il riempimento,
viene etichettato e inviato a
uno dei robot palettizzatori che
provvede altresì a posizionare
il pallet vuoto. Notevole cura è
stata posta neU'ottimizzazione
delle varie componenti sopra
descritte, grazie anche a!1'espe­
rienza maturata dal costruttore
nella realizzazione di impianti
per la produzione di materie
plastiche. I setacci vibranti SE­
VB sono dotati di un innovativo
sistema di assorbimento e am­
plificazione delle oscillazioni,
che elimina la vibrazione al
terreno, amplificando l'ener­
gia oscillante diretta ai setacci.
Questa caratteristica esclusiva
garantisce prestazioni d'eccel­
lenza quali:
• assenza di lumorosità;
• assenza di vibrazioni trasmes­

se al terreno;
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processo sul predolLo finito
che si possono avere durante
l'estrusione;

• una o più insaccatrici mobili
equipaggiate con sistemi di
etichettatura del sacco;

• sino a tre robot di palettizza­
zione automatica

• una o più rulliere per il prodot­
to palettizzato:

• una fasciatrice o incappuccia­
trice;

• un controllo integrato che
coordina e gestisce tutte le
parti dell'impianto.

Un sistema
per la miscelazione e l'insacco
di granuli plastici
Analizziamo ora il sistema e le
varie parti che lo compongono.
li prodono in uscita dalle linee
di estrusione viene selezionato
sulla base della granulometria,
tramite setacci vibranti che se­
parano il granulo con un dia­
metro corretto dalla polvere e
dai filamenti. n materiale con­
fonne viene così caricato nelJa
tramoggia del trasporto pneu­
matico Airpuls e inviato con un
sistema di tubazioni edeviatrici
al silos omogeneizzatore indi­
viduato dal controllo sulla base

Estrusione, miscelazione e insacco di granuli plastici

L
nuove lince in­

tegrate progettate
da F.lli Sacchi
uperano le limi­

tazioni dei sistemi
tmdizionali per la miscelazione,
l'insacco e la paleuizzazione
dei granuli plastici. Storica­
mente i sistemi automatici per
la miscelazione, "insacco e la
palettizzazione dei prodotti fi­
niti sono stati considerati come
impianti poco flessibili, adatti
solo per grandi produzioni di
compound e poco adatti ai fre­
quenti cambi di produzione. La
società F.lli Sacchi, specialista
nella progettazione. nella co­
struzione e ncll' installazione
di impianti per la produzione
di masterbatch, compound,
polimeri di base e ricicIati, ha
VOIUIO negli ultimi anni com­
pletare la propria gamma di
prodotti introducendo un inno­
vativo sistema integrato per il
fine linea, le cui caratteristiche
superassero i limiti e i pregiudi­
zi sopra menzionati. Concepito
secondo un progetto modulare,
il sistema è schematicamente
composto da:
• un vaglio selezionatore SEVB

collocato all'uscita di ogni li­
nea d'estrusione;

• un sistema di trasporto pneu­
matico ad aria compressa
Airpuls;

• un gruppo di omogeneizza­
tori statici per mitigare gli
effetti delle variazioni di



I vantaggi esclusivi del sistema Airpuls

Gestione mélteriali

personale senza qualifiche spe­
cifiche. Il sistema di controllo
centralizzato pennette di coor­
dinare l'impianto di estrusione.
lo stoccaggio, la miscelazione.
l'insacco e la gestione ordini
in modo semplice ed efficace
e ciò rappresenta un notevole
vantaggio rispetto a sistemi
tradizionali in cui più control­
li eterogenei, installati spesso
da fornitori diversi, dovevano
essere integrati con non poche
difficoltà. •
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• Consumi energetici ridotti
• Elevata distanza di trasporto (sino a 500 m)
• Assenza di rotocelle e altri organi meccanici

usurabili
• Rumorosità limitata
• Ridona demiscelazione
• Ideale per prodotti potenzialmente esplosi­

vi (Atex) od ossidabili, facendo ricorso al
traspono in azoto

• Possibilità di pesare il prodono trasportato
• Alimentazione direna da silos, tramogge.

bio e sacconi, senza ricorrere a organi sup­
plementari di intercenazione o dosaggio.

prelievo da catasta al suo de­
POSilO sulla rulliera di palettiz­
zazione ed eventualmente del
cartone di interfalda. L'isola di
palettizzazione è completata da
una o più rulliere di uscita e da
vari magazzini per pallet vuoti.
La variazione dello schema di
palettizzazione è immediata,
grazie a semplici maschere
grafiche di inserimento da­
ti. L'utilizzo e la gestione del
robot sono stati concepiti in
modo da essere alla portata di

• Eliminazione dei cosiddetti "capelli d'ange-
lo", anche a temperatura elevata

• Bassi costi operativi
• Facilità di pulizia e manutenzione
• Funzionamento con aria compressa di linea

o azOlO. alla pressione di soli 2 bar
• Traspono delicato, con ridono danneggia­

mento o rottura del prodono
• Ridotta usura dei tubi e delle curve, con

conseguente diminuzione dei costi di ma­
nutenzione e fermi macchina

• Ingombri minimi, che lo rendono integrabile
con vagli, estrusori, miscelatori, silos ecc.

con etichettatrici automatiche.
La zona di palenizzazione è
composta da uno o più robot
antropomorti, in gm.do di ef­
fettuare movimentazioni con
precisione millimetrica ed
equipaggiati con un particolare
dispositivo di presa.
L'affidabilità, la versatilità e la
robustezza li rendono la solu­
zione ideale.
I robot possono essere equipag­
giati con ganci retrattili per la
gestione del pallet vuoto, dal

più insaccatrici (fisse o mobili),
permette di convogliare e dosa­
re il prodotto proveniente dai
sistemi di omogeneizzazione;
ogni passaggio è caratterizzato
dalla possibilità di ispezionare
e di pulire tutti gli organi del
macchinario. In particolare
l'insaccatrice "gravi1y fill", una
volta selezionata la modalità
"c1eaning", si presenta come un
semplice tubo verticale pulibi­
le in pochi istanti con un get­
to d'aria, durante il cambio di
produzione. Questa insaccatrice
risulta particolannente indicata
nei processi di produzione di
masterbatch caratterizzati da
piccoli lotti produttivi.
Le insaccatrici, equipaggiabili
con magazzino sacchi vuoti e
dispositivo metti-sacco, pos­
sono essere configurate sia per
produzioni medie con frequen­
ti cambi produzione (anche più
cambi per ogni turno) sia per
produzioni elevate (sino a mille
sacchi/ora).
I sacchi prodotti vengono presi
in consegna da nastri motoriz­
zati, opzionalmente attrezzati
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D sistema di insacco
automatico
Sviluppato sulla basedell'espe­
rienza trentenna]e maturata da
Elli Sacchi nella realizzazione
di sistemi di riempimento, il
sistema di insacco automatico
rappresenta la risposta defini­
tiva all'insacco sia di polveri
che di granuli, con sacchi sia a
valvola sia a bocca aperta, con
tecnologia a film continuo. Il
sistema, caratterizzato da una o

to finito sostituiscono, onnai da
anni. i tradizionali miscelatori
verticali acoclea interna e sono
caratterizzati da: assenza dl or­
gani meccanici in movimento ­
come coclee o aspi rotanti - che
possono danneggiare il prodono
oltre a costituire un rischio per
l'operatore; semplicità con cui
è possibile effenuare il cambio
di prodotto (è sufficiente infatti
soffiare i condotti interni con
aria compressa, accedendo da
uno degli sportelli laterali); af­
fidabilità estrema (non ci sono
organi che si possono guastare);
consumi energetici minimi.


