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m Aplicacién uniforme y precisa del engobe. El operador ya no necesita ajustar la cantidad de
producto aplicado, se eliminan las personalizaciones entre turnos;

m Eliminacion de defectos de gotas de engobe y punteado refractario en la superficie, gracias
a la aplicacion por rodillos de silicona grabados a laser;

m Ventajas de planitud o deformaciones visibles en reflejo, sobre todo en la produccidén brillante;

m Posibilidad de imprimir logos o inscripciones “Made in” aprovechando del grabado a laser;

m Duraciéon mas larga del estado de limpieza de los rodillos del horno: las paradas de limpieza

se reducen y es posible planearlas con antelacién, sincronizandolas a otras actividades de la

linea. Consiguiente aumento de las horas mensuales a horno lleno, reduccién de los costes
fijos y de mantenimiento por metro cuadrado;
m Mejora el orden y el avance de las piezas en el horno, asi como la eficiencia de la maquina
a la salida del horno. El operador tiene mas tiempo para otras tareas, menos descargas
manuales y menos defectos, con mas seguridad para el operador.
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La aplicacion uniforme de engobe en la parte inferior de las baldosas y de las losas se ha vuelto
en un requisito esencial para preservar el estado de los rodillos y las cualidades fisicas de la
produccion.

ROLL1®, maquina especifica para la impresion de la parte inferiér de las baldosas, junto a
ROLLERFLEX, rodillo de silicona grabado a laser, permite aplicar con facilidad el engobe
refractario de manera uniforme y precisa.

ROLL1® es la eleccidén ideal para todas las lineas predispuestas a un amplio rango de formatos:
desde el mediano-pequeino de 600mm hasta 1200 o 1600 mm, con un rango de espesor
igualmente amplio desde 3 hasta 6 mm o desde 6 hasta 20 mm.

El grabado laser de ROLLERFLEX se puede personalizar en funcién de las necesidades del
cliente, para crear logos e inscripciones y para medir la dosis de producto, también sobre back
pattern particularmente lisos o poco marcados.

CARACTERISTICAS TECNICAS

m Superestructura independiente separada de los bastidores de la linea.

m Dos grupos cuchillas independientes: uno para cargar de producto los alvéolos de ROLLERFLEX, el otro
para dosificar y eliminar el exceso.

m Regulacion sencilla de la presion de contacto entre el rodillo ROLLERFLEX y las baldosas que pasan
por encima.

= Sistema de subida/bajada automatico del rodillo al paro de linea.

m Grupo alimentacién engobe con bomba neumatica.

m Alimentaciéon engobe a las dos raclas.

m Bandeja inferior en acero inoxidable de recogida engobe.

m Cilindro en silicon, personalizado mediante grabado por laser segun las necesidades de trabajo.

m Panel de control operador para la gestion y verificacion de los parametros de trabajo.

m Panel eléctrico con invertidor, fotocélula de control de flujo, comandos bomba, consensos con/desde
linea y a bordo de la maquina.

m Motorreductor Motovario controlado por invertidor, para una velocidad de rotacién precisa y uniforme
del rodillo ROLLERFLEX, sincronizada con el avance de la pieza sobre las correas de la linea.

OPCIONAL
PUNTAS DE CONEXION A ROLL1® (2/4/6/8 CORREAS)
Puntas de conexién entre las correas de la linea de transporte y la maquina ROLL1®

CONFIGURACION ROLL1®

| MODEO | LONGITUDRODILLO DESILICONA[mm] | FORMATO TAMANO NOMINAL [mm]

ROLL1-70 1.020 700
ROLL1-100 1.320 1.000
ROLL1-140 1.720 1.200
ROLL1-170 2.000 1.600
ROLL1-200 2.200 1.600+
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