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1985 yilinda gida makineleri imalatina baslayan firmamiz, 1994 vilindan
bu yana ALPY GIDA MAKINA SAN. ve TIC. LTD.STI. adiyla faalivetlerine
Istanbul/Esenyurt da 4500 m2 kapall bir alana sahip fabrikasinda de-
vam etmektedir.

Alle sirketi olarak kurulan firmamizi 2004 senesinden itibaren ikinci ne-
sil yonetmekte olup saygin isletmeciligine devam etmektedir. Iki genc
muhendis kardes olan Aytac ALPTEKIN (Orta Dogu Teknik Universitesi
mezunu ) ve Ayvkut ALPTEKIN ( Yildiz Teknik Universitesi mezunu ) sir-
ketin uretim portfoyunt daha da genisleterek Cikolata ve Seker Bazli
Urunlerin makineleri imalatinda Turkiye'nin dnde gelen sirketlerinden

birisi olmus, muhendislik gerektiren Ust duzey projelerde bircok yurtici
ve yurtdist firmanin gUvenilir isbirligi yaptidi firma haline gelmistir.
Firmamiz, musterilerine Uretimi kolaylastiran ve zaman kazandiran
projeleri uygulamak adina AR-GE calismalarni da bu yonde devam
ettirmektedir.

Bizler, ALPY GIDA MAKINA SAN. Ve TIC. LTD. STI. olarak, her tur teknolo-
jik gelismeleri yakindan takip edip sektorine yeni acilimlar kazandiran
bir anlayisla calisma hayatini strdurecek ve siz degerli musterilerimizin
hizmetinde olacagiz.

Amacimiz; Kaliteden 6dun vermeden sektore daima en iyiyi sunmaktir.

Our company has started to produce industrial machines in 1985
and continue to production as ALPY GIDA MAKINA SAN. VE TIC.
LTD. STI. since 1994 in 4500 m2 closed factory in
Istanbul/Esenyurt.

Our company is established as a family company and second gen-
eration starts to manage our company since 2004 and continues
to respectable business. Two young engineer brothers as Aytac
ALPTEKIN ( Graduated from Middle East Technical University )
and Aykut ALPTEKIN ( Graduated from Yildiz Technical Universi-
ty ) expanding the company's production portfolio and become
one of Turkey's leading companies for chocolate and sugar -based
products machinery manufacturing . We have become a reliable

Notre entreprise a commencé a la fabrication des machines indus-
trielles en 1985 et depuis 1994 continue a la production dans une
zone fermée de 4500 m? § Istanbul / Esenyurt, sous le nom de
ALPY GIDA MAKINA SAN. VE TIC. LTD. STI.

Notre société a été fondée comme une entreprise familiale et la
deuxiéme génération gere notre entreprise depuis 2004 et contin-
ue d'affaires respectables. Avec deux jeunes ingénieur fréres Aytac
ALPTEKIN (Diplémé de I'Université Technique du Moyen-Orient) et
Aykut ALPTEKIN (Diplémé de I'Université Yildiz Technique), I'en-
treprise est devenu I'un des plus leaders entreprises de la Turquie
en élargissant le portefeuille de production de I'entreprise dans la
fabrication de machines de chocolat et les produits a base de su-
cre. Nous sommes devenus une coopération fiable de nombreuses

cooperation of many chocolate and confectionery producer com-
panies for senior projects which requires engineering.

Alpy machinery which has worldwide customers, presents today’s
tehcnology with improvements. Our company’s R & D department
continuously works for improving the machines to present cus-
tomers for easy production and time saving.

We are as ALPY MACHINERY will follow all technological
developments in the world and try to give new directions to our
sector with new initiatives.

Our aim; always to provide the best to the industry sector without
compromising the quality.

entreprises de chocolat et a la production de confiserie pour les
projets supérieurs qui nécessite l'ingénierie.

Alpy machines qui a des clients dans le monde entier, offre a ses
clients la technologie d'aujourd’hui avec des améliorations. Notre
société poursuit ses travaux de R & D pour faciliter la production et
pour mettre en ceuvre des projets de gain de temps.

Nous, ALPY GIDA MAKINA SAN. Ve TIC. LTD. STI. suivrons de prés
toutes les sortes d'avancées technologiques avec une approche
qui donne de nouvelles perspectives sur le secteur et nous serons
au service de nos clients estimes.

Notre objectif;Toujours fournir le meilleur dans l'industrie sans
compromettre la qualite.

www.alpygroup.com



Cikolata Uretim Hatt

Chocolate Production Line / Ligne De Production De Chocolat

1-Pudra Seker Degirmeni / Powder Sugar Mill / Moulin De Sucre En Poudre
2-Yag Eritme Tanki / Fat Melting Tank / Reservoir De Fondre De La Graisse
3-On Hazirlama Mikseri / Preperation Mixer / Mixer De Pré-Préparation
4-Conti Bilyali Degirmen / Conti Ball Mill / Moulin A Bille Conti

5-Stok Tanki 1/ Storage Tank 1/ Reservoir De Stock 1

6-Stok Tanki 2 / Storage Tank 2 / Reservoir De Stock 2

7-Temperleme Makinasi / Tempering Machine / Machine A Tempéreuse




iKOLATA URETiM MAKINELERi

Chocolate Production Machines / Machines De Production Du Chocolat

PUDRA SEKER DEGIRMENI

POWDER SUGAR MILL / MOULIN DE SUCRE EN POUDRE

ALPY Pudra Seker Degirmenleri, kompakt tasarima sahip olup kuru, serbest akan kristal seker ve benzeri Grdnleri
inceltmek icin kullanilir. Tek degirmen govdeli ( 500 kg/saat ) ve iki degirmen govdeli olarak ( 1000 kg/saat )
Uretilen makinemizde pudra seker ¢ikis kalinligr 30 mikrondur.

On yukleme haznesinden fan yardimiyla degirmen Unitesine giren kristal seker, te  mperlenmis pimlere carparak
pudra haline gelir. Mikronize edilmis pudra, ¢ikis adizlarindan opsiyonel olarak pudra cuvallarina veya pudra stok
haznesine alinir.

Degirmen govdesinde toplam 569 adet pimlerin akuple edildigi sabit ve hareketli diskler mevcuttur. Dedirmen
govdesine tahrik, kayis-kasnak sistemi ile verilir. Isiya karsi hassas olan sekerin sicakliginin yukselmemesi icin
degirmen govdesinde soduk su sirkile eder.

Mevcut filtreler ile degirmen gdvdesinde hava sirktlasyonu saglanarak disariya pudra tozutmasi minimize edilir
ve ic basincin disari atilmasi saglanir.

Compact desgined ALPY Sugar Milll, micronize the dry, free-flowing sugar or similar products. It is produced as
one head with 500 kg/hr, two head with 1000 kg/hr capacities and output powder sugar thickness is 30 microns.
Crystal sugar in the main hopper is transfered to the milling body by fan. Crystal sugar is crushed and pulverized
between the pims and the casing. After grinding, the product is discharged into a collecting hopper or collecting
sacks.

Totally 569 pieces tempered pims are attached to the high speed rotator and stator discs. Rotator disc is drived
by belt-pulley system. Cold water is fed to the body of the grinder to prevent rising of the sugar temperature
during grinding process. By means of the filters, air circulation is provided in the mill body, powder dust is
minimized and the internal pressure is discharged.

Les Moulins de Sucre en Poudre ALPY, disposent d’une conception compact pour faire la micronisation du sucre sec,du
sucre écoulement libre et des produits similaires. Nos machines fabriquées avec une seul téte (500 kg / heure) et avec
deux tétes (1000 kg / heur), I'epaisseur de sucre en poudre finale est de 30 microns.Le sucre cristallisé entre dans
I'unité de moulin a l'aide de ventilateur devient en poudre apres avoir écrasé entre les goupilles tempérés. La poudre
micronisée est prise par les sorties, soit dans des sacs de poudre ou dans le recipient de stock de poudre en option.
Dans le corps de moulin,il y a au total 569 pieces de goupilles tempérés, situé sur les disques fixe et mobile. Le corps
de moulin est entrainé par un systéme de courroie-poulie.

Pour empécher 'augmentation de la température de sucre qui est sensible a la chaleur, I'eau froide circule dans le corps
de moulin. Pendant le processus de micronisation avec les filtres existants, une pression d'air interne est éjectée et la
circulation d’air dans le corps est fournie.




iKOLATA URETiM MAKINELER

Chocolate Production Machines / Machines De Production Du Chocolat

YAG ERITME TANKI

FAT MELTING TANK / RESERVOIR DE FONDRE DE LA GRAISSE

ALPY Yag Eritme Tanki, 500 It ile 2000 It kazan kapasiteleri arasinda Uretilmektedir. Tamamen paslanmaz celikten
imal edilmis olup, katl yag besleme verimliligini arttirmak icin dikddrtgen tasarima sahiptir. Eritme serpantinleri
Gzerine koyulan katl yagd bloklari serpantinlerden gecen sicak su ile eritilerek cidarli tank icerisinde ayarlanan
sicaklikta stoklanir. Ucgen seklinde dizayn edilen eritme serpantinleri ile yag bloklari iki yizeyden isitiimakta ve
daha kisa strede erime islemi gerceklesmektedir. Kazanin ayaklarina koyulan loadcell tartim grubu ile ayarlanan
erimis yag miktari transfer edildikten sonra pompa otomatik olarak durmaktadir.

ALPY Fat Melting Tanks are produced from 500 It up to 2000 It vessel capacities. Melting tank is completely made of
stainless steel and has rectangular design to increase the fat blocks feeding efficiency. Solid fats put over the melting
serpentines is melted by hot water circulation through the serpentines. This melted fats are stocked in the jacketed
vessel at adjusted temperature. Melting serpentines are designed as triangular and the fat blocks are heated from
two surfeces. By this way melting process takes place in a shorter time. Loadcell unit fixed on the feet of machine
stops the pump automatically after adjusted amout of melted fat transfered to the next unit by jacketed pump.

Le Reservoir de Fondre de la Graisse ALPY est fabriqué avec des capacités entre 500 It et 2000 It.Le reservoir est
entierement en acier inoxydable, il a une forme rectangulaire pour augmenter I'efficacité de I'alimentation en matiéres
grasses. Les blocs de la graisse solide placées sur les serpentins de fondre sont fondus a I'aide de I'eau chaude qui
circule entre les serpentins et la graisse fondu est stocké a la temperature ajustée dans le réservoir inférieur.Avec les
serpentins de fondre concu en forme de triangle, les blocs de la graisse chauffés par les deux surfaces et le processus
de fondre est effectué en moins de temps.Avec le groupe de pesage “loadcell” placé aux pieds de reservoir, la pompe
s'arrete automatiquement apres avoir transferée la quantité ajustée de la graisse fondu.




iKOLATA URETiM MAKINELERi

Chocolate Production Machines / Machines De Production Du Chocolat

ON HAZIRLAMA MIKSERI
PREPERATION MIXER / MIXER DE PRE-PREPARATION

ALPY On Hazirlama Mikseri, 500 kg/sarj ile 2000 kg/sarj kapasiteleri arasinda imalati yapilmaktadir. Paslanmaz
cidarli kazan icerisine ilave edilen hammaddeler ayarlanan sicaklikta karisarak inceltme islemi éncesi homojen
hale gelir. Ozel tasarlanmis paslanmaz yatay karistirici sistemi ile kisa stirede homojen hale gelen Uriin mevcut
cidarli pompa ile bir sonraki Uniteye transfer edilir. Ayarlanan derecede otomatik olarak korunan cidar suyu,
cidarli kazan, cidarl pompa ve cidarli transfer borulari arasinda sirkule eder.

ALPY Preperation Mixers are produced minimum 500 kg/batch up to 2000 kg/batch capacities. It is used for mixing
of the raw materials at adjusted temperature to get homogenous mixture before micronisation process. The product
which is homogenized in a short time by specially designed stainless horizontal mixer system is transferred to the
next unit by pump. Hot water in jacket is kept at adjusted temperature automatically and circulates between stainless
steel jacketed vessel, jacketed pump and stainless steel jacketed transfer pipes continuously.

Le Mixer de Pré-Préparation ALPY est fabriqué avec des capacités entre 500 kg/charge et 2000 kg/charge. Le
Mixer de Pré-Préparation est utilisé pour mélanger les matieres premieres a la température ajustée pour obtenir un
meélange homogene avant le procédé de micronisation. Par ce systeme de mélangeur horizontal inox spécialement
concu, le produit qui est homogénéisé dans un temps court est transféré a l'unité suivante par la pompe. L'eau de
paroi protéger automatiquement a la température ajustée circule entre le réservoir a paroi, la pompe a paroi et aux
tuyaux de transfert.
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iKOLATA URETiM MAKINELERi

Chocolate Production Machines / Machines De Production Du Chocolat

CONTI BILYALI DEGIRMEN

CONTI BALL MILL / MOULIN A BILLE CONTI

ALPY Conti Bilyali Degirmeni gercek cikolata, kokolin, krema ve kaplamalik Grinlerin inceltme islemini yapmaktadir. icerisinde 1200 kg bilya olan
ACB-500 modeli 500 kg/saat ve icerisinde 1800 kg bilya olan ACB-800 modeli 800 kg/saat kapasitelidir. Inline sistemimizde bu kapasite saatte
1600 kg’'a kadar cilkmaktadir.

On hazirlama mikserinde homojen hale gelen driin hiz kontrolli pompa yardimiyla stirekli Conti Bilyali Degirmene beslenir. Conti bilyali degirmene
kazan altindan giren Grln bilyalar arasinda incelerek Ust cikis agzindan on stok tankina ve buradan da buylk kapasiteli stok tanklarina génderilir.
Cidarli paslanmaz kazanin ve cidarl karistirici grubunun sicakliklari otomatik olarak ayarlanan derecede sabit kalmaktadir. Makine calisirken
Urain sicakligina gore sisteme otomatik olarak soguk su giris cikisi gerceklesir. Cikan triin kalinlidi giren triin kalinligina bagli olarak yaklasik 2/7
oranina kadar incelmektedir.( 80-90 mikron - 22-25 mikron )

ALPY Conti Ball Mills are used for chocolate, compaund and cream micronization process. ACB-500 model with 1200 kg balls has 500 kg/hr
capacity and ACB-800 model with 1800 kg balls has 800 kg/hr capacity. The capacity can increase up to 1600 kg/hr by inline systems.

The homogenized product in preperation mixer is continuosly fed to Conti Ball Mill by speed controlled pump. The product, entering from the
bottom of Conti Ball Mill vessel, is micronized between the balls and pour down to the pre-stock tank from the top outlet. Last product in pre-
stock tank is sent to the big stock tanks by jacketed pump.

Stainless steel vessel and mixer are jacketed and temperature is kept at adjusted value automatically. When the machine is working, cold water
inlet / outlet automatically occurs according to the product temperature.

The final product thickness is reduced to about 2/7 ratio depending on the product input thickness (80-90 micron - 22-25 micron).

Les Moulins A Bille Conti ALPY sont utilisés pour la micronisation du chocolat,du chocolat composeés, de la creme et des produits d’enrobage. Le modele
ACB-500 qui a des billes de 1200 kg a une capacité de 500 kg/h et le modele ACB-800 qui a des billes de 1800 kg a une capacité de 800 kg/h. La capacité
peut augmenter jusqu’a 1600 kg/h avec les systémes inline.

Le produit homogénéisé dans le mixer de pré-préparation est alimenté en continu au Moulin a Billes Conti par une pompe a vitesse controlée. Le produit
entre, dans le Moulin a partir de bas du réservoir, il est micronisé entre les billes et est versé dans le réservoir de pré-stockage par la sortie supérieure. Le
dernier produit dans le réservoir de pré-stock est envoyé aux grands réservoirs d’actions par la pompe a paroi.

La température de réservoir en acier inoxydable et la température du groupe de mélangeur a paroi est maintenue automatiquement au degré réglé.
Lorsque la machine fonctionne, I'entrée / sortie d’eau froide se produit automatiquement en fonction de la température du produit.

L'épaisseur du produit final est réduite environ 2/7 du rapport en fonction de I'épaisseur d’entrée du produit (80-90 micron - 22-25 micron).




iKOLATA URETiM MAKINELERi

Chocolate Production Machines / Machines De Production Du Chocolat

BiLYALI DEGIRMEN

BALL MILL / MOULIN A BILLE

ALPY Bilyali Degirmeni, dustk kapasiteli kokolin, krema ve kaplamalik Grtnlerin imalatinda kullaniimaktadir. On Hazirlama
Mikserinde homojen hale gelmis karisim Bilyali Dedirmene kazan kapasitesi kadar transfer edilir. Urtin cidarli pompa yardimiyla
500 kg bilya bulunan kazan icerisinde 3 saat sirkile ederek son incelige gelir. istenilen incelik elde edildikten sonra yine ayni
pompa ile vananin yoni degistirilerek stok tankina transfer edilir. Makine kapasitesi yaklasik olarak 500 kg/3 saattir. Urtin ve
cidardaki su sicakhgr otomatik olarak ayarlanan derecede sabit tutulmaktadir. Sicak su, paslanmaz cidarli kazan, cidarli Grdn
pompasl! ve paslanmaz cidarli transfer borulari arasinda sirkile eder. Sistem soduk su ihtiyacini bagimsiz ciller Unitesinden
otomatik olarak almaktadir.

ALPY Ball Mills are used for micronisation of compaund chocolate, cream and enrobing products with lower capacity. The
homogenized mixture in the preperation mixer is transferred to the ball mill as same amount of ball mill batch capacity.
Product in jacketed vessel circulates 3 hour period by help of jacketed pump. Micronization process is done during this period
when product pass between balls. After last thickness is observed product is transferred to the stock tank by same pump with
changing of the valve direction. Machine capacity is nearly 500 kg product/3 hour. Temperature of product and water in jacket
is kept at adjusted value automatically. Hot water circulates between jacketed vessel, jacketed pump and jacketed transfer
pipe continuously. Cold water enters to the system automatically from independent chiller water cooler.

Les Moulins A Bille ALPY sont utilisés pour la micronisation du chocolat composés, de la creme et des produits d’enrobage avec
une capacité inférieure. Le mélange homogénéisé dans le Mixer de Pré-préparation est transféré dans le Moulin a Billes a la méme
quantité par rapport a la capacité de réservoir de moulin. Le produit arrive a une finesse de fin dans le réservoir entre de 500 kg bille
en faisant circuler pendant 3 heures a 'aide de la pompe. Aprés I'obtention de la finesse souhaitée, le produit est transféré au réservoir
de stockage par la méme pompe avec changement de sens de la vanne. La capacité de la machine est environ 500 kg/3 heures. La
température du produit et de I'eau dans la paroi est maintenue a la valeur ajustée automatiguement. L'eau chaude circule, entre le
réservoir a paroi, la pompe a paroi et le tuyau de transfert a paroi. L'eau froide arrive dans le systeme automatiquement par l'unité de
refroidissement indépendant (chiller).




iKOLATA URETiM MAKINELER

Chocolate Production Machines / Machines De Production Du Chocolat

STOK TANKI

STORAGE TANK / RESERVOIR DE STOCK

ALPY Stok Tanki, 500 It ile 5.000 Lt arasinda Uretilmektedir. Bilyali dedirmenlerde mikronize edilen Grinun
stoklanip dinlendiriimesinde kullanilir. Tamamen paslanmaz celikten imal edilen stok tanklarinda bulunan 6zel
karistirici sistemi ile Griintn her noktada esit homojenlikte kalmasi saglanmaktadir. Urtin ve cidardaki su sicaklig
otomatik olarak ayarlanan derecede sabit tutulmaktadir. Sicak su, cidarli kazan, cidarl Griin pompasi ve paslanmaz
cidarli transfer borulari arasinda sirkule eder.

ALPY Storage Tanks are produced from 500 It up to 5.000 tl capacities. It is completely made of stainless steel
and used for stocking and resting of micronized product come from Ball Mills. The special mixer system in stock
tank ensures that the product is kept homogeneous at every point. Product and water temperature is kept at
adjusted value automatically. Hot water circulates between jacketed tank, jacketed pump and jacketed transfer
pipes continuously.

Le Réservoir de Stock ALPY est fabriqué avec des capacités entre 500 It et 5.000 It. Les Réservoirs fabriqués entierement
en acier inoxydable sont utilisés pour le stockage et le repos des produits micronisés proviennent de Moulin a Billes. Le
systeme de mélange spécial dans le réservoir de stock assure que le produit est maintenu homogéne a chaque point.
La température du produit et de I'eau est maintenue a la valeur ajustée automatiguement. L'eau chaude circule entre le
réservoir a paroi, la pompe a paroi et les tuyaux de transfert a paroi, en continu.




iKOLATA URETiM MAKINELER

Chocolate Production Machines / Machines De Production Du Chocolat

TEMPERLEME MAKINASI

TEMPERING MACHINE /MACHINE A TEMPEREUSE

ALPY Temperleme Makinesi, 250 kg/saat ile 1000 kg/saat kapasiteleri arasinda Uretilmektedir. Cikolatanin sivi halden, kati hale direkt olarak
doéntsmeden dnce, kakao yaginin en sabit kristal yapili halini elde etmek icin kullanilmaktadir. Stok tanklarindan, hiz kontrolli pompa ile Temperleme
Makinesine giren cikolata, paslanmaz celikten imal edilmis 3 ana kademeden gecerek temperlenir. Her kademenin cidardaki su sicakligr ve Urun
sicakligi PLC ekranindan ayarlanir ve otomatik olarak ayarlanan sicaklikta + 0,1 derece hassasiyetle sabit tutulur. Her bir kademeye sicak su bagimsiz
kendi sicak su depolarindan gelmektedir.Sistemin soguk su ihtiyaci esanjor kontroll ile saglanmaktadir. Kademelere soguk su girisi chiller Gnitesinden
gelen soguk suyun esanjorden gecerek istenilen sicaklikta girmektedir. Oransal vanalar ile Grndn istenilen dereceye ulasmasi PID kontroll ile en
hasas sekilde saglanmaktadir. Sogutma ylzeyinin genisligi, 6zel karistirma sistemi ve siyirict bicaklar ile temperleme islemi sirasinda herhangi bir
soklama olmadan duragan soguma ile maksimum verimlilik elde edilir. Temperlenen Grtn, kullanilacagr bir sonraki Uniteye godnderilir. Bir sonraki
Unitenin Urun istememesi durumunda temperlenmis Uriin otomatik olarak temper bozma Unitesinden gecerek tekrar stok tankina génderilir.

ALPY Tempering Machines are produced from 250 kg/hr up to 1000 kg/hr capacities. It is used to obtain the most stable crystalline form of cocoa
butter before the chocolate is converted directly from liquid to solid. Chocolate come from previous stock tank enters to the tempering machine
and tempered during passing through 3 tempering zones. All zone’s water temperature and product temperature is adjusted on PLC panel and kept
at adjusted temperature automatically with + O,1 degree sensitivity. All zones takes hot water from their independent hot water tank. Cold water is
controlled by heat exchanger unit. Cold water enters to the machine by passing through the heat exchanger. Proportional valves with PID control
provided to reach the desired degree of product sensitively. The width of the cooling surfaces, special mixing system and scraper blades ensure
maximum tempering efficiency by usual cooling without any shock cooling. Tempered product is sent to the next unit to be used. If next unit do not
want the product, tempered product is automatically sent back to the storage tank by passing thorugh the de-crystallisation unit.

La Machine a Tempéreuse ALPY est fabriquée avec des capacités entre 250 kg/heur et 1000 kg/heur.La machine est utilisée pour obtenir la forme
cristalline la plus stable de beurre de cacao avant que le chocolat soit transformé directement de liquide en solide. Le chocolat provenant du réservoir
de stockage précédent entre dans la Machine de Tempéreuse et trempé par le passage a travers 3 étapes de trempes. La température de I'eau de la
zone et la température du produit sont réglées sur le panneau du PLC et maintenues a la température réglée automatiquement avec une sensibilité
de + 0,1 degré. Toutes les zones prennent I'eau chaude de leur réservoir d’eau chaude indépendant. L'eau froide est contrdlée par 'échangeur de
chaleur. Le besoin de l'eau froid est fourni avec le contrdle de I'échangeur. L'eau froide entre dans la machine en passant dans I'échangeur de chaleur.
Avec les vannes proportionnelles, le degré souhaité de produits de la maniére la plus sensible est fournie avec le contréle PID. La largeur des surfaces
de refroidissement, le systéme de mélange spécial et les lames de raclage garantissent une efficacité de revenu maximale par un refroidissement
habituel sans refroidissement par choc. Le produit trempé est envoyé a l'unité suivante pour utilisation. Si 'unité suivante ne veut pas le produit, le
produit trempé est automatiquement renvoyé au réservoir de stockage en passant par I'unité de décristallisation.
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Cikolata Isleme Hatt

Chocolate Processing Lines / Ligne de Processus de Chocolat
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iKOLATA ISLEME HATLARI

Chocolate Processing Lines / Lignes de Processus du Chocolat

ASKERLI SISTEM TAM OTOMATIK CIKOLATA KALIPLAMA HATTI
FULL AUTOMATIC CHOCOLATE MOULDING LINE / LIGNE DE MOULAGE DE CHOCOLAT AUTOMATIQUE




iKOLATA ISLEME HATLARI

Chocolate Production Machines / Machines De Production Du Chocolat

ASKERLI SISTEM CIKOLATA KALIPLAMA HATTI
FULL AUTOMATIC CHOCOLATE MOULDING LINE/ LIGNE DE MOULAGE DU CHOCOLAT AUTOMATIQUE

Hat Uzerindeki istasyonlar / Stations On The Line / Les Stations Sur La Ligne De Production

1- Kalip Isitma Tuneli / Mould Heating Tunnel / Tunnel de Chauffage de Moule

2- One Shot Depozitdr 1/ One Shot Depositor 1/ Depositaire de One Shot 1

3- Granul Serpme Unitesi / Granule Dosing Unit / Systéme Epandeur Granulaire

4- Lokal Sogutma Taneli 1/ Local Cooling Tunnel 1/ Tunnel de Refroidissement Intermédiaire
5- One Shot Depozitérd 2 / One Shot Depositor 2 / Depositaire de One Shot 2

6- BiskUvi Besleme Grubu / Biscuit Feeder / Systeme d’Alimentation de Biscuit

7- Lokal Sogutma Tineli 2 / Local Cooling Tunnel 2 / Tunnel de Refroidissement Intermédiaire 2
8- Cikolata Depozitdrii/ Chocolate Depositor / Dépositaire de Chocolat

9- Cikolata-Granul Mikseri / Chocolate Granule Mixer / Mixer de Granulés - Chocolat

10- One Shot Depozitdrt 3 / One Shot Depositor 3 / Dépositaire de One Shot 3

11- Ana Sogutma Tuneli / Main Cooling Tunnel / Tunnel de Refroidissement Principale

12- Kalip Burkma Grubu / Mould Twisting Group / Groupe de Torsion de Moule

13- Kalip Cevirme Unitesi / Mould Reversing Unit / Unité d’'Inversement de Moule

14- Kalip Cekicleme Grubu / Mould Hammering Group / Groupe de Martelage de Moule

15- Dolu-Bos Kalip Kontrol Unitesi / Unempty Mould Controll Unit / Unité de Controle de Moule Vide - Plein

16- Tam Bosalmamis Kalip Alma-Bos Kalip Besleme Sistemi/ Unempty Mould Taking-Empy Mould Feeding Magazine /
Enlevement de Moule Non-Vidé Systeme d’Alimentation de Moule Vide

17- Cikis Bandi / Exit Band / Bande de Sortie

18- Bos Kalip Donus Alant / Empty Mould Turning Place / Lieu de Tournage du Moule Vide

NOT: Her depozitér bolima, kalip kaldirma ve vibrasyon bolimune de sahiptir.
Each depositor part includes mould lifting and vibration group.
Chaque partie de dépositaire a un levage de moule et le groupe de vibration.
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iKOLATA ISLEME HATLARI

Chocolate Processing Lines / Lignes de Processus du Chocolat

ASKERLI SISTEM TAM OTOMATIK CIKOLATA KALIPLAMA HATTI

FULL AUTOMATIC CHOCOLATE MOULDING LINE / LIGNE DE MOULAGE DE CHOCOLAT AUTOMATIQUE

ALPY Tam Otomatik Askerli Sistem Cikolata Kaliplama Hatlart 470x200, 600x225 ve 800x245 mm o6lcUlerinde Uc farkli kaliba gére imal edilmektedir. Kaliplar zincir Gzerinde
bulunan askerlerin itmesi ile otomatik olarak butln istasyonlardan gecer ve daha sonra Uretim hattinin altindan ilerleyerek tekrar kalip 1sitma ttneline girmektedir.

Uretim hatlari tzerindeki istasyonlar misteri talebine gére degismektedir.

Uretim hatti iizerinde bulunan istasyonlar;

Kalip Isitma Tiineli; Infrared seramik rezistanslar ile ¢ikolata kaliplari ayarlanan sicakliga otomatik olarak isinir.Makine durdugunda tinel otomatik olarak yukari kalkar ve tahliye
fani calisir.  istasyon 1)

One Shot Depozitorii; Pistonlar tahrigini servo motorlardan krameyer disli grubu sayesinde almaktadir. Kramayer disli grubu, servo motorun glicini kaybetmeden direkt olarak
pistonlara iletmesini saglamaktadir. Yeni teknoloji kam profili sistemi ile en hassas dolgu orani saglanmaktadir (max. % 60 dolgu). Opsiyonel olarak su damlatma sistemi ilavesi
ile su bazli karamel gibi Urtinlerde depozitérden basilmaktadir. ( istasyon 2/5/10 )

Graniil Serpme Unitesi; Pnomatik kontrollt yonlendiriciler ve klepe sistemi hareketi ile grantl trainler yolluklardan kalip icerisine dokalur. ¢ istasyon 3 )

Lokal Sogutma Tiineli; Asansor tipi sogutma tineli ile kalibin her noktasinin esit derecede sogumasi saglanmaktadir. Tinel Gst katinda kalip kaydirma islemi servo motor
kontrolludur. Tunel icerisinde her katta 2 kalip ve toplamda 68 kalip bulunmaktadir. ( istasyon 4/7 )

Biskiivi Besleme Sistemi; Sadece firmamiz tarafindan yapilan ézel sistem ile kalip icerisine biskuviler otomatik olarak beslenmektedir. ( istasyon 6 )

Cikolata Depozitorii; Grantllt Grtin basmak icin buyUk capta pistonlar kullanilir. Pistonlar tahrigini servo motorlardan krameyer disli grubu sayesinde almaktadir. Kramayer disli
grubu, servo motorun giictini kaybetmeden direkt olarak pistonlara iletmesini saglamaktadir. ¢ istasyon 8 )

Cikolata Graniil Mikseri; Bir dnceki tniteden gelen cikolata ile hacimsel olarak Ust hazneden beslenen grandller karisir ve stirekli olarak cikolata depozitdrii beslenir. ( istasyon 9 )
Ana Sogutma Tiineli; Asansor tipi ana sogutma tlnelinde kaliplar homojen sekilde soguyarak Urtinler ambalajlanacak kivama gelir. Tinel Ust katinda kalip kaydirma islemi servo
motor kontrolludar. Tunel icerisinde her katta 4 kalip ve toplamda 320 kalip bulunmaktadir. ( istasyon 11)

Kalip Bosaltma Unitesi; Sogutma tinelinden cikan kaliplar &énce kalip burkma Gnitesine girer. Daha sonra bu kaliplar pnomatik kontrollt kizak icerisinde ters cevrilir ve
cekiclenerek cikis bandina dokuldr.  istasyon 12/13/14 )

Bos Kalip Kontrol Unitesi; Bosalmis kaliplar tarak sistemi ile kontrol edilir. Kalibin tam bosalmamis olmasi durumunda hat Gzerinden bu kalip alinir ve yerine bir sonraki
istasyonda bos kalip otomatik olarak beslenir. ( istasyon 15/16 )

Cikis Bandr; Uriinler cikis bandi Uzerinde makine disina cikar. ( istasyon 17 )

Bos Kalip Déniis Alani; Bosalmis kaliplar makinenin alt balumunden geri déner ve kalip i1sitma tineline tekrar girer. ( istasyon 18 )

NOT : Her depozitdr bolumu, kalip kaldirma ve hiz kontroll vibrasyon Unitesine sahiptir.

ALPY Full Automatic Chocolate Moulding Lines are produced with 470x200, 600x225 and 800x245 mm mould dimensions. Moulds pass through all stations by pushers
fixed on the chain and then turn back to the mould heating tunnel again automatically through the down part of the machine. Stations on the line are changable depend on
customers requests.

Possible Stations On the Production Line;

Mould heating tunnel; Moulds are heated to the adjusted temperature automatically by infrared ceramic resistances. When the machine stops, the tunnel automatically lifts up
and drain fan starts to work. ( Station1)

One Shot Depositors; Pistons drived by rack-gear system connected to servo motor. This system prevents force loosing of servo motor when transmit its force to the pistons.
New technolgoy Cam-Profile system makes sensitive fillings up to % 60 filling ratio.There is optional water dropping unit for depositing water based products. ( Station 2/5/10 )
Granule Dosing Unit; Pneumatic controlled spreaders and lapel system makes dosing of granules into the moulds. (Station 3 )

Local Cooling Tunnel; Every point of the mould is cooled equally by elevator type cooling tunnel at adjusted temperature. Mould sliding unit at the top flat of tunnel is
servo motor controlled.There are 2 moulds in one flat and totally 68 moulds are present in the local cooling tunnel. ¢ Station 4/7 )

Biscuit Feeding System; Special system only produced by Alpy Machinery feeds biscuits automatically into the moulds. (Station 6 )

Chocolate Depositor; Pistons diameter is larger for depositing granule mixed chocolate. Pistons are drived by rack-gear system connected to servo motor. This system
prevents force loosing of servo motor when transmit its force to the pistons. Chocolate absorbed from vessel is pressed into the moulds by changing of lapel direction.
(Station 8)

Chocolate Granule Mixer; Chocolate come from previous unit is mixed with granules come from top vessel volumetrically and continuously feed to the depositor.
(Station9)

Main Cooling Tunnel; Every point of the mould is cooled equally by elevator type cooling tunnel at adjusted temperature and products become ready for packing. Mould
sliding unit at the top flat of tunnel is servo motor controlled.There are 4 moulds in one flat and totally 320 moulds are present in the local cooling tunnel. (Station 11)
Mould Unloading Group; Moulds come from cooling tunnel is twisted and then reversed by help of pneumatic controlled actuator system. After pneumatic hammering
process products pour over the exit band and empty moulds enters to the mould control unit. ¢ Station 12/13/14 )

Empty Mould Controll Unit; Discharged moulds are controlled by special mechanism. If the mould is not completely empty, it is taken over the line and new empty
mould is fed to the system automatically in the next station. ¢ Station 15/16 )

Exit Band; Products go out from the moulding line on exit band. ( Station 17 )

Empty Mould Turning Place; Empty moulds are turn back from the bottom of the line and enters to the mould heating tunnel again. ( Station 18 )

NOTE: Each depositor part includes mould lifting unit and speed controlled vibration group.

ALPY Ligne de Moulage du Chocolat Completement Automatique est fabriqué avec trois dimension de moule différents, comme 470x200, 600x225 et 800x245 mm.
Les moules passent automatiqguement par toutes les stations avec la poussée des soldats sur la chaine et ils rentrent a nouveau dans le tunnel de chauffage du moule
en partant du bas de la ligne de production.
Les stations sur la ligne de production varie en fonction de la demande des clients.
Les stations sur la ligne de production;
Tunnel de Chauffage de Moule; Les moules de chocolat sont chauffés a la température réglée avec des resistances céramique d’infrarouge. Lorsque la machine est a
l'arrét, le tunnel souléve automatiquement et le ventilateur d’évacuation fonctionne. (Station 1)
Depositaire de One Shot; Les pistons sont entrainés avec le groupe d’engrenages crémaillere par les servomoteurs. Le groupe d’engrenages crémaillere assure une
transmission directe aux pistons sans perdre de la puissance du servomoteur. Avec la nouvelle technologie systeme de profil de came le taux de remplissage le plus
précis est atteint. (60% de remplissage). Les produits a base d’eau comme le caramel peuvent étre pressés a partir du dépositaire facultativement. (Station 2/5/10)
Systéme Epandeur Granulaire; Les produits granulés sont versés dans les moules avec les

routeurs contrélés pneumatiguement et I'entrainement de systeme de la vanne. (Station 3).
Tunnel de Refroidissement Local; Avec le tunnel de refroidissement de type d’élévateur chague point du moule est refroidi également a température réglée. A I'étage
supérieur du tunnel,le processus de défilement de moule est controlé par servomoteur.Dans le tunnel, chaque étage dispose de 2 moules et au total il y a 68 moules.
( Station 4/7)
Systeme d’Alimentation de Biscuit; Avec des systémes spéciaux réalisés seulement par notre société les biscuits sont alimentées dans le moule. (Station 6)
Depositaire de Chocolat; Les pistons de grand diamétre utilisés pour presser le produit granulaire. Les pistons sont entrainés avec le groupe d’engrenages crémaillere
par les servomoteurs. Le groupe d’engrenages crémaillére assure une transmission directe aux pistons sans perdre de la puissance du servomoteur. ( Station 8)
Mixer de Granules de Chocolat; Le chocolat venant de I'unité précédente est mélangé avec des granules provenant du réservoir supérieur de facon volumétrigue et
alimente le dépositaire en continue. (Station 9)
Tunnel de Refroidissement Principale; Avec ce tunnel au type délévateur les moules sont refroidis en homogene et les produits devient prét a étre emballé. A 'étage
supérieur du tunnel,le processus de défilement de moule est controllé par servomoteur. Dans le tunnel, chague étage dispose de 4 moules et au total il y a 320 moules.
( Station 11)
Unité de Déchargement de Moule; Les moules sortant du tunnel de refroidissement,entre d’'abord dans I'unité de moule de torsion. Ensuite, ces moules sont inversés
avec le dérapage a commande pneumatique et sont versés sur le convoyeur de sortie aprés le martelage. (Station 12/13/14)
Unité de Controle de Moule Vide; Les moules décharger sont contrélés par le systéeme de peigne. En I'absence de déchargement compléte du moule, il est retiré de la
ligne et & sa place une autre moule vide est alimentée automatiguement. ( Station 15/16)
Bande de Sortie; Les produits sortent de la ligne de moulage sur la bande de sortie. ( Station 17 )
Zone de Retour de Moule Vide; Les moules vides sont retournés du fond de la ligne et rentrent dans le tunnel de chauffage du moule. ( Station 18 )
NOTE: Chaque partie de dépositaire comporte un levage de moule et une unité de vibration vitesse controlée.
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iKOLATA ISLEME HATLARI

Chocolate Production Machines / Machines De Production Du Chocolat

TAM OTOMATIK PIMLI SISTEM CIKOLATA KALIPLAMA HATTI
FULL AUTOMATIC PIM SYSTEM CHOCOLATE MOULDING LINE / LIGNE DE MOULAGE AU SYSTEME GOUPILLES

Hat Uzerindeki istasyonlar / Stations On The Line / Stations Sur La Ligne

1- Kalip Isitma Tuneli / Mould Heating Tunnel / Tunnel de Chauffage de Moule

2- Cikolata Depozitért / Chocolate Depositor / Depositaire de Chocolat

3- Granul Serpme Unitesi / Granule Dosing Unit / Systéme Epandeur Granulaire

4- Butun Findik Koyma Tamburu / Whole Nut Dosing Drum / Tambour de Dosage de Noix Entiére
5- One Shot Depozitér / One Shot Depositor / Depositaire de One Shot

6- Katl Sogutma Taneli / Flatted Cooling Tunnel / Tunnel de Refroidissement En Etage

7- Sogutma Grubu / Cooling Group / Groupe de Refroidissement

8- Kalip Burkma Unitesi / Mould Twisting Unit / Groupe de Torsion de Moule

9- Kalip Dondirme Dislisi / Mould Reversing Gear / Engrenage de Renversement de Moule
10- Kalip Cekicleme Unitesi / Mould Hammering Unit / Unite de Martelage de Moule

11- Cikis Bandi / Exit Band / Bande de Sortie

12- Toplama Bandi / Collecting Band / Bande de Collecte

NOT: Her depozitdr bdlumu, kalip kaldirma ve vibrasyon bdlimune de sahiptir.
Each depositor part includes mould lifting and vibration group.
Chaque partie de dépositaire a un levage de moule et le groupe de vibration.
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iKOLATA ISLEME HATLARI

Chocolate Production Machines / Machines De Production Du Chocolat

TAM OTOMATIK PIMLI SISTEM CIKOLATA KALIPLAMA HATTI

FULL AUTOMATIC PIM SYSTEM CHOCOLATE MOULDING LINE / LIGNE DE MOULAGE AU SYSTEME GOUPILLES

ALPY Tam Otomatik Pimli Sistem Cikolata Kaliplama Hattr;1 470x200 ve 600x225 mm olctlerinde iki farkl kaliba gére imal edilmektedir. Kaliplar zincire akupleli pimlere takili
sekilde otomatik olarak butun istasyonlardan gecerek tekrar kalip 1sitma tineline girmektedir.Uretim hatlari Gzerindeki istasyonlar misteri talebine gore degismektedir.

Uretim hatti iizerinde bulunan istasyonlar;

Kalip Isitma Tiineli; Infrared seramik rezistanslar ile ¢ikolata kaliplari ayarlanan sicakliga otomatik olarak isinir.Makine durdugunda tinel otomatik olarak yukari kalkar ve tahliye
fani calisir. ( istasyon 1)

Cikolata Depozitorii; Pistonlar tahrigini servo motorlardan krameyer disli grubu sayesinde almaktadir. Kramayer disli grubu, servo motorun gucunt kaybetmeden direkt olarak
pistonlara iletmesini saglamaktadir. Hazneden emilen cikolata, klapenin yon degistirmesi ile kaliplara basilir. Opsiyonel olarak su damlatma sistemi ilavesi ile su bazli karamel gibi
Urunlerde depozitdrden basiimaktadir. ( istasyon 2)

Graniil Serpme Unitesi; Pnomatik kontrollt yonlendiriciler ve klepe sistemi hareketi ile grantl Griinler yolluklardan kalip icerisine dékalur. ¢ istasyon 3)

Biitiin Findik Koyma Tamburu; Hazne icerisindeki butin findiklar tambur yuvasina girer ve tamburun ana zincirden aldigi tahrik ile sirali sekilde kaliplara doker. ( Istasyon 4 )
One Shot Depozitorii; Pistonlar tahrigini servo motorlardan krameyer disli grubu sayesinde almaktadir. Kramayer disli grubu, servo motorun gticini kaybetmeden direkt olarak
pistonlara iletmesini saglamaktadir. Yeni teknoloji kam profili sistemi ile en hassas dolgu orani saglanmaktadir (max. % 60 dolgu). Opsiyonel olarak su damlatma sistemi ilavesi
ile su bazli karamel gibi Urtinlerde depozitdrden basilmaktadir. ( istasyon 5 )

Kath Sogutma Tiineli; Dolum islemi sonrasi kaliplar 6 katli ve her biri kati 12 metre olan tinelde toplam 72 metre sodutulmaktadir. ( istasyon 6 )

Sogutma Grubu; Sogutma gUcU hattin kapasitesine gére degdiskendir. Mevcut 4 adet radyal fanlar ile Ust bolime basilan hava tlnel boyunca dadilir ve alt bdlimden tekrar
toplanir. ( istasyon 7)

Kalip Burkma Unitesi; Pnomatik olarak kaliplar burkularak drtnlerin kalip yuvalarindan ayriimasi saglanir. ¢ istasyon 8 )

Kalip Déndiirme Dislisi; Burkma islemi sonrasi kaliplar disli Gizerinde ters dénerek cikis bandi Uzerine gelir.  istasyon 9)

Kalip Cekicleme Unitesi; Kaliplar pnomatik olarak cekiclenerek tamamen bosaltilir. ( istasyon 10 )

Cikis Bandr; Urtinler cikis bandi Uzerinde makine disina cikar. ( istasyon 11)

Toplama Bandi; 3 metre uzunlugundaki bant tzerinden trtinler ambalaj makinesine génderilir. ( istasyon 12 )

NOT : Her depozitdr bolima, kalip kaldirma ve hiz kontroll vibrasyon Gnitesine sahiptir.

ALPY Full Automatic Pim System Chocolate Moulding Lines are produced with 470x200, and 600x225 mould dimensions. In pim system moulding line, moulds fixed to chain
by pims pass through all stations and then turn back to the first mould heating tunnel automatically.

Stations on the line are changable depend on customers requests.

Possible Stations On the Production Line;

Stations On The Line;

Mould Heating Tunnel; Moulds are heated to the adjusted temperature automatically by infrared ceramic resistances. When the machine stops, the tunnel automatically lifts
up and drain fan starts to work. ( Station 1)

Chocolate Depositor; Pistons are drived by rack-gear system connected to servo motor. This system prevents force loosing of servo motor when transmit its force to the
pistons. Chocolate absorbed from vessel is pressed into the moulds by changing of lapel direction. ( Station 2)

Granule Dosing Unit; Pneumatic controlled spreaders and lapel system makes dosing of granules into the moulds. ( Station 3)

Whole Nut Dosing Drum; \Whole nuts in the vessel enter to the nests on the drum and then dosed into the moulds with drum moving by main chain. ( Station 4 )

One Shot Depositor; Pistons drived by rack-gear system connected to servo motor. This system prevents force loosing of servo motor when transmit its force to the
pistons. New technolgoy Cam-Profile system makes sensitive fillings up to % 60 filling ratio.There is optional water dropping unit for depositing water based products. ( Station 5)
Flatted Cooling Tunnel; After filling and dosing processes, the moulds are cooled during passing through flatted cooling tunnel. Each flat is 12 meters length and there
are totally 6 flats on tunnel. (Totally 72 meters cooling zone.) ( Station 6 )

Cooling Group; Cooling power is changable depend on moulding line capacities. For pieces radial fan pressing the cold air into the tunnel from top part and absorb the
circulated air from the bottom. ( Station 7)

Mould Twisting Unit; Moulds are pneumatically twisted and cooled products are seperated from the mould nests. ( Station 8 )

Mould Reversing Gear; After twisting unit, moulds are reversed on the gear and placed over the exit band. ( Station 9 )

Mould Hammering Unit; Moulds are hammered pneumatically and products pour over the exit band. ( Station 10 )

Exit Band; Products go out from the moulding line on exit band. ( Station 11)

Collecting Band; Products are sent to packaging machine by passing over this collecting band. ( Station 12)

NOTE: Each depositor part includes mould lifting unit and speed controlled vibration group.

ALPY Ligne de Moulage du Chocolat Completement Automatique au systeme goupille est fabriqué avec deux dimensions de moule différents, comme 470x200 et
600x225 mm.

Les moules sont attachés aux goupilles couplés a la chaine,avec cette maniére, ils passent automatiguement par toutes les stations puis ils rentrent a nouveau dans le
tunnel de chauffage du moule.

Les stations sur la ligne de production varie en fonction de la demande des clients.

Les stations situé sur la ligne de production;

Tunnel de Chauffage de Moule; est utilisé pour chauffer les moules de chocolat a la température réglée automatiqguement avec les resistances céramique d’infrarouge.
Lorsque la machine est a I'arrét pour éviter toute déformation dans le moule le tunnel souleve automatiguement et le ventilateur d’évacuation commence a fonctionner.
( Station1)

Depositaire de Chocolat; Les pistons sont entrainés avec le groupe d'engrenages crémaillere par les servomoteurs. Le groupe d’engrenages crémaillere assure une
transmission directe aux pistons sans perdre de la puissance du servomoteur. Le chocolat absorbé par le réservoir est pressé dans les moules en changeant de direction
de clapet.Facultativement, avec I'ajout d’'un systeme de goutte a goutte de I'eau, les produits a base d’'eau tels que le caramel peut étre pressée a partir du dépositaire. ( Station 2)
Systéme Epandeur Granulaire; Les produits granulés est versée dans des moules par les canaux de coulée avec les routeurs controlés pneumatiquement et le mouvement
de systéeme de la vanne. ( Station 3)

Tambour de Pose de Noix Entiéres; Toutes les noisettes entieres dans le réservoir, entrent dans la fente du tambour et avec I'entrainement recu de la chaine principale
dans le tambour les noisettes sont versés séquentiellement dans les moules. ( Station 4 )

Depositaire de One Shot; Les pistons sont entrainés avec le groupe d’engrenages crémaillere par les servomoteurs. Le groupe d’engrenages crémaillere assure une
transmission directe aux pistons sans perdre de la puissance du servomoteur. Avec la nouvelle technologie systeme de profil de came le taux de remplissage le plus précis
est atteint. (60% de remplissage). Pour les dépositaires de One-Shot, dans chague section le controle de la température peut étre réglée indépendamment de 'autre. De
sorte que, chaque produit peut étre pressé a partir du dépositaire a des températures différentes. Facultativement, avec I'ajout d’'un systeme de goutte a goutte de 'eau,
les produits a base d’eau tels que le caramel peut étre pressée a partir du dépositaire. ( Station 5 )

Tunnel de Refroidissement En Etage; Apres le processus de remplissage, les moules sont refroidis dans ce tunnel. Ce tunnel de refroidissement dispose 6 étages, chaque
étage fait 12 metre et au total il y a 72 métre. L'air froid provenant de l'unité de refroidissement, circule dans chaque étage de tunnel et un refroidissement optimal est
obtenu. ( Station 6 )

Groupe de Refroidissement; La puissance de refroidissement varie en fonction des capacités de la ligne de moulage. L'air pressé dans la partie supérieur diffuse a travers
le tunnel avec les 4 piéces de ventilateurs radiaux disponibles puis il est rassemblé a nouveau a partir de la partie inférieure. ( Station 7 )

Unité de Torsion de Moule; Les moules sont tordus pneumatiguement et les produits refroidis sont séparés des nids de moule. ( Station 8 )

Engrenage de Renversement de Moule; Apres la torsion de I'unité, les moules sont inversés sur 'engrenage et placés sur la bande de sortie. ( Station 9)

Unité de Martelage de Moules; Les moules sont martelés pneumatiguement et les produits sont versés completement. ( Station 10 )

Bande de Sortie; Les produits sortent de la ligne de moulage sur la bande de sortie. ( Station 11)

Bande de Collection; Les produits sont envoyés a la machine d’emballage en passant sur cette bande de collecte de 3 metres. ( Station 12 )

NOTE : Chaque partie de dépositarie a un levage de moule et le groupe de vibration.
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TAM OTOMATIK CIKOLATA KABUK HATTI

iKOLATA ISLEME HATLARI

Chocolate Processing Lines / Lignes de Processus du Chocolat

FULL AUTOMATIC CHOCOLATE SHELL LINE /LIGNE DE PRODUCTION AUTOMATIQUE DE COQUILLE

Hat Uzerindeki istasyonlar / Stations On The Line / Les Stations Sur La Ligne De Production

1- Kalip Isitma Tuneli / Mould Heating Tunnel / Tunnel de Chauffage de Moule

2- Cikolata Depozitort 1/ Chocolate Depositor 1/ Depositaire de Chocolat 1

3- Kabuk Olusturma Unitesi / Shell Making Unit / Unité de Création de Coquille

4- Lokal Sogutma Taneli 1/ Local Cooling Tunnel 1/ Tunnel de Refroidissement Intermédiaire

5- Granul Serpme Unitesi / Granule Dosing Unit / Systéme Epandeur Granulaire

6- One Shot Depozitért 2 / One Shot Depositor 2 / Depositaire de One Shot 2

7- Lokal Sogutma Tineli 2 / Local Cooling Tunnel 2 / Tunnel de Refroidissement Intermédiaire 2

8- Kabuk Isitma Tuneli / Shell Heating Tunnel / Tunnel de Chauffage de Coquille

9- Cikolata Depozitdrii 2 / Chocolate Depositor 2/ Depositaire de Chocolat 2

10- Taban Siyirma Grubu / Bottom Smoothing Drum / Groupe de Racleur de Fond

11- Ana Sogutma Tuneli / Main Cooling Tunnel / Tunnel de Refroidissement Principale

12- Kalip Burkma Grubu / Mould Twisting Group / Groupe de Torsion de Moule

13- Kalip Cevirme Unitesi / Mould Reversing Unit / Unité d’'Inversement de Moule

14- Kalip Cekicleme Grubu / Mould Hammering Group / Groupe de Martelage de Moule

15- Dolu-Bos Kalip Kontrol Unitesi / Unempty Mould Controll Unit / Unité de Controle de Moule Vide - Plein
16- Tam Bosalmamis Kalip Alma-Bos Kalip Besleme Sistemi/ Unempty Mould Taking-Empy Mould Feeding Magazine /
Enlevement de Moule Non-Vidé Systeme d’Alimentation de Moule Vide

17- Cikis Bandi / Exit Band / Bande de Sortie

18- Bos Kalip Donus Alani / Empty Mould Turning Place / Lieu de Tournage du Moule Vide

NOT: Her depozitdr bolumu, kalip kaldirma ve vibrasyon bdlimune de sahiptir.
Each depositor part includes mould lifting and vibration group.
Chaque partie de dépositaire a un levage de moule et le groupe de vibration.

AKH MODEL
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iKOLATA ISLEME HATLARI

Chocolate Processing Lines / Lignes de Processus du Chocolat

TAM OTOMATIK CIKOLATA KABUK HATTI

FULL AUTOMATIC CHOCOLATE SHELL LINE /LIGNE DE PRODUCTION AUTOMATIQUE DE COQUILLE

ALPY Tam Cikolata Kabuk Hatlari 470x200, 600x225 ve 800x245 mm olculerinde ¢ farkl kaliba gore imal edilmektedir. Kaliplar zincir Gzerinde bulunan askerlerin itmesi ile otomatik
olarak butln istasyonlardan gecer ve daha sonra Uretim hattinin altindan ilerleyerek tekrar kalip 1sitma tineline girmektedir.

Uretim hatlari Gzerindeki istasyonlar musteri talebine gére degismektedir.

Uretim hatti iizerinde bulunan istasyonlar;

Kalip Isitma Tuneli; Infrared seramik rezistanslar ile cikolata kaliplar ayarlanan sicakliga otomatik olarak isinir-Makine durdugunda ttinel otomatik olarak yukari kalkar ve tahlive fani calisir. ( istasyon1)
Cikolata Depozitorii; Pistonlar tahrigini servo motorlardan krameyer disli grubu sayesinde almaktadir. Kramayer disli grubu, servo motorun glictint kaybetmeden direkt olarak pistonlara
iletmesini saglamaktadir. Hazneden emilen cikolata, klapenin yon degistirmesi ile kaliplara basilir. ( istasyon 2/9 )

Kabuk Olusturma Unitesi; Kalip icerisine doldurulan cikolata kalibin ters donmesi ile alttaki hazneye dokular. Vibrasyon tinitesinin yardimiyla Grandint daha hizli ve esit miktarda dokulmesi
saglanir. Ters dékme sonrasi 4 metre uzunlugundaki yatay sogutma tineline giren cikolata kaliplari belirli bir kivama kadar sogutulmaktadir. Bu sekilde tekrar ters dondartldiginde kalip
icerisindeki kabuk cikolatasinin merkeze akmasi énlenmektedir. Ttnel sonrasi tekrar ters cevrilen kaliplarin yizeyleri siyiricilar ile duzlestirilerek ara sogutma ttneline girmektedir. ( istasyon 3)
Lokal Sogutma Tiineli; Asansor tipi sogutma tuneli ile kalibin her noktasinin esit derecede sogumasi saglanmaktadir. Tinel Gst katinda kalip kaydirma islemi servo motor kontrolladur.
Tunel icerisinde her katta 2 kalip ve toplamda 68 kalip bulunmaktadir. ( istasyon 4/7 )

Graniil Serpme Unitesi; Pnomatik kontrollt yonlendiriciler ve klepe sistemi hareketi ile granl trtnler yolluklardan kalip icerisine dokalar. ( istasyon 5 )

One Shot Depozitdrii; Pistonlar tahrigini servo motorlardan krameyer disli grubu sayesinde almaktadir. Kramayer disli grubu, servo motorun guctni kaybetmeden direkt olarak
pistonlara iletmesini saglamaktadir. Yeni teknoloji kam profili sistemi ile en hassas dolgu orani saglanmaktadir (max. % 60 dolgu). Opsiyonel olarak su damlatma sistemi ilavesi ile su bazli
karamel gibi Grtnlerde depozitorden basiimaktadir. ( istasyon 6 )

Kabuk Isitma Tiineli; Infrared seramik rezistanslar ile cikolata kabugunun taban cikolatasina kaynasmast icin kaliplarin isitildigi taneldir. ¢ istasyon 8 )

Taban Siyirma Grubu; Taban cikolatas basildiktan sonra, mevcut su sogutmali tambur ile Grtn tabani duzeltilmektedir. ( istasyon 10 )

Ana Sogutma Tiineli; Asansér tipi ana sogutma tlnelinde kaliplar homojen sekilde soguyarak trtinler ambalajlanacak kivama gelir. Tanel Ust katinda kalip kaydirma islemi servo motor
kontrolludar, Tanel icerisinde her katta 4 kalip ve toplamda 320 kalip bulunmaktadir. ( istasyon 11)

Kalip Bosaltma Unitesi; Sogutma tlnelinden cikan kaliplar 6nce kalip burkma Unitesine girer. Daha sonra bu kaliplar pnomatik kontrollU kizak icerisinde ters cevrilir ve cekiclenerek ¢ikis
bandina dokulur. € istasyon 12/13/14 )

Bos Kalip Kontrol Unitesi; Bosalmis kaliplar tarak sistemi ile kontrol edilir. Kalibin tam bosalmamis olmasi durumunda hat tizerinden bu kalip alinir ve yerine bir sonraki istasyonda bos
kalip otomatik olarak beslenir. ( istasyon 15/16 )

Cikis Bandr; Urtnler cikis bandi Gizerinde makine disina cikar. ( istasyon 17 )

Bos Kalip Déniis Alani; Bosalmis kaliplar makinenin alt boltimtnden geri déner ve kalip 1sitma tiineline tekrar girer. ( istasyon 18 )

NOT : Her depozitor bolimu, kalip kaldirma ve hiz kontrollt vibrasyon Gnitesine sahiptir.

ALPY Full Automatic Chocolate Shell Lines are produced with 470x200, 600x225 and 800x245 mm mould dimensions. Moulds pass through all stations by pushers fixed on the chain
and then turn back to the mould heating tunnel again automatically through the down part of the machine.

Stations on the line are changable depend on customers requests.

Possible Stations On the Production Line;

Mould heating tunnel; Moulds are heated to the adjusted temperature automatically by infrared ceramic resistances. When the machine stops, the tunnel automatically lifts up and drain
fan starts to work. ( StationT)

Chocolate Depositor; Pistons are drived by rack-gear system connected to servo motor. This system prevents force loosing of servo motor when transmit its force to the pistons.
Chocolate absorbed from vessel is pressed into the moulds by changing of lapel direction. ( Station 2/9 )

Shell Making Unit; The chocolate which is filled into the mould is poured into the lower chamber by reversing the mould. With the help of the vibrating unit, the product is dispensed
faster and evenly. After chocolate pouring, the moulds pass through the 4 meter horizontal cooling tunnel to prevent chocolate flowing to center when is reversed again. After
cooling tunnel, the surfaces of the reversed moulds are smoothed with strippers and enters to the local cooling tunnel. ( Station 3)

Local Cooling Tunnel; Every point of the mould is cooled equally by elevator type cooling tunnel at adjusted temperature. Mould sliding unit at the top flat of tunnel is servo motor
controlled.There are 2 moulds in one flat and totally 68 moulds are present in the local cooling tunnel. ¢ Station 4/7 )

Granule Dosing Unit; Pneumatic controlled spreaders and lapel system makes dosing of granules into the moulds. (Station 5 )

One Shot Depositors; Pistons drived by rack-gear system connected to servo motor. This system prevents force loosing of servo motor when transmit its force to the pistons.New
technolgoy Cam-Profile system makes sensitive fillings up to % 60 filling ratio.There is optional water dropping unit for depositing water based products. ( Station 6 )

Shell Heating Tunnel; Infrared ceramic resistances heats the chocolate in the mould for fusion with the bottom chocolate which will be deposited in next station. ( Station 8 )
Bottom Smoothing Drum; After bottom chocolate is deposited, water cooled smoothing drum takes the more chocolate and makes the bottom smooth. ( Station 10 )

Main Cooling Tunnel; Every point of the mould is cooled equally by elevator type cooling tunnel at adjusted temperature and products become ready for packing. Mould sliding unit
at the top flat of tunnel is servo motor controlled.There are 4 moulds in one flat and totally 320 moulds are present in the local cooling tunnel. (Station 11)

Mould Unloading Group; Moulds come from cooling tunnel is twisted and then reversed by help of pneumatic controlled actuator system. After pneumatic hammering process
products pour over the exit band and empty moulds enters to the mould control unit. ¢ Station 12/13/14 )

Empty Mould Controll Unit; Discharged moulds are controlled by special mechanism. If the mould is not completely empty, it is taken over the line and new empty mould is fed to
the system automatically in the next station. ( Station 15/16 )

Exit Band; Products go out from the moulding line on exit band. ( Station 17 )

Empty Mould Turning Place; Empty moulds are turn back from the bottom of the line and enters to the mould heating tunnel again. ( Station 18 )

NOTE: Each depositor part includes mould lifting unit and speed controlled vibration group.

ALPY Lignes de Coquille de Chocolat Complétement Automatigue sont fabrigués avec trois différents dimensions de moule 470x200, 600x225 et 800x245 mm.Les moules passent
automatiguement par toutes les stations avec la poussée des soldats et ils rentrent dans le tunnel de chauffage du moule en partant du bas de la ligne de production.

Les stations sur la ligne de production varie en fonction de la demande des clients.

Les stations sur la ligne de production;

Tunnel de Chauffage de Moule; Les moules de chocolat sont chauffés a la température réglée avec des resistances céramique d’infrarouge. Lorsgue la machine est a l'arrét, le
tunnel souléve automatiguement et le ventilateur d’évacuation fonctionne. ( Station 1)

Depositaire de Chocolat; Les pistons sont entrainés avec le groupe d’engrenages crémaillére par les servomoteurs. Ce groupe assure une transmission directe aux pistons sans
perdre de la puissance du servomoteur. ( Station 2/9 )

Unité de Création de Coquille; Avec le renversement du moule, le chocolat est versé dans le réservoir en-dessous.Avec I'unité de vibration, I'écoulement égal et rapide du produit
est fourni. Apres le renversement, les moules entrant dans le tunnel de refroidissement horizontal 4 metres de longueur est refroidi a une certaine consistance.Lorsqu’il est renversé
I'écoulement du chocolat en coquille est évité. Puis les surfaces du moule sont aplaties avec racleurs et rentrent dans le tunnel de refroidissement local. ( Station 3)

Tunnel de Refroidissement Local; Avec le tunnel de refroidissement au type d’élévateur, le refroidissement de chaque point du moule est fourni. A I'étage supérieur du tunnel,le
processus de défilement est contrélé par servomoteur.Dans le tunnel, chagque étage dispose de 2 moules et au total il y a 68 moules. ¢ Station 4/7 )

Systeme Epandeur Granulaire; Les produits granulés sont versés dans les moules avec les routeurs controlés pneumatiquement et I'entrainement de systéme de la vanne. ( Station 5)
Depositaire de One Shot; Les pistons sont entrainés avec le groupe d’engrenages crémaillere par les servomoteurs. Le groupe d’engrenages crémaillere assure une transmission
directe aux pistons sans perdre de la puissance du servomoteur. Le chocolat absorbé par le réservoir est pressé dans les moules en changeant de direction de clapet. Avec la nouvelle
technologie systéme de profil de came le taux de remplissage le plus précis est atteint. (60% de remplissage). Les produits a base d'eau comme le caramel peuvent étre pressés a
partir du dépositaire facultativement. ( Station 6 )

Tunnel de Chauffage de Coquille; Les moules sont chauffés avec les resistances céramique Infrarouge pour s'unir le chocolat coquille et le chocolat du fond. ( Station 8 )

Groupe de Racleur de Fond; Aprés avoir pressée le chocolat de base,avec le tambour refroidi a I'eau disponible, la base de produit est corrigé. ( Station 10 )

Tunnel de Refroidissement Principale; Avec ce tunnel au type d’élévateur les moules sont refroidis en homogene et les produits devient prét a étre emballé. A I'étage supérieur
du tunnel,le processus de défilement est controllé par servomoteur. Dans le tunnel, chaque étage dispose de 4 moules et au total il y a 320 moules. ( Station 11)

Unité de Déchargement de Moule; Les moules sortant du tunnel de refroidissement,entre d’abord dans I'unité de moule de torsion. Ensuite, ces moules sont inversés avec le
dérapage & commande pneumatique et sont versés sur le convoyeur de sortie aprés le martelage ( Station 12/13/14 ).

Unité de Controle de Moule Vide; Les moules déchargés sont controlés par le systéme de peigne. En I'absence de vidange compléte du moule, il est retiré de la ligne et a sa place
une autre moule vide est alimentée automatiquement. ( Station 15/16 )

Bande de Sortie; Les produits sortent de la ligne de moulage sur la bande de sortie. ( Station 17')

Zone de Retour de Moule Vide; Les moules vides sont retournés du fond de la ligne et rentrent dans le tunnel de chauffage du moule. ( Station 18 )

NOTE: Chaque partie de dépositaire comporte un levage de moule et une unité de vibration a vitesse controlée.

A




iKOLATA ISLEME HATLARI

Chocolate Processing Lines / Lignes de Processus du Chocolat

TAM OTOMATIK SURPRIZ YUMURTA URETIM HATTI
FULL AUTOMATIC HOLLOW CHOCOLATE PRODUCTION LINE / LIGNE DE PRODUCTION AUTOMATIQUE DE CHOCOLAT CREUX




iKOLATA ISLEME HATLARI

Chocolate Processing Lines / Lignes de Processus du Chocolat

TAM OTOMATIK SURPRIZ YUMURTA URETIM HATTI
FULL AUTOMATIC HOLLOW CHOCOLATE PRODUCTION LINE / LIGNE DE PRODUCTION AUTOMATIQUE DE CHOCOLAT CREUX

Hat Uzerindeki istasyonlar / Stations On The Line / Les Stations Sur La Ligne De Production

1- Kalip Isitma Taneli / Mould Heating Tunnel / Tunnel de Chauffage de Moule

2- Cikolata Depozitord / Chocolate Depositor / Depositaire de Chocolat

3- Kalip Kapatma Unitesi / Mould Closing Unit / Unité de Fermeture de Moule

4- Kalip Ters Cevirme Unitesi / Mould Reversing Unit / Unité D’Inversion de Moules

5- Spinner Unitesi / Spinner Group / Unité de Spinner

6- Kalip Acma Unitesi / Mould Opening Unit / Unité d’Ouverture de Moule

7- Kapsul Besleme Grubu / Capsule Feeding Group / Groupe d’Alimentation de Capsule

8- Kabuk Isitma Unitesi / Shell Heating Tunnel / Unité de Chauffage de Moule

9- Kalip Kapatma Unitesi / Mould Closing Unit / Unité de Fermeture de Moule

10- Sogutma Tuneli Besleme Unitesi / Tunnel Feeding System / Unité d’Alimentation de Tunnel de Refroidissement
11- Sogutma Tuneli / Cooling Tunnel / Tunnel de Refroidissement

12- Sogutma Tuneli Cikisi Hatti Besleme Unitesi / Cooling Tunnel Output Feeding Unit / Unité d’Alimentation de la Ligne de Sortie de Tunnel
13- Kalip Acma Unitesi / Mould Opening Unit / Unité d’OQuverture de Moule

14- Vakumlu Kalip Bosaltma Unitesi / Vacuum System Mould Unloading Unit / Unité de Déchargement de Moule Sous Vide



iKOLATA ISLEME HATLARI

Chocolate Processing Lines / Lignes de Processus du Chocolat

TAM OTOMATIK SURPRIZ YUMURTA URETIM HATTI

FULL AUTOMATIC HOLLOW CHOCOLATE PRODUCTION LINE / LIGNE DE PRODUCTION AUTOMATIQUE DE CHOCOLAT CREUX

ALPY Tam Otomatik Strpriz Yumurta Uretim Hatti 380x290 mm kaliba gére imal edilmektedir,

Hat iizerinde bulunan istasyonlar;

Kalip Isitma Tiineli; Infrared seramik rezistanslar ile cikolata kaliplarini ayarlanan sicakliga otomatik olarak 1sitmak icin kullanilir, € istasyon 1)

Cikolata Depozitorii; Pistonlar tahrigini servo motorlardan krameyer disli grubu sayesinde almaktadir. Kramayer disli grubu, servo motorun gliciint kaybetmeden direkt olarak pistonlara
iletmesini saglamaktadir. Cidarl hazne sicaklik kontrolludur, Depozitér sonrasi siddet ayarli vibrasyon Unitesi vardimiyla kalip icerisinde cikolata yayilir ve hava kabarciklar kaybolur ( istasyon 2)
Kalip Kapatma Unitesi; Dolum islemi sonrasi kaliplar pnomatik sistemle kapatilir,  istasyon 3 )

Kalip Ters Cevirme Unitesi; Kapanan kaliplar mekanik ters cevirme Unitesine girerek tek tarafa basiimis cikolatanin diger tarafa da akmasi saglanir. ( istasyon 4 )

Spinner Unitesi; Cikolata dolu kaliplar spinner grubuna alt besleme plakasi yardimiyla otomatik olarak sirayla beslenir. Mevcut disli niteleri ve manyetik sensérler ile spinner grubunun
her baluma birbirine senkron calisir. Sirali bir sekilde butun spinner kollarindan gecen kaliplar tekrar alt cikis plakasi yardimiyla bir sonraki Uniteye beslenir. ( istasyon 5 )

Kalip Acma Unitesi; Spinner islemi sonrasi cikolata ile sivanmis kaliplar pnomatik sistemle acilmaktadir. ( istasyon 6 )

Kapsiil Besleme Grubu; Hazne icerisine koyulan kapstller otomatik olarak kalip yuvalarina ikili klepe sistemi ile beslenir. ( istasyon 7))

Kabuk Isitma Unitesi; Infrared seramik rezistanslar ile her iki tarafa sivanmis cikolatanin, kaliplarin tekrar kapanmadan &nce birbirine iyi kaynasmasi icin isitilir. ( istasyon 8 )

Kalip Kapatma Unitesi; Kapstl koyulmus kaliplar pnomatik sistemle kapatilir. ( istasyon 9)

Sogutma Tiineli Besleme Unitesi; Kapanan kaliplar mevcut piston grubu ile sogutma tineline beslenir. ( istasyon 10 )

Sogutma Tiineli; Moduler bantl sogutma tinelinde kaliplar hem alttan hem Ustten sogutulmaktadir. Tanel icerisine yan yana iki kalip beslenerek 16 metre uzunlugundaki tinelde
sogutulur. ( istasyon 11)

Sogutma Tiineli Cikisi Hatti Besleme Unitesi; Tunel cikisinda kaliplar pnomatik olarak tekrar hatta beslenir. ( istasyon 12 )

Kalip Agma Unitesi; Sogutma islemi sonrasi kaliplar pnomatik sistemle acilir. ( istasyon 13 )

Vakumlu Kalip Bosaltma Unitesi; Kaliplar acildiktan sonra mevcut vakum grubu ile alt kalipta kalan ve ambalaja hazir Grtnler alinir ve konveydr bant Gzerine birakilir. ( istasyon 14 )

ALPY Full Automatic Hollow Chocolate Line mould dimension is 380 x 290 mm.

Stations on the production line;

Mould heating tunnel; Moulds are heated to the adjusted temperature automatically by infrared ceramic resistances. ( Station1)

Chocolate Depositors; Pistons are driven by rack-gear system connected to servo motor. This system prevents force loosing of servo motor when transmit its force to the pistons.
Jacketed vessel is automatically kept at adjusted temperature. After depositing process, moulds enters to the speed adjustable vibration station for disappearing of air bubbles and
spreading of the chocolate in the moulds. ( Station 2)

Mould Closing Unit; Moulds are closed with pneumatic mechanism after filling process. ( Station 3)

Mould Reversing Unit; The closed moulds enter the mechanical inversion unit to allow one side pressed chocolate to flow to the other side. ( Station 4 )

Spinner Group; Chocolate filled moulds feed to the spinner group automatically by mould feeder plate. Gear systems and magnetic sensors helps synchronously working of spinning
arms with each other. Moulds which are passed through all spinning arms sequentially are taken from the spinner group by feeder plate and transfer to next stations. ( Station 5)
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Mould Opening Unit; After the spinner process, the chocolate-coated moulds are opened by pneumatic mechanism. ( Station 6 )

Capsule Feeding Group; The capsules placed in the hopper are automatically fed to the mold nests by the double lapel system. ( Station 7 )

Shell Heating Tunnel; Infrared ceramic resistances heats the chocolate in the moulds for fusion of two sides chocolate which will be closed and cooled in the next station. ( Station 8 )
Mould Closing Unit; Moulds with capsules are closed by pneumatic mechanism. ( Station 9)

Tunnel Feeding System; Closed moulds are fed into the cooling tunnel pneumatically. ( Station 10 )

Cooling Tunnel; Modular band cooling tunnel cools moulds from bottom and top. Two moulds are fed side by side cooled during passing through 16 meter length cooling tunnel. ( Station 11)
Cooling Tunnel Output; Cooled moulds are fed to the line again pneumatically. ( Station 12 )

Mould Opening Unit; Moulds are opened by pneumatic mechanism after cooling process. ( Station 13 )

Vacuum System Mould Unloading Unit; After the moulds are opened, the products remaining in the bottom mould are taken by vacuum group and put over the exit conveyor. ( Station14 )

ALPY Ligne de Production Automatique De Chocolat Creux est fabriqué avec une dimension de moule 380x290 mm.

Les stations sur la ligne de production;

Tunnel de Chauffage de Moule; est utilisé pour chauffer les moules de chocolat a la température réglée automatiguement avec les resistances céramique d’infrarouge. ( Station 1)
Depositaire de Chocolat; Les pistons sont entrainés avec le groupe d’engrenages crémaillére par les servomoteurs. Le groupe d’engrenages crémaillere assure une transmission
directe aux pistons sans perdre de la puissance du servomoteur. Le réservoir a paroi est a la température contrélée. I'unité de vibration a vitesse réglable I'extinction des bulles dans
le produit et la propagation du produit dans le moule est fourni. ( Station 2)

Unité de Fermeture de Moule; Les moules sont fermés par un systéme pneumatigue. ( Station 3)

Unité D’Inversion de Moules; Les moules fermés entrent dans I'unité d’inversion de moule mécanique et 'écoulement du chocolat pressé sur un coté a lautre coté est fourni. ( Station 4 )
Unité de Spinner; Les moules remplis sont alimentées séquentiellement au groupe de spinner, a l'aide de la plaque d’'alimentation inférieure.Chaque partie du groupe de spinner
fonctionne en synchron avec l'unité d'engrenage et les capteur magnétiques.Séquentiellement,les moules passant par tous les bras de spinner sont alimentés a 'unité suivante a
l'aide de la plaque de sortie inférieure. ( Station 5)

Unité d’Ouverture de Moule; Apres le processus de spinner, les moules enduit avec du chocolat sont ouverts avec un mécanisme pneumatique. ( Station 6 )

Groupe d’Alimentation de Capsule; Les capsules posés dans le reservoir sont alimentées dans le nid de moule automatiquement par le systeme de double valve. ( Station 7 )
Unité de Chauffage de Moule; Avec les resistances Infrarouge, 'appareil est chauffé pour une bonne cohésion ensemble des deux cotés de moule enrobé du chocolat. ( Station 8 )
Unité de fermeture de Moule; Les moules alimentés de capsules sont fermés par un systéme pneumatique. ( Station 9 )

Unité d’Alimentation de Tunnel de Refroidissement; Les moules fermés sont alimentés dans le tunnel de refroidissement avec le groupe de piston disponible. ( Station 10 )
Tunnel de Refroidissement; dans le tunnel de refroidissement avec la bande modulaire, les moules sont refroidies au-dessus et au-dessous €également. Dans ce tunnel de 16m de
longueur, deux moules sont alimentés cote a cote. ( Station 11)

Unité d’Alimentation de la Ligne a la Sortie de Tunnel; A la sortie de tunnel,a nouveau les moules sont alimentés pneumatiguement dans la ligne. ( Station 12 )

Unité d’Ouverture de Moule; Apres le processus de refroidissement, l'ouverture de moule se fait avec un systeme pneumatique. ( Station 13 )

Unité de Déchargement de Moule Sous Vide; Apres les ouvertures de moule avec le groupe de sous vide disponible, les produits restés dans le moule inferieur et les produits qui
sont prete pour emballer sont enlevés et déposés sur la bande de conveyeur. ( Station 14
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DONER DEPOZITOR DAMLA CiKOLATA HATTI
ROTARY DEPOSITOR DROP CHOCOLATE LINE / LIGNE DE DROPS AU CHOCOLAT AVEC DEPOSITAIRE ROTATIF

Standart damla cikolata Uretim hatlarindan cok daha yUksek kapasiteye ve sabit Urlin sekline sahip olan déner depozitdrll damla ¢ikolata Uretim hatti Trkiye de sadece
firmamiz tarafindan imal edilmektedir. Uretim hatti, tekli veya ikili doner depozitdr ve 3 katl sogutma tiinelinden olusmaktadir. Depozitér hizi ve tiinel bant hizi bagimsiz
olarak degistirilerek fakli sekillerde ve gramajlarda Uriin imalati mimkanddr. ( 9000 adet/kg ile 20.000 adet/kg arasi ) ARD-600 modeli icin depozitdr calisma genisligi
600 mm, sogutma ttneli bant genisligi 650 mm’dir. Tlnelde kullanilan fitilli konveydr bant hicbir sekilde sada veya sola kaymadan ilerler ve Grtnlerin seklinde herhangi
bir dagilma olmaz. Sogutma tlneli Ust kati alttan su sogutmali Ustten hava sogutmali iken diger iki kat sadece hava sogutmalidir. TUnel her bir kat uzunlugu 11,5 metre
olursa makinenin kapasitesi 350 kg/saat, 15 metre olursa 500 kg/saat'dir. PLC kontrollti makinemizde depozitdr hizi, depozitér sicaklidy, ic basing, sogutma tinel hizi ve
sicakligi rahatca kontrol ekranindan ayarlanmakta ve recete bélimdne kaydedilmektedir.

Rotary depositor drop chocolate line, which is produced by only ALPY Machinery in Turkey, has higher capacity and fixed product shape than standard drop chocolate
production linesThe production line consists of single or double rotary depositor and 3-layer cooling tunnel. It is possible to manufacture products in different shapes
and weights by changing the depositor speed and the tunnel belt speed independently. (between 9000 pieces / kg and 20.000 pieces / kg ) For the ARD-600 model,
the working width of the depositor is 600 mm and the band width of the cooling tunnel is 650 mm. The convoluted conveyor belt used in the tunnel prevents band
moving to the right or left and deformation on product shapes. The upper floor of the cooling tunnel is cooled from the bottom by water and top by air, while the other
two floors are cooled only by airlf the length of each flat is 1.5 meters, the capacity of the machine is 350 kg / hour and if it is 15 meters, it is 500 kg / hour.In our PLC
controlled machine, the depositor speed, the depositor temperature, the internal pressure, the cooling tunnel speed and the temperature are easily adjusted from the
control screen and recorded in the recipe section.

Ligne de Production de Drops du Chocolat Avec Depositaire Rotatif ALPY est seulement produit par notre société en Turquie. Par rapport a la ligne de production
standart,cette ligne a une capacité beaucoup plus élevée et tous les produits a la forme fixe.La ligne de production est constitué d’un seul ou deux depositaires rotatif et
un tunnel de refroidissement de 3 etages.Avec le changement indépendamment de la vitesse de dépositaire et de la vitesse de la bande tunnel, il est possible d'obtenir
des produits aux différentes formes et aux différents poids( entre 9.000 piéces/kg a 20.000 piéces/kg ).Pour le modéle ARD-600, la largeur de travail du dépositaire
est 600 mm et la largeur de bande du tunnel de refroidissement est 650 mm. La bande transporteuse cotelé utilisée dans le tunnel empéche de la bande de se déplacer
vers la droite ou vers la gauche et empéche aussi la déformation sur les formes du produit. L'étage supérieur du tunnel de refroidissement est refroidi a partir du fond
par I'eau et le haut par l'air, tandis que les deux autres étages sont refroidis seulement par l'air.Si la longueur de chaque étage de tunnel est de 11,5 métres la capacité de
la machine est de 350 kg/heure et si elle est de 15 métres la capacité est de 500 kg/heure.
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KUVERTUR CIKOLATA DOLUM MAKINASI

BLOCK CHOCOLATE FILLING MACHINE / MACHINE DE REMPLISSAGE DE COUVERTURE

ALPY Kuverttr Dolum Makinasi ile cidarli hazneden otomatik olarak ayarlanan gramajda cikolatanin emilerek kaliplara basilmasi saglanir. Kalip besleme magazinine dizilen ¢ikolata
kaliplart zincir yardimiyla otomatik olarak sirayla alinir. Kalip 1sitma tlnelinde belirlenen sicakliga kadar otomatik olarak isitilan kaliplara depozitdr Unitesinde ayarlanan gramajda
cikolata basilir. Dolum islemi sonrasi mevcut klepe sistemi ile dolum sonrasi damlatma islemi engellenmistir. Bu kaliplar daha sonra siddet ayarli vibrasyon Unitesine girerek hava
kabarciklarinin yok olmasi ve kalip icerisine Grdndn yayilmasi saglanir.

Cikolata Depozitérii, pnomatik veya servo motor kontrollt olarak imal edilmektedir. Gramaj ayari pnomatik sistemde manuel sekilde yapilirken servo motor sistemde otomatik olarak
PLC panelden yapiimaktadir. Pnomatik sistemde gramaj hassasiyeti + % 0,5 - T'dir. Servo motorlu sistemde gramaj hassasiyeti + % O,I'dir.

ALPY Block Chocolate Filling Machine absorbs the chocolate from jacketed vessel and automatically fills into the moulds.

Moulds fed to the magazine is taken orderly and automatically by pims fixed on chain. Moulds pass through the heating tunnel and heated to the set value. Then chocolate is
deposited into the moulds at adjusted gramage. After depositing process, moulds enter to the speed adjustable vibration station for disappearing of air bubbles and spreading of
the chocolate in the moulds.

Chocolate depositor is optionally produced as pneumatic or servo motor controlled. In pneumatic systems, gramage adjustment is done manually and gramage accuracy is + 0.5 -
1%. In servo motor systems, gramage adjustment is done automatically from PLC panel and gramage accuracy is + 0.1 %.

Machine de Remplissage de Couverture ALPY fourni automatiquement le pressage du chocolat dans les moules avec 'aspiration au poids désiré. Moules alimentés dans le magasine
sont pris séquentiellement a l'aide de la chaine.Les moules traversent le tunnel de chauffage et sont chauffés a la température réglée ensuite, le chocolat est déposé dans les moules
a un degré ajusté. Apres le processus de remplissage,avec le systéme de clapet disponible le processus de linstillation a été empéchée. Ensuite,ces moules entrent dans I'unité de
vibration controle de la vitesse. Lextinction des bulles d’air et la diffusion du produit dans le moule est prévu.

Le dépositaire de chocolat est fabriqué pneumatique ou controlée servomoteur. Réglage du poids est fait manuellement dans le systéme pneumatique et dans le systeme de servo-
moteur est faite automatiquement par le panneau PLC. La précision du grammage dans le systeme pneumatiqgue est de = % 0,5 - 1. La précision du grammage dans le systéeme
servo-moteur est de £ % O,1.
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VERMISEL CiKOLATA URETIM HATTI

CHOCOLATE VERMICELLI PRODUCTION LINE / LIGNE DE PRODUCTION DE VERMICELLE AU CHOCOLAT

Alpy Vermisel Uretim Hatti, ekstruder ve sogutma tiinelinden olusmaktadir. Sogutma tineli bant genisligi 600 mm olup vermisel ekstruder capi 500 mmydir. Ekstruder ana mili (izerine
bagli 3 adet pres takozlari ile preslenen cikolata hamuru alt elekten gegerek sogutma tuneli giris bandina dokalir. Makine kapasitesine gére minimum 6 metre uzunlugundaki sogutma
tunelinde soguyan vermisel fitilleri ¢ikista bulunan toplama tablasinda birikmektedir.

Yalitimli tinel kapaklari paslanmaz malzemeden imal edilmistir. Ekstruder bdlima ve sogutma tlneli konveydri bagimsiz hiz kontrol sistemine sahiptir.

YUksek kapasiteli vermisel Gretim hatlarinda tinel bant genisligi ve uzunlugu artmakta olup ekstruder capr ayni kalmakta, ekstruder sayisi artmaktadir.

Alpy Chocolate Vermicelli Production Line includes extruder and cooling tunnel. Band width of the tunnel is 600 mm, extruder head is 500 mm. There are 3 wooden presser on the
main shaft of extruder to press chocolate over sieve. Chocolate pass through sieve pour on the cooling tunnel conveyor band. Vermicelli ropes cooled in the minimum 6 meter tunnel

( changable depend on capacity of the line ) and pour down.

Isolated tunnel covers are made of stainless steel material. Extruder shaft and conveyor band speeds can be adjusted independently. In higher capacity vermicelli production lines,tunnel
band width becomes larger and number of extruder is increasing with same 500 mm diameter.

Alpy, Ligne de Production de Vermicelle est constitué d’une extrudeuse et un tunnel de refroidissement.Largeur de la bande de tunnel de refroidissement est 600 mm et le diametre de
I'extrudeuse de vermicelle est de 500 mm.

Avec 3 rouleaux de presses lié a l'arbre principale de I'extrudeuse, la pate du chocolat pressée est versée sur la bande d’entrée du tunnel de refroidissement, en passant par le tamis
inférieur.

En fonction de la capacité de la machine, les meches de vermicelles refroidis dans un tunnel de refroidissement minimum 6 metres de longueur et ils sont accumulés dans le bac de
collecte située a la sortie.Les couvercles du tunnel isolé sont fabriqués en acier inoxydable. La partie d’extrudeuse et le convoyeur de tunnel de refroidissement disposent d’'un systeme
de controle de vitesse indépendante.Pour les lignes de production de vermicelles a haute capacité,la largeur de la bande de tunnel augmente, le diametre de I'extrudeuse reste pareille,
mais le nombre d’extrudeuse augmente.
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CIKOLATA SEKIL VERME HATTI

CHOCOLATE FORMING MACHINE / LIGNE DE FORMAGE DU CHOCOLAT

ALPY Tamburlu Sistem Cikolata Sekil Verme Hatlari istenilen kapasiteye gore farkl bant genisliklerinde Gretilmekte olup sekil verme tamburu
ve sogutma tuneli olarak iki bolimden olusur.Tambur Gzerindeki Grtin sekilleri ve dl¢lleri musteriye baglh olarak degismektedir. Cidarsiz tambur,
tahrigini sogutma tinelinin silikon bandindan almaktadir. Tamburdan sekil alarak bant Uzerine ddkilen ¢ikolata alttan sogutmali bant Gzerinde
seklini bozmadan tlnel icerisine girer ve soguyarak ambalaja hazir hale gelir. Rezistanslar ve siyirma bicaklari tambur temizligini yaparak Urtindn
capaksiz sekilde yuksek kalitede elde edilmesine yardimci olur. izolasyonlu tinel kapaklari, cidarli Griin haznesi ve tambur paslanmaz celikten imal
edilmistir. Bant germe sistemi ve pnomatik merkezleme Unitesi bandin calisma alanini sabitlemistir.

ALPY Drum System Chocolate Forming Lines are produced with different band dimensions depend on capacity of the line and includes forming
drum and cooling tunnel. Product shapes and product dimensions are changable depend on customer’s demands. Cooling tunnel’s silicon band
covers the drum and moves the drum continuously. Tunnel band is bottom cooled to keep the product shape as same as poured over the band.
Formed chocolate pass through the cooling tunnel to be ready for packaging. Resistances and scraber knives makes the cleaning of the drum
and helps to get the best quality smooth products. Isolated tunnel covers, jacketed product vessel and forming drum is made of stainless steel
materials. Cooling tunnel band working area is stabled by band stretching system and pneumatically controlled band centering unit.

ALPY Lignes de Formage du Chocolat au Systeme de Tambour sont fabriqués a largeur de bande différente en fonction de la capacité souhaitée,|l
est constitué en deux parties comme le tambour de formage et le tunnel de refroidissement.Sur le tambour, les formes de produit et les dimensions
varient en fonction de demande de clients.Tambour sans la paroi,prend son entrainement par la bande silicone du tunnel de refroidissement. Le
chocolat renversé sur la bande en prenant la forme par le tambour,sans la déformation sur la bande de refroidissement inférieure, entre dans
le tunnel de refroidissement et refroidi, puis devient prét pour 'emballage.Les résistances et les lames décapage font le nettoyage de tambour.
Grace a ce processus le produit est obtenue de la meilleur qualité et sans des déchets. Les couvercles isolés du tunnel, le réservoir a paroi et le
tambour sont fabriqués en acier inoxydable. La zone de fonctionnement de la bande est fixée avec le systéme détirage de bande et 'unité de
centrage pneumatique.
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KATLI DRAJE CIKOLATA URETIM HATTI
FLATTED DRAGEE CHOCOLATE PRODUCTION LINE / LIGNE DE PRODUCTION DE DRAGEES EN CHOCOLAT

ALPY Katli Draje Cikolata Uretim Hatti draje sekil verme grubu, sogutma tineli, capak alma tamburundan olusmaktadir. Katli sistem Draje Uretim Hatti istenilen kapasiteye gore farkli
tambur ve bant genisliklerinde imal edilmektedir. Ust bolimde bulunan sekil verme tamburlarina akan cikolata, eksi derece de su sogutmali tamburlarin arasinda sekil alarak konveyor
bant Uzerine dokullr ve buradan da capak alma tamburuna girer. Capak alma tamburunda draje cekirdekleri birbirinden ayrilir capaklarindan temizlenmis sekilde toplama haznesine
dékuldr. Katli sistem icerisine verilen soguk hava ile draje cekirdekleri konveyér Uzerinde ve capak alma tamburunda sodutulmaktadir. Tambur grubu, konveyodr ve capak alma Unitesi
birbirinden badimsiz hiz kontrolltddr. Bir sonraki adimda bu draje cekirdekleri, draje kazanlarinda kaplanir. Hiz kontrollt draje kazanlarinda motor-reduktdr grubu ile kazan arasinda
kaplin grubu bulunmaktadir.Sekil verme grubu, capak alma tamburu, izolasyonlu sase kapaklari ve draje kazanlar paslanmaz malzemeden imal edilmistir.

ALPY Flatted Dragee Chcolate Production Line includes forming group, cooling tunnel and separating drum. Flatted system dragee production lines are produced with different forming
drum widths and band widths depend on capacity of the lines. Liquid chocolate, pour over the minus degree cooled forming drums, present on the upper part, is formed and drop
over the conveyor band and then enters to the seperating drum. Chocolate seeds are seperated from each other and cleaned during passing through the seperating drum. Chocolate
seeds on the conveyor band and in the separating drum are cooled by cold air circulation in the system. Forming group, conveyor band and separating drum have independent speed
controll units. At the next step, chocolate seeds are coating in the coating pans. In speed controlled coating pans there is coupling group between the motor-reductor unit and the vessel.
Forming group, separating drum, isolated machine covers and dragee coating pans are made of stainless steel materials.

ALPY Ligne de Production de Dragées au Chocolat est constitué d’'un groupe de formage de dragée,un
tunnel de refroidissement,un tambour d’ébavurage.

Ligne de Production de Dragées en Etage est fabriqué avec différentes largeur de tambour et de la
bande en fonction de la capacité requise.Le chocolat coulant entre les tambours de formage est versé
sur la bande de convoyeur en prenant la forme entre les tambours refroidis a 'eau puis entre dans
le tambour de séparation. Les graines de chocolat sont séparées les unes des autres et nettoyées
lors du passage dans le tambour de séparation. Les graines de chocolat sont refroidies sur la bande
transporteuse et dans le tambour de séparation par la circulation d’air froid dans le systeme. Le groupe
de tambour de convoyeur et I'ébavurage ont le contréle de vitesse indépendante.A I'étape suivante,
les graines de chocolat sont enrobées dans les turbines d’enrobage. Dans les turbines d’enrobage a
régulation de vitesse, il existe un groupe de couplage entre l'unité motoréductrice et le réservoir. Le
groupe de formage, le tambour de séparation, les couvertures de machines isolées et les turbines
d’enrobage de dragées sont faites de matériaux en acier inoxydable.
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BISKUVIi UZERINE CIFT RENK DOLUM MAKINASI

DOUBLE COLOR BISCUIT FILLING MACHINE/ MACHINE DE REMPLISSAGE DE BISCUIT DOUBLE COULEUR

Alpy Biskvi Gzerine iki renk cikolata, krema veya karamel dolum makinesi tek depozitdrli veya iki depozitérll olarak imal edilmektedir. Depozitér ve bant genislikleri istenilen kapasiteye
gbre 600 mm ile 1300 mm arasinda Uretilmektedir. Bisklvi magazininden veya bisklvi firini sonrasi sogutma bandindan gelen Urdnler ydnlendirme islemi sonrasi servo motor kontrollU
hizalama Unitesinde esit merkez arasinda gelerek ilerler. Urtinler depozitér altindan gecerken servo motor kontrolli ve yatay hareketli depozitérden ayni anda iki sira biskiviye Urin
basilir. Cift renk depozitdr Unitesi iki ayri cidarli hazneye sahip olup ayni anda alttan gecen bisklvilere iki renk Urlin veya 6zel sulama sistemi ile karamelli Grin basmak amacl dizayn
edilmistir. Depozitdrde bulunan paslanmaz pistonlar tahrigini servo motorlardan krameyer disli grubu sayesinde almaktadir. Kramayer disli grubu, servo motorun glcini kaybetmeden
direkt olarak pistonlara iletmesini saglamaktadir. Depozitérin ka¢ gram Urln basacagdini, hazne sicaklidini, hazne karistiricilarinin devrede olup olmayacagini, ana PLC kontrol ekranindan
ayarlamak mumkundur.Sistemde 1adet hareketli depozitor olmasi durumunda makine kapasitesi 60 sira Urtin/dakika'dir.Sistemde 2 adet hareketli depozitér olmasi durumunda makine
kapasitesi120 sira Grtn /dakika’dir.

Alpy Double Color Cream or Caramel Filling Machine is produced with different depositor dimension and band dimensions between 600 mm and 1300 mm depend on capacity. There
can be one depositor or two depositor on the machine.Biscuits come from magazine or cooling band after oven, positioned with the equal centers by servo motor controlled alignment
unit. When the products pass under the depositor, two color chocolate is deposited over the two rows at the same time from servomotor controlled and horizontal moving depositor.
Depositor has two seperated jacketed vessel to deposit two color products or cramel at the same time. Pistons drived by rack-gear system connected to servo motor. This system
prevents force loosing of servo motor when transmit its force to the pistons. Gramage of the filling products, vessel tmeperatures and other parameters can be adjusted on PLC panel. If
there will be 1 moveable depositor on the machine, the capacity is 60 row product/minute. If there will be 2 moveable depositors on the machine, the capacity is 120 row product/minute.

Alpy Double Couleur de la Creme ou Machine de remplissage de Caramel est produite avec un seul dépositaire ou deux dépositaires. Le dépositaire et la largeur de la bande sont
produites entre 600 mm et 1300 mm en fonction de la capacité souhaitées.Les produits proviennent de la bande de refroidissement apres le magazine de biscuit ou de four a biscuit,
viennent sous le dépositaire avec les centres égaux positionnés par I'unité d’'alignement controlée servo-moteur. Lorsque les produits passent en dessous de dépositaire,le produit est
pressée au meme temps sur deux rangées de biscuits a travers le dépositaire controlé servomoteur et est entrainé horizontalement.L’unité de dépositaire double couleurs a un reservoir
a deux parois independant et il a été congu pour presser le produit aux deux couleurs sur les biscuits ou pour presser le produits au caramel avec un systeme d'irrigation spéciale. Les
pistons en acier inoxydable situé sur le dépositaire sont entrainés par un systeme a crémaillere relié au servomoteur. Le groupe d'engrenage a crémaillére, assure la transmission de la
puissance du servomoteur aux pistons, sans perdre de la puissance.Le grammage des produits de remplissage, la température de réservoir et d'autres parametres peuvent étre ajustés
sur le panneau du PLC.S'il'y a T dépositaire mobile sur le systéme, la capacité est de 60 rangées de produit / minute.S'il y a 2 dépositaires mobile sur le systéme, la capacité est de 120
rangées de produit / minute.
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CIKOLATA KAPLAMA MAKINASI

CHOCOLATE ENROBING MACHINE / MACHINE D’ENROBAGE DE CHOCOLAT

Farkli bant genisliklerinde imalatini yaptigimiz ALPY Cikolata Kaplama Makinesi, kaplama da kullanilacak olan Grtintin kokolin veya cikolata olmasina gore farkli tasarimlara sahiptir.
Giris bandi Uzerine beslenen Urlnler toz alma Unitesi, kaplama grubundan hiz kontrollt dikey vibrasyon grubu ve yikseklik-debi ayarli fan grubundan gecerek kaplanan Griin
miktari ayarlanmaktadir. Makine cikisinda kaplanan Urtin yikseklik ayarll kuyruk siyirma Unitesinden gecerek tabani diizeltilmis bir sekilde sogutma tineline girmektedir. Uriintn
sadece altini veya Uriint tamamen kaplayabilme opsiyonlari PLC panelden ayarlanmaktadir.Paslanmaz tel bant hiz kontrollti olup 1-8 m/dak. arasinda kademesiz olarak istenilen
hiz ayarlanabilir. Cikolata haznesindeki krom karistirici tertibati ile cikolatanin homojen kalmasi bagimsiz olarak saglanir. Uriiniin istenilen sicaklikta muhafaza edilebilmesi icin hazne
cidarli ve sicaklik kontrolltiddr. Pompa, hazne ve akitma borulari cidarli olup, bu gruplar arasinda sicak su sirktlasyonu olmaktadir. Tel bant Uzerinde iki adet quartz rezistanslar
ile tel bant Uzerinde cikolata katilasmasi dnlenmistir.Gercek cikolata ile kaplama islemi yapildiginda, temperleme makinesinden gelen ¢ikolata alt batirma ve Ust akitma gruplarini
besleyerek strekli ayni kristal yapidaki ¢ikolata ile kaplama islemi gerceklesir. Alt haznedeki Grtin temper bozma borusundan gecerek servis tankina geri gonderilir.

Ust Baski Grubu; Urtin cesidine bagli olarak, hafif Grtinler alt batirma tnitesine girdigi zaman, Urtin dalgali olarak alt batirma tnitesinde hareket etmektedir. Yukseklik ayarli (st
baski grubu sayesinde bu dalgalanma engellenmis ve Urtin tabaninin her noktasi esit oranda kaplanmaktadir.

ALPY Chocolate Enrobing Machines are produced with different band dimensions and different designs depending on whether compaund or real chocolate will be used in
the coating. Products feed on the entrance band pass through the dust removing unit and chocolate enrobing group. Amount of the enrobed chocolate is adjusted by next
stations as speed controlled vibration unit, height and speed adjustable fan group. The last station is bottom brushing unit to have smooth bottom surface. It is possible to
enrobe only bottom of the product or complete enrobing. Stainless steel wire band speed is adjustable between 1- 8 m/min. Product kept at adjusted temperature automatically
by hot water circulation between jacketed chocolate vessel, pump and jacketed transfer pipes. Pneumatic mixer in vessel keeps the product at homogenous state. Two pieces
quartz rezistances on the wire band prevent the solidification of the chocolate on wire band. When enrobing is made by real chocolate, tempering machine is fed to the the top
enrobing group and bottom enrobing group continuously at homogenous crystal structure. Poured chocolate into the vessel will send to the service tank by passing through de-
crystallisation unit.If real chocolate will be enrobed, chocolate come from tempering machine feeds top enrobing group and bottom enrobing group seperately. Used chocolate
in the bottom vessel is re-sent to stock tank by pass through the de-crystallisation unit.

Top Pressing Group; Depending on the product variety, when the light products enter the chocolate pool for bottom enrobing, the products fluctuate in the pool. Height
adjustable top pressing unit prevents this fluctuation and makes equally enrobing of products.

LLa machine d’enrobage ALPY fabriquée avec de différentes largeur de bande a des conceptions différentes pour de chocolat composé ou de vrai chocolat,selon le produit a
utilisé dans l'enrobage. Alpy Machine d’enrobage de chocolat peut étre facilement controlé,il est concu pour réaliser 'enrobage homogéne de produit juste la partie inférieure ou la
totalité. Les produits alimentés sur la bande d'entrée passe d’abord par I'unité dépoussiérage et par le groupe d’enrobage respectivement, de groupe de vibration verticale a vitesse
controlée et le groupe de ventilateur réglable hauteur-débit pour régler la quantité de revétement du produit. Le produit revétu de la machine de production passe a travers l'unité
de décapage queug, réglable hauteur puis rentre dans le tunnel de refroidissement sous forme de base corrigée.La bande de fil inoxydable a vitesse controlée, la vitesse souhaitée
est reglable entre 1-8 m/min sans étape avec un dispositif mélangeur de chrome dans le réservoir de chocolat 'homogénéité du chocolat est fourni indépendamment. Pour
maintenir la température souhaitée du produit, le reservoir est a paroi et a la température controlée.La pompe,le reservoir et les tuyaux de dranages sont a paroi et l'eau chaude
circule parmi ces groupes.Avec deux resistances quartz sur la bande de fil, la solidification du chocolat sur la bande de fil est empéché.Lorsque le revétement est effectué avec du
vrai chocolat, le procédé d’enrobage de chocolat est réalisé en continu dans la méme structure cristalline avec le chocolat arrivant a partir de la machine de trempe alimentant le
groupe d'immersion inférieure et le vidange supérieure.Le produit dans le reservoir inferieur est retourné aux réservoirs de service a travers le tuyau de rupture de trempe.

Groupe Pressage Superieur ; En fonction du type de produit, les produits légers quand ils entrent dans 'unité d’'immersion inférieure, ils agissent comme fluctué dans I'unité
d’'immersion inférieure.Grace au groupe de pressage superieur réglable en hauteur, ces fluctuations sont bloguées et chague point de la base du produit est revétu uniformément.
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SOGUTMA TUNELI
COOLING TUNNEL / TUNNEL DE REFROIDISSEMENT

Uretim hattinin kapasitesine bagdl olarak farkli bant genisliklerinde imal edilen sodutma tinelimizde opsiyonel olarak kondensler hava
sogutmall veya su sogutmalidir. Ttnel uzunluguna bagl olarak tunel icerisindeki soguk hava sirktlasyonunun verimini arttirmak icin bir
veva ki adet sogutma kompresoril ve ekipmanlari bulunmaktadir. Ust kapak altinda bulunan hava yénlendirici plakalar ile tinel icerisine
basilan hava kirilarak tiinel icerisine yonlendirilir. Ust bolimden tinel icerisine giren hava iki yonden dagitilarak alt orta bélimden tekrar
toplanmaktadir. Yalitimli sogutma tuneli kapaklari paslanmaz malzemeden imal edilmistirKademesiz hiz ayarli poliliretan bant, pnomatik
gerdirme ve pnomatik merkezleme sistemi sayesinde, hat boyunca kaymadan ilerlemektedir.

Infrared Sogutma Sistemi; Alternatif sogutma sistemi olan infrared sogutma sisteminde Grtin hicbir sekilde hava ile temas etmemektedir.
Ozel hava kanallarinda dolasan soduk hava ile tinel ici sogutulmaktadir. Bu ortam icerisinde Urtinler gecerek sogutma islemine tabi
tutulmaktadir.

ALPY Cooling Tunnels are produced with different band dimensions and different length depend on production line capacity. Condanses
are optionally water cooled or air cooled. Depend on the tunnel length, one, two or more refrigeration compressors and equipments are
used on tunnel to increase the efficiency of the cold air circulating. Stainless steel stable plates under the band permits straight moving
of the conveyor. There is directioning plates under the top cover for directing the air into the cooling tunnel. Cold air enters to the tunnel
from top is separated to the two sides and collected again from the bottom. Isolated covers are made of stailess steel materials. Speed
controlled poliurethan band is centered and stretched pneumatically.

Infrared cooling system; which is an alternative cooling system, the product does not come into contact with the cold air at all. Cold air is
circulating in special air channels and products are cooled in the tunnel by passing through the cooled area.

En fonction de la capacité de la ligne de production, notre tunnel de refroidissement est fabriqués avec des differentes largeurs de bande,
les condenseurs sont refroidi a I'air ou refroidi a 'eau en option.

Il'y a un ou deux compresseur et de I'équipement pour améliorer l'efficacité de la circulation dair froid dans le tunnel, en fonction de la
longueur du tunnel.

Avec des plagues de guidage situé sous le couvercle supérieur, lair pompé est dirigé dans le tunnel vers tous les cotés. L'air entrant dans
le tunnel a partir de la partie supérieure est distribué de deux facons puis il est recueilli a nouveau dans la partie médiane inférieure.

Les couvercles isolés de tunnel de refroidissement sont fabriqués en acier inoxydable. La bande de polyuréthane a vitesse réglable se
déplace le long de la ligne sans glisser avec étirage pneumatique et le systeme de centrage pneumatique.

Systeme de Refroidissement Infrarouge; est un systéme de refroidissement alternatif dans les tunnels. Le produit n'est pas en contact
avec de lair froid dans le tunnel de refroidissement infrarouge. L'intérieur de tunnel refroidit avec l'air froid qui circule dans les canaux de
lair spéciale. Le refroidissement de I'intérieur du tunnel a lieu avec l'air froid qui passe a travers les canaux d'air spéciaux. Les produits sont
soumis au procéde de refroidissement dans cet environnement.
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IKOLATA KAPLAMA HATTI

Chocolate Enrobing Lines / Lignes D’Enrobage De Chocolat

DEKORATOR VE PARCA URUN SERPME UNITESI

DECORATOR AND GRANULE SPRINKLING UNIT / DECORATEUR ET UNITE DE GRANULE SAUPOUDRAGE

Opsiyonel olarak mevcut sisteminize akuple edilebilen veya konveyér bantli olarak imalatini
vaptigimiz ALPY Dekorator farkll bant genisliklerine sahiptir. Tek motordan tahrik alan dekor
Unitesinin radyal ve eksenel hareketleri mevcuttur. Sistem icerisinde bulunan iki devirli sanziman
Unitesi ve hiz kontrollt konveyor ile farkl desenler yapilabilir. Pnomatik zaman kontrollt nozul
temizleme Unitesi ile nozullarin tikanmasi énlenir.

ALPY Decorator machines are produced with different band widths. Machine works by one
motor and has radial and axial movement. Double transmission unit and speed controlled
conveyor band provides different decor designs. Time controlled pneumatic nozzle cleaning unit
prevent chocolate blocking in the nozzles.

ALPY Décorateur peut étre accouplé au systeme existant ou peut etre fabriquée comme la
bande de conveyeur,optionnellement,il a différentes largeurs de bande.L’'unité de décor prend
I'entrainement par un seul moteur,a des déplacements radiaux et axiaux sont disponibles. Avec
lunité de boite de transmission a deux vitesses et avec le convoyeur controler a la vitesse situé au
sein du systeme,différents modeles sont faisable. Le blocage de buse est empéchée avec l'unité
de nettoyage de buse pneumatigue a temps controlé.

ALPY Parca Urin Serpme  Unitesi
vibrasyonlu granul haznesi ve hiz kontrollt
konveydr banttan olusmaktadir.  Grandl
halindeki findik ve benzeri UrUnler paslanmaz
hazne icerisinden taslyicl bant Uzerine mevcut
klape ayari ve vibrasyon siddeti ile istenilen
miktarda dokdlir. Bant Uzerine dokulen grandl
Uranler hiz kontrollt konveyor bant Uzerinden alttan
gecen Urtnlerin Uzerine serpilir.

ALPY Granule Sprinkling Unit has granular product vessel
with vibration motor and speed controlled conveyor band.
Products in vessel pour down the conveyor band by vibration
unit and lapel group. This lapel interval and vibration speed
controlls the product amount pour down to the conveyor band.
Granules on conveyor band is pour over to the product pass
through bottom.

ALPY unité de granulé saupoudrage est constitué de reservoir vibrante
de granulé et la bande de conveyeur vitesse controlée. La quantité
souhaitée des noisettes et les produits similaires granuleux est versée sur
la bande de transporteuse avec le clapet disponible et la vitesse de vibration.
Les produits granulés versés sur la bande,ils sont saupoudrés sur les produits
passant en-dessous.
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