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4 MACCHINA AUTOMATICA PER LA FABBRICAZIONE ¢ )\
DEI CONI DA GELATO

Macchina completamente automatica per la produzione di coni da gelato, coppe, tazze, fogli di wafer etc, di qualsiasi tipo, forma e
misura nonché di imitazioni dei cormetti arrotolati. La macchina € disponibile nelle versioni con 12, 14, 18, 24, 36, 44 e 48 stampi, secondo
la produzione desiderata. Ciascuno stampo pud avere da 4 a 12 impronte in relazione alla grandezza del prodotto scelto. La velocita e
regolabile framite inverter elettronico. Il riscaldamento pud essere a gas con bruciatori speciali e ventilatore ad alta pressione, oppure elet-
frico, con controllo eleftronico della temperatura. Una pompa automatica regolabile garantisce una precisa ed uniforme iniezione della
pasta nelle cavitd degli stampi. Ultimata la cottura, il prodotto viene ripulito rimuovendo la pasta in eccesso tramite un coltello rasatore.
Dopo I'espulsione dallo stampo, i coni sono inviati automaticamente allo scarico, quindi al dispositivo d'inflamento, conteggiati e infine
\consegnoﬁ all'operatore pronti per essere imballati. /

4 AUTOMATIC ICE-CREAM CONE 2> 3
MAKING MACHINE d

Fully automatic machine for the manufacture of ice cream wafer cones, goblets, cups, wafer sheets etc, in any shape and size as well as
rolled cone imitations. Available with 12, 14, 18, 24, 36, 44 or 48 moulds according to the production rate wanted. Each mould can have
from 4 to 12 cone prints in relation to the output size. Speed is adjustable through a speed-drive electronic inverter. Heating by gas (any
kind) equipped with special burners and high pressure fan. In alternative, electric heating with an electronic device for tfemperature control.
An adjustable automatic pump guarantees a precise and uniform injection of the dough info the cavities of the moulds. Once the baking
cycle is over, the cones are timmed of excess dough by a scraping knife and, after having been ejected, the cones are automatically
discharged, then stacked, counted and finally conveyed to the operator ready to be packaged.
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4 MACHINE AUTOMATIQUE POUR LA FABRICATION ( )\
DES CORNETS A GLACE

Machine entfierement automatique pour la production de cormets & glace, coupes, tasses, feuilles de gaufres etc, de tous types de formes
et mesures, ainsi gue des imitations de cornets roulés. La machine peut étre équipée de 12, 14, 18, 24, 36, 44 ou 48 moules, selon la pro-
duction désirée. Chague moule peut avoir de 4 G 12 dents/cavités, en fonction de la grandeur du produit. La vitesse est réglable au moyen
d’un variateur électronique continu. Le chauffage peut étre & gaz (quel que soit le type), complet des brlleurs spéciaux avec ventilateur
A haute pression, ou bien chauffage électrique, avec dispositif de contréle électronique de la température. Une pompe automatique
réglable garantit une intfroduction précise et uniforme de la pate dans les cavités des moules. Terminé le cycle de cuisson, I'exces de pate
est &té des cones au moyen d'un couteau racleur et, apres leur expulsion, ceux-ci sont automatiguement envoyes vers le déchargement

@’r le dispositif d’enfilage, comptage et enfin convoyés a I'opérateur préts pour I'emballage. Y,
4 MAQUINA AUTOMATICA PARA LA FABRICACION :\

DE CONOS PARA HELADOS

Mdqguina completamente automdtica para la produccion de barguillos para helados, copas, vasos, hojas de obleas etc, de cualquier
tipo, forma'y famano incluso imitaciones de los barquillos enrollados. La mdaquina puede tener 12, 14, 18, 24, 36, 44 o 48 moldes segun la
produccion deseada. Cada molde puede tener de 4 a 12 huellas en relacién con el tamano del producto seleccionado. La velocidad es
ajustable a través de un variador electrénico continuo. El sistema de calentamiento puede ser a gas (de cualquier tipo) con quemadores
especiales y un ventilador de alta presion, o bien calefaccion eléctrica, con control electrdnico de la temperatura. Una bomba automdtica
regulable garantiza una inyeccion precisa y uniforme de la masa en las cavidades de los moldes. Una vez cocidos los barquillos, un cuchillo
raspador recorta la pasta sobrante. Los barquillos, después de haber sido expulsados del molde, estan encauzados automdticamente ala
Qolido, luego al dispositivo de enfilamiento y cuenta que se encarga enfin de entregar al operdor los barquillos ya listos para ser embolodosy

4 ABTOMATUYECKAA MNEYb ANA BAPEJIbHbIX .\
CTAKAHYUKOB U POXKOB

MonHocTblo aBTOMaTMYeckas rasoBas nevb AN Bbineyky BadhenbHbIX CTakaHYMKOB, POXKOB, Yallueyek, MMcToBov Badhnu u T.n., nobon dopmsl
N pasmMepa, a Takke UMMUTaLMM KPYYeHbIX caxapHbIX pOXKoB. Vmetotcs cnepgywime mogenv neuv: ¢ 12, 14, 18, 24, 36, 44 n 48 cdopmamm
B 3aBMCMMOCTU OT enaemon npomvssogutensHoctTn.Kaxagas dopma umeet ot 4 go 12 matpuy B 3aBMCMMOCTM OT BbIGpPaHHOrO nMpogykTa.
lMpon3BoaUTENLHOCTL NEYN PErynupyeTcs Npy NOMOLLIM 3MIEKTPOHHOTO MHBepTepa. HarpeB MoXeT ObiTb ra3oBbli, NpU Takow KOHUrypauum
neyb OCHaLLAeTcs creumanbHbIMU roperikamm U BEHTUMATOPOM BbICOKOTO AaBMEHWS, UMW 3NeKTPUYECKUn C 3NEKTPOHHBIM perynnpoBaHnemM
Temnepatypbl. ABTOMaTU4ECKUIA Perynmpyemblii Hacoc rapaHTUPYET TOYHOE M paBHOMEPHOE A03MPOBaHve TecTa B popmbl. 10 OKOHYaHWK BbINeYKY,
BO3MOXHbI 06MON cpesaeTcs Npy NnomMoLLm Hoxa. ocne packpbiTusa opm rotoeas BadpenbHas NPoAyKLUMA aBTOMATUYECKV HanpaBnsaeTca Ha
\Y3€n BbIrPy3ku, 3aTeM Ha y4acTok LWTabennpoBaHusi, KOTOPbLIN CYATAET NPOAYKTLI, U B KOHLE K onepaTopy ANs YKNagku B yNakoBOYHYIO Tapy. J
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A B C D E F \
AG 12 12 24-25 12 144 5.760 ‘
SCHEMA DI AcG12 | 12 | 2728 | 1 132 5280 | A ZNeddlodiajocon
AG 12 12 31-32 10 120 4.800 e .
PRODUZIONE ac12 | 12 | 3 | 9 108 4320 |5 SRomar o e on dneino
AG 12 12 39-40 8 96 3.840 E =stampo
PRODUCTION AG 12 12 46-47 7 84 3.360 F =Quantitd fotale impronte degli stampi
RATE SCHEME AG 12 12 54-55 6 72 2.880 Pr.oduZ|.one med\o per ora d|. lavoro con
AG 12 12 66-67 5 60 2.400 ciclo di 1 minuto e 30 secondi
AG 12 12 83-85 4 48 1.920 A Modol of Aut
AG 14 14 24-25 12 168 6.720 = viedetof Autocon - )
SCHEMA DE aG14 | 14 | 2728 | 11 154 6160 | Ziumoectmouds pmemootve
PRODUCTION AG 14 14 31-32 10 140 5,600 e
AG 14 14 34-35 9 126 5.040 D = Quantity of cavities for each mould
- \ E =Total amount of cavities in the moulds
ESQUEMA DE ﬁg ']| Zl } 3 1312-219 ? ]9]82 gégg F = Average hourly production with cycle of 1
PRODUCCION AG 14 14 54-55 6 84 3.360 minute and 30 seconds
AG 14 14 66-67 5 70 2.800
AG 14 14 83-85 4 56 2.240
CXEMA AG 18 18 24-25 12 216 8.640 {I\ i’l:l/lc?rcr‘%?ec:iueArgﬁ?jggdons la machine
NMnPOU3BOLOCTBA AG 18 18 27-28 1 198 7.920 C =Diamétre maximum du cornet en mm
n AG 18 18 31-32 10 180 7.200 D =Nombre de comets dans chaque moule
AG 18 18 34-35 9 162 6.480 E =Nombre fotal de comets dans le moules
AG 18 18 39-40 8 144 5.760 F =Production moyenne par heure de travail
AG 18 18 46-47 7 126 5.040 avec cycle de 1 minutes et 30 secondes
AG 18 18 54-55 6 108 4.320
AG 18 18 66-67 5 90 3.600
AG 18 18 83-85 4 72 2.880 A =Modelo Aufocon -
AC24 |24 [ 2425 | 12 268 11530 | & meodepedescnio o
AG 24 24 27-28 11 264 10.560 D =Numero de barquillos por cada molde
AG 24 24 31-32 10 240 9.600 | —Nimero fofal de bordulos de 10s moldes
AG 24 24 34-35 9 216 8.640 F =Produccién media por hora con ciclo de
AG 24 24 39-40 8 192 7.680 1 minuto y 30 segundos
AG 24 24 46-47 7 168 6.720
AG 24 24 54-55 6 144 5.760
AG 24 24 66-67 5 120 4.800 Q iwsfmineifafﬁg:M B neun
AG 24 24 83-85 4 26 3.840 Cc - VaMeTp ropribilLka CTakaH4MKa/poxKa B MM
AG 36 36 24-25 2 432 T7.280 | 5 ~Konnsocros wamows s saaon Gopme
AG 36 36 27-28 11 396 15.840 E = O6uee konn4ecTso matpuL, hopm
AG 36 36 31-32 10 360 14.400 F =CpepHsis YacoBasi MPON3BOANTENBHOCTb
AG 36 36 34-35 Q9 324 12.960 npy uukne Bbineykn 1 muH 30 cekxx
AG 36 36 39-40 8 288 11.520
AG 36 36 46-47 7 252 10.080
AG 36 36 54-55 6 216 8.640
AG 36 36 66-67 5 180 7.200
AG 36 36 83-85 4 144 5.760
AG 44 44 24-25 12 528 21.120
AG 44 44 27-28 11 484 19.360
AG 44 44 31-32 10 440 17.600
AG 44 44 34-35 9 396 15.840
AG 44 44 39-40 8 352 14.080
AG 44 44 46-47 7 308 12.320
AG 44 44 54-55 6 264 10.560
AG 44 44 66-67 5 220 8.800
AG 44 44 83-85 4 176 7.040
AG 48 48 24-25 12 576 23.040
AG 48 48 27-28 11 528 21.120
AG 48 48 31-32 10 480 19.200
AG 48 48 34-35 9 432 17.280
AG 48 48 39-40 8 384 15.360
AG 48 48 46-47 7 336 13.440
AG 48 48 54-55 6 288 11.520
AG 48 48 66-67 5 240 9.600
AG 48 48 83-85 4 192 7.680 /
oy ~
o -

Nota bene: La produzione per ora di lavoro € indicativa in quanto la quantitd prodotta varia in pit o in meno in relazione al tipo di cono, tipo di impasto e qualitd degli ingredienti, potenza del riscaldamento e regolazione della macchina.
Please note: The hourly production is approximate as the output may vary with relation to the type of cone, type of mixture and quality of the ingredients, power of heating and machine settings.

Remarque: La production par heure de travail est approximative dés que la quantité produite peut varier en plus ou en moins par rapport au type de comet, type de pétrissage et qualité des ingrédients, puissance de chauffage et réglage de la machine.
Nota: La produccién por cada hora de trabajo es aproximativa, en cuanto la cantitad producida puede variar con relacién al tipo de barquillo, tipo de masa y calidad de los ingredientes, potencia del caldeo y la configuracion de la maquina.

BHumaHue: Hacosas NpoM3BOANTENHOCTb YkasaHa NPUMEPHO, T.K. 3aBUCUT OT TUNa CTakaH4MKa/poxXKa, PeLenTypbl TeCTa 1 kayecTsa MCMoNb3yeMblX MHIPEANEHTOB, MOLUHOCTI HarpeBsa v PerynmpoBku neum

(Ccomacoe

F|lHz | kw [kwh | kg \ [(AG-G | vV |F| Hz | kW | me/h MET [me/h ePL| kg )
3 | 50 |34,60]27,683.400 AG12G|400| 3| 50 [ 2,20 4.,40-5,25 [ 2,70-3,15 [ 3.400
3 | 50 [40,00]32,00]3.700 AG 14G|400] 3| 50 [ 2,20 | 4.80-5,75 | 2,92-3,45 | 3.700
3 | 50 |50,80 40,64 [4.400 AG 18 G|400]| 3| 50 [ 2,20 | 5,60-6,80 | 3,36-4,10 | 4.400
3 | 50 [67,00]5360(5400) |[AG24G[400] 3] 50 [2,20] 7,50-9,00 | 4,50-5,40 [5.400
AG 36 G|400| 3| 50 [ 2,70 [10,00-14,00[ 6,00-8,40 | 8.800
AG 44 G| 400 3 | 50 | 2,70 [16,00-21,00[9,60-12,60[11.100
\AG 48 G[400[ 3| 50 | 2,70 [18,00-23,00[10,60-13,60[12.300/
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Tel. +39 055 8826808 - Fax +39 055 8812197
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