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Férdertechnik heute

Unsere Beratung beruht auf der
ganzheitlichen, kompetenten und
langfristigen Betrachtung der Prob-
lemstellung im Bereich der Firder-
technik. Zielgerichtet erarbeiten wir
zusammen mit dem Kunden seine
Bediirfnisse mit der dafiir bendtigten
Qualitét, Termintreue und Flexibilitét
beziiglich der Wartung und Instand-
haltung aus.

Dank unserer langjahrigen Erfahrun-
gen und unserem Netzwerk an
Zulieferern und Partnern sind wir in
der Lage, die kundenspezifischen
Férderanlagen zu moderaten Kosten
anzubieten. Wir verpflichten uns,

die gesetzlichen Anforderungen auch
auf Sonderlésungen in der Férder-
technik bereits in unserer Konstruk-
tion anzuwenden.

Die dadurch resultierende Erfiillung
der Kundenerwartungen sichert
uns die Kundenzufriedenheit und
damit die Zukunft unserer Unter-
nehmung.
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vom erfahrenen Spezialisten

Wir, die FTL Fordertechna Logistik AG,
verstehen uns als Dienstleister, welcher
in sehr unterschiedlichen Méarkten

wie der Recycling-, Produktions- und
Nahrungsmittelindustrie sowie

der Distribution (Lagerbetriebe) tatig ist.

Unsere 20-jahrige differenzierte, fach-
gerechte und praxisnahe Erfahrungen
in massgeschneiderten Férderldsungen,
Installation von Standardkomponenten
und Ersatzteilen oder auch die Erweite-
rung und Ergdnzung von Férderanlagen
erhalt bei uns genau so viel Aufmerk-
samkeit wie deren Erstinstallation — FTL
ist der ideale Partner bei der Suche
Ihres Forderbedarfs oder einem kom-
pletten, anschlussfertigen Férdersystem.

Ihr Produktionserfolg setzt Qualitdt und
dauerhafte Zuverlassigkeit Ihrer Forder-
anlagen voraus. Deshalb erhalten
Wartung und Instandhaltung lhrer
Férderanlagen von uns hochste Prioritat.
Wir ermdglichen lhnen, mit unseren
Dienstleistungen, die anhaltende hohe
Verfligbarkeit lhrer Anlagen zu erhalten
und kostspielige Produktionsunterbriiche
zu vermeiden. So bleiben Sie — ganz
nebenbei —immer auf dem neuesten
technischen Stand.

FTL Fordertechna Logistik AG steht

seit jeher fiir die Tugenden «Qualitat,
Termintreue und Kundenndhe» und das
entspannende Gefiihl, eine gute Lésung
gefunden zu haben.




Ein umfassendes
Leistungsangebot fur die
unterschiedlichsten Markte

Dienstleistungen

Service-Vertrage

Service an Férderanlagen jeglicher Art

Werkstattarbeiten wie bohren, drehen, frasen, schweissen
Umbauten an bestehenden Férderanlagen

3D-Engineering mit SolidWorks

Pikettdienst fiir besondere Einsétze

Bewirtschaftung und Beschaffung von Ersatzteilen

Handel und Vertrieb

Transportbander fiir die Lebensmittelindustrie
Transportbander fiir die Verarbeitungsindustrie
Gummi-Transportbénder fiir Recyclinganlagen
Forderer fiir die Verarbeitungsindustrie

Schiittgutforderer

Muldenbéander fiir Recycling-Giiter wie Holz, Glas, Metall, Karton etc.
Forderanlagen fiir die Lebensmittelindustrie (Lose Ware, Geback, Weizen etc.)
Staubfreie Forderanlagen mit speziellem Abwurfsystem

Muldenb&nder mit Wagesystemen

Stiickgutforderer

| Palettenforderanlagen in Lagernhdusern oder Produktionsanlagen
Forderanlagen fiir die Lebensmittelindustrie (Verpackte Ware etc.)
Rollenbahnen jeglicher Art (fiir Karton, Kunststoffbehalter, etc.)

Blumenverarbeitung

Blumenfdrderlinien zur Konfektionierung der Blumenstrausse
Blumenschneide- und Bind-Stationen
Blumenverpackungslinien

| Entblatterungsmaschinen, Eimerfiillvorrichtungen

Import und Vertrieb von Bercomex (Olimex)-Produkten

Sonderanfertigungen

Sonderanfertigungen und Konstruktionen auf Kundenwunsch
Steuerungsbau inkl. SPS-Programmierung

Paletten- und Behélterstapelung



Unsere Unabhéngigkeit und unsere Unvoreingenommenheit
garantieren lhnen nicht nur eine gute, sondern eine optimale, auf
Ihre speziellen Bedingungen abgestimmte Losung. Grosses

Augenmerk liegt stets auf der nétigen Effizienz, denn Zeit ist Geld.

Qualitat und Sicherheit sind fiir uns dabei oberstes Gebot.

Engineering — Planung und Konstruktion

Als zuverldssiger Partner beraten wir Sie direkt vor Ort und
erstellen ein individuelles Losungskonzept: Montage und
Inbetriebnahme erfolgen durch unsere erfahrenen Servicemitar-
beiter. Dank des modularen Aufbaus unserer Férdersysteme
sind sowohl Standard- als auch Sonderldsungen schnell und
kostengiinstig realisierbar.

Ob Stiick- oder Schiittgut, Pakete oder Lebensmittel, schwere
Lasten oder Kleinteile: Jedes Férdergut hat spezifische
Eigenschaften. Unter Beriicksichtigung der vorgegebenen
Anlagenparameter wie Taktzeiten, Geschwindigkeiten oder
Hubzyklen bieten wir Ihnen in einem individuellen Konzept
ausgewdhlte Anlagenkomponenten an, wobei die Komplexitat
der Gesamtanlage die Realisierungsmdglichkeiten vorgibt.

Sowohl anlagenspezifische Eigenschaften wie Ausschleusen,
Stauen, Heben oder Drehen als auch prozessspezifische
Eigenschaften wie Kélte, Wéarme, Feuchtigkeit oder Gerdusch-
entwicklung werden bei der Planung beriicksichtigt.

Die Kernkompetenzen
Kompetente Beratung
Individuelle Losungen

Um Arbeitsprozesse perfekt gestalten zu kdnnen, muss die pas-
sende Technik zum Einsatz kommen. Aber was macht eine passende
Technik aus? Genau diese Frage steht fiir uns im Zentrum jeder
Kundenbeziehung. Mit unseren langjahrigen, differenzierten, fach-
gerechten und praxisnahen Erfahrungen sind wir der ideale Partner
bei der Suche nach einer massgeschneiderten Losung lhres Forder-
bedarfs oder einem kompletten anschlussfertigen Fordersystem.

3D-CAD-Konstruktion

Die Konstruktion arbeitet mit einem 2D/3D-CAD-System (SolidWorks).
Wihrend der Konstruktion und der Entwicklung werden alle

Daten erfasst und katalogisiert. Projektspezifische Daten von der
Konstruktion iiber die Bestellung bis zur Fertigung und Montage
kénnen so jederzeit llickenlos verwaltet und verteilt werden.

Auf unserer Website www.ftlag.ch kdnnen Sie unter «Engineering»
eine 3D-Datei zur Ansicht downloaden.







Instandhaltung

Der sichere Einsatz von Férderanlagen, Rollenbahnen und
Maschinen hangt entscheidend von der Instandhaltung ab.
Sicherheitseinrichtungen, Funktionstiichtigkeit, Rollenlagern,
Kettenspannung und andere Ausriistungsteile miissen
einwandfrei funktionieren. Ein Versagen dieser Teile kann zu
schweren Unféllen und zum Ausfall der gesamten Anlage fiihren.
Das folgende, schrittweise Vorgehen hat sich in der Praxis
bewiéhrt.

Inspektion

Priifen der Forderanlagen, Rollenbahnen und Maschinen

auf Schaden durch Alterung, Verschleiss und Korrosion sowie
auf andere Schéaden, die durch den laufenden Betrieb oder
dussere Einwirkungen entstehen (Beispiel: Abnutzung der Lager,
Dehnung der Ketten, Wirksamkeit der Magnet-Bremsen bei
Elektromotoren).

Wartung

Gemass den Wartungsanleitungen der Hersteller sind alle Bau-
teile und Komponenten einer Anlage in regelmassigen Intervallen
einer vollstdndigen Wartung zu unterziehen. Diese Intervalle
richten sich nach der Dauer und Intensitét der Anlagennutzung
und den Umgebungsbedingungen, unter denen die Anlage
betrieben wird, da diese den Verschleiss der Bauteile und
Komponenten bestimmen.

Das Prinzip
Kosten senken
Investitionen sichern

Erkldrtes Ziel ist es, dem Kunden eine mdglichst storungsfreie
Anlage zu gewéhren, um seine Produktivitdt massgeblich zu steigern.
Gleichzeitig ist unser Ziel, durch die wiederkehrende Instandhaltung
(Wartung), die Storungsanfalligkeit der Anlage zu minimieren und
dadurch die Kosten zu senken. Natiirlich ist die Friiherkennung von
maglichen Stérungen durch eine regelméssige Instandhaltung so
gewadbhrleistet, und die durchzufiihrenden Instandsetzungsarbeiten
kdnnen mit dem Kunden abgesprochen werden, ohne die Produktion
unverhofft stillzulegen.

Allgemeine Zustands- und Funktionskontrollen

« Uberpriifung der mechanischen Komponenten, mit Ausfiihrung
der notwendigen Justierung

e Justierung und Reinigung von Signalgebern

« Uberpriifung der Sicherheitsfunktionen

e Schmierung von Teilen, Lagern, Ketten und Seilen

¢ Beseitigung von Verunreinigungen, die die Betriebssicherheit
beeintrdachtigen konnen

¢ Austausch von Verschleissteilen

Fiir alle Arbeiten wird ein entsprechender Servicerapport erstellt.
Zusétzliche, kleinere Reparaturarbeiten werden nur in Absprache
mit dem Auftraggeber ausgefiihrt.

Instandsetzung

Umfangreiche Instandsetzungen und grosse Reparaturen werden
nach vorheriger Abstimmung und vorgéngigem schriftlichen
Angebot durch den Auftragnehmer an den Auftraggeber ausgefiihrt.
Art und Umfang der jeweiligen Massnahmen sowie Zeitpunkt ihrer
Ausfiihrung bestimmen das Ausmass, in dem die betrieblichen
Ablaufe beeintrachtigt werden. Diese Massnahmen werden vom
Auftraggeber daraufhin in Auftrag gegeben und separat nach Zeit
und Aufwand nach dem giiltigen Tarifblatt der FTL verrechnet.

Wartungsvertriage

Unsere Wartungsvertrdge sind so ausgelegt, dass alle Anlagen
aufgenommen werden und sich daraus der Wartungs-Zeitaufwand
ermittelt Iasst. Sollten die Anforderungen durch Wegfall oder
Zukauf einer Anlage dndern, kann dies auf der Anlageliste ergénzt
werden. Somit ist der Zeitaufwand wieder an die neue

Situation gegeben.






Auswahl und Beratung

Die Auswabhl des geeigneten Foérdergurtes ist von vielen Para-
metern abhédngig. Nutzen Sie unsere Erfahrung. Wir erfassen die
Bedingungen und empfehlen lhnen Férdergurte die lhren Anfor-
derungen entsprechen.

Typen

Der Fordergurt besteht in der Regel aus einer oder mehreren
Gewebelagen (Zugtréger) und einer Beschichtung der Tragseite
und/oder der Laufseite. In Bezug auf die Beschichtung des
Zugtrdagers werden die Fordergurte in zwei Gruppen unterteilt:
— Férdergurte mit Kunststoffbeschichtung

— Foérdergurte mit Gummibeschichtung

Kunststoff-Fordergurte

Die Kunststoff-Férdergurte sind in zwei grosse Gruppen unterteilt:

PVC-Férdergurte und PU-Férdergurte.

Kunststoff-Fordergurte werden iiberwiegend zum Transport von
Stiickgiiter eingesetzt. Ein Vorteil besteht darin, dass die Férder-
gurte mit kleinen Trommeldurchmessern betrieben werden
kdnnen. Dadurch kénnen die Férderbander sehr leicht und flach
ausgefiihrt werden. Der Trommeldurchmesser ist abhéngig vom
Gewebe und der Beschichtung und liegt zwischen 150 und 20 mm.

Gummi-Fordergurte

Fordergurte mit Gummibeschichtung werden vor allem zum
Transport von Schiittgiitern eingesetzt. Die Fordergurte sind in
verschiedenen Qualitdten und Festigkeiten erhéltlich.

Fiir den normalen Transport werden glatte Fordergurte eingesetzt.

Fiir Steighénder werden profilierte Gummi-Férdergurte mit ein-
vulkanisierten Querstollen in verschiedenen Formen und Hohen
verwendet. Die Fordergurte sind auch in 6l- und fettbesténdiger
Qualitat lieferbar.

Daneben sind spezielle, quersteife Fordergurte mit profilierter
Oberflache in Knickférderern, z.B.in Recyclinganlagen, im
Einsatz.

Handel & Vertrieb
Transportbander
Fordergurte

Fordergurt-Service

Unser erfahrenes Service-Team unterstiitzt Sie bei der Instand-
haltung und der Wartung vor Ort.

Mit unseren mobilen Heizpressen kénnen wir Férdergurte bis zu
einer Breite von 800 mm vor Ort verschweissen. Mit unserem
Vor-0rt-Service bieten wir zusatzlich die Montage der Fordergurte
an. Auch die komplette Wartung und Instandhaltung Ihrer Anlage
ist moglich.

Fordergurte: Abtragung

Unter dem Begriff Abtragung wird die Art und Weise der Forder-
gurtunterstiitzung im Geriist bezeichnet. Man unterscheidet die
«rollende Abtragung» und die «gleitende Abtragung».

Bei der rollenden Abtragung ist der Fordergurt in der Regel auf
der Tragseite und der Laufseite beschichtet. Die Gewichtskraft des
Fordergutes wird {iber Rollen auf das Geriist ibertragen.

Gleitfordergurt

Bei der gleitenden Abtragung ist das Gewebe des Fordergurtes nur
auf der Tragseite beschichtet. Die Laufseite besteht in der Regel aus
einer gleitfreudigen Gewebelage. Die Gewichtskréfte werden {iber
ein Gleitblech in die Konstruktion iibertragen. Diese Férdergurte
werden auch Gleitférdergurt genannt.

Fordergurte mit Wellkanten und Stollen

Wellkanten, Stollen und Keilleisten sind zusétzliche Profile, die mit
der Fordergurt-Beschichtung verklebt oder verschweisst werden.
Wellkanten dienen als seitliche Materialbegrenzung. Damit wird
die Beladehdhe bei einem Férdergurt erhoht. Sie wird in der Regel
randbiindig oder bei Steigforderer mit randfreier Zone verschweisst.
Stollen sind in der Regel quer zum Fordergurt auf der Tragseite
(Aussenseite) verschweisst oder verklebt. Sie dienen zur Mitnahme
des Fordergurtes bei Steigforderern. In Ausnahmefallen kdnnen die
Stollen auch durch den Fordergurt verschraubt werden.

Keilleisten sind auf der Laufseite (Innenseite) in der Regel verklebt.
Sie dienen zur Verbesserung der Laufeigenschaften. Die Keilleisten
verhindern, dass der Férdergurt seitlich verlauft.

Fordergurte: Verbindungen

Damit der Fordergurt auf der Bandanlage betrieben werden kann,
muss er endlos geschlossen werden. Je nach Fordergurttyp sind
folgende Verbindungsarten maglich: vulkanisiert oder mechanisch.
Grundsatzlich kdnnen alle Endverbindungen auch vor Ort hergestellt
werden.
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Mulden-Steigforderband fiir Recycling-Produkte

Aufgrund der Anforderungen fiir den Kompostierplatz Hangartner
GmbH in Suhr wurde das Férderbandkonzept komplett iiberdacht.
Die Konstruktion sollte modular, geschraubt und fiir den harten
Einsatz in einem Recyclingwerk ausgelegt sein. Antriebs- sowie
Umlenkstation sind kompatibel und in diesem Fall mittels
Trommelmotor umgesetzt.

Der Spannweg ist mit je 500 mm Lénge und der integrierten
Verstellschraube mehr als ausreichend, ergibt aber bei der Gurt-
montage eine erheblich kiirzere Montagezeit. Die modularen
Zwischeneinheiten von 4 m Ldngen kénnen fast allen
Kundenbediirfnissen beziiglich Gesamtlange gerecht werden.

Andern sich die Anforderungen, so ist dank der komplett ver-
schraubten Version eine Verkiirzung oder auch Verlangerung des
Férderbandes jederzeit ohne grossen Aufwand mdéglich. Das
ergibt einen viel grosseren Spielraum, um kiinftigen Marktbediirf-
nissen gerecht zu werden.

Der Unterbau des Férderbandes wurde auf Kundenwunsch
hergestellt. Mittels Hubeinheit wird die Abwurfhéhe von 4—6 m
mittels Hydraulikeinheit stufenlos verstellt, so kann der Kunde die
Hohe der Recycling-Kegel selber steuern. Weiter ist das System
fahrbar und kann mittels Anhéngerhaken jederzeit auf dem
Kompostierplatz umpositioniert werden.

Sicherheit

* Das Konzept unserer Forderbénder basiert auf der
aktuellen Richtlinie 2006/42/EG (Maschinenrichtlinie)

* DIN 22101 Stetigforderer fiir Schiittgiiter

* DIN 22107 Tragrollenanordnung

¢ |S0 5049-1 Rules for the design of steel structures

¢ SN EN 620 Stetigforderer und Systeme

* Sicherheits- und EMW-Anforderungen fiir ortsfeste
Gurtférderer fiir Schiittgut

¢ DIN EN 82079-1 Erstellen von Anleitungen — Gliederung, Inhalt
und Darstellung

Factsheet

Mulden-
Steigforderband

Technische Daten

Hauptmerkmale

¢ Modulare abgekantete Stahl-Blechkonstruktion
(Seitenhdhe 350 mm), feuerverzinkt

¢ Integrierte Obergurt-Tragstationen fiir 0G-Rollen
63,5 x 315 mm Sturz einstellbar

¢ Untergurt-Tragstationen verstellbar in 199 mm Schritten,
UG-Rollen & 63,5 x 1150 mm mit Gummi- und Flachringen

¢ V-Bleche als Stabilisationstraversen

* Bis 8000 mm Abstiitzungsabstand mdéglich

¢ Antriebsstation mittels Trommelmotoren gummiert,
Verstellweg 500 mm

¢ Umlenkstation gelagert mit integrierten Rillenkugellager,
Verstellweg 500 mm

¢ Kopfabstreifer Flexco Typ Eliminator R-Type

e Seitenfiihrungsgummi ca. 60° Shore, schwarz,
Qual. NR auf der ganzen Forderldnge

« Ubergabetrichter kénnen nach den Anforderungen
platziert werden

Die Fordereinheiten kdnnen bei spateren Umbauten in der Lange
verandert werden, sind stehend oder hdngend montiert, ebenso
konnen Sie als Kragtrager, horizontal oder steigend universell
eingesetzt werden (Schraubversion mit Lochraster).






Factsheet
Steigforderband fur
Trowalisierungssteine

Steigforderband fiir Trowalisierungssteine ohne Trichter Technische Daten

Der Aufbau dieser Férderbénder erfolgt mit Standard-Aluprofilen, ~ Ausfihrung | Chassis aus Aluprofilen
somit sind fast alle Wiinsche beziiglich Breite und Lange maglich. Fordergurtabtragfldche aus INOX1.4301
Dieser modulare Aufbau ermdglicht eine kurzfristige Lieferung. Gesamtforderlange ~  1600mm
Anstelle eines Getriebemotors kénnen je nach Kundenwunsch Bandbreite 0mm
auch Trommelmotoren zum Einsatz kommen. Nutzbreite Gurt 200mm

dunkelgriin mit hellgriinen 30 mm hohen
Wellenkanten und mit dunkelgriinem 20mm
hohen Mitnehmern im Abstand von 200mm

10 m/min. bei 50 Hz, Getriebemotor
am Bandende rechts oder links montiert

2 Stiick Zweibeinstiitzen mit Lenkrollen
und Bremse mit Ladngsstreben




Chromstahl-Forderband fiir Altholz

Steigforderband fiir Uberkorngréssen im Altholzbereich.
Positioniert nach der Shreddereinheit, gefertigt nach Kunden-
wunsch aus Chromstahl.

Die Anlage wurde komplett von der FTL AG auf 3D-CAD entwickelt
und nach den neusten Maschinenrichtlinien konstruiert.

Factsheet
Chromstahl-Forderband
fur Altholz

Technische Daten

Fordergurttyp Altholz-Uberkorn

Sl ———
Firderiings e e
Aufbau Forderband  robuste Grundkonstruktion aus abgekante-

tem 3-mm-Chromstahlblech und oben
seitlich angebrachter Fiihrungswanne
Gurtbreite 250 mm mit Stollen

Bandkonfektion Flachgurt, Fingerverbindung endlos
verschweisst




Factsheet
Verladeband fur
Futtersacke

Chromstahl-Forderband fiir Futtermittel Technische Daten

Die Anlage wurde komplett von der FTL AG auf 3D-CAD entwickelt Fordergut ...................... Sicke mit Mehl oder Futtermittel

und nach den neusten Maschinenrichtlinien konstruiert. Gewwht/Fordergut """""""" ca50kg/Sack(max4SackeaufBand) ''''
.................................................. T
.................................................. B o
.................................................. T I e
.................................................. s

robuste Grundkonstruktion aus
abgekantetem 3-mm-Chromstahlblech

Strukturgurt, Fingerverbindung
endlos verschweisst

0,55kW inkl. Bremse, doppelte Parallel-
lauf-Einstellung, bei der Antriebs- sowie
der Umlenktrommel

die bestehende, einfache Relaissteuerung
wurde auf Kundenwunsch erweitert




Angetriebene Rollenbahn fiir Getrankegebinde

Abstiitzung stufenlos hohenverstell- und neigbar.
Antriebskonzept mittels langslaufender Ketten in einer Ketten-
fithrung aus PE1000.

Schneckengetriebemotor Universal, Motorleistung 0,55 kW,
Abtriebsdrehzahl 163 U/min.

Steuerung: Modular aufgebaute freiprogrammierbare Steuerung
Siemens S7-200.

Schaltschrank-Frontbestiickung: Hauptschalter, Drucktaster fiir
Anlage-Ein und -Aus, Signallampe Storung, NOT-AUS-Schalter.
Die Anlage wurde komplett von der FTL AG auf 3D-CAD entwickelt
und nach den neusten Maschinenrichtlinien konstruiert.

g Factsheet
Angetrlebene
4 Rollenbahn

Technische Daten

Rollenbahn-Grundkonstruktion
aus kaltgerollten U-Stahlprofilen und
Stabilisator-Quertraversen

Stahlrohr verzinkt, & 50 mm,
mit gerduscharmem Kunststoff-Kettenrad




Anlage zur Verarbeitung von Blumenstréaussen

Die angelieferten Blumen werden zu versandbereiten Strdussen
aufbereitet. Von der Bindemaschine {iber die Schneidstation zur
Eimerentstapelung.

Danach werden die Strausse ausgezeichnet und iiber das Uber-
gabeband an die Verpackerei weitergereicht, welche die Blumen
fiir den Transport via LKW bereitstellt.

Die Bandgeschwindigkeit der Anlage kann dank Frequenz-
umformer mittels Potentiometer auf die jeweiligen Arbeits-
geschwindigkeiten angepasst werden. So kann auch eine sehr
grosse Nachfrage in Spitzenzeiten abgedeckt werden.

Die gesamte Steuerung (Schaltschrank) und deren Verdrahtung
sowie die darin enthaltene SPS-Steuerung S7-200 von Siemens
wurden im Hause FTL AG gefertigt und programmiert.

Die Anlage wurde komplett von der FTL AG auf 3D-CAD entwickelt
und nach den neusten Maschinenrichtlinien konstruiert.

fur Blumen

Technische Daten

Anschluss Strom A00VAC, 50Hz o,
Leisung 8000-10000 Stréusse/Tag
Spitzenleistung bis 60000 Strausse/Tag

4.5 Mio Strausse/Jahr

nach Kundenwunsch

Blumen- und Gemiiseverarbeitung

Seit 1991 haben wir mit der Firma Olimex in Holland, welche in der
Blumenverarbeitung tétig ist, eine enge Beziehung aufgebaut,
um ihre Produkte und Dienstleistungen sowie ihr Know-how der
Schweizer-Blumenindustrie anzubieten.

Durch die Fusion im Jahr 2004 zwischen Van den Berg, Compas

und Olimex entstand die heutige Firma Bercomex. Diese Zusammen-
fiihrung der Firmen birgt heute ein enormes Potenzial an Wissen
iiber die Verarbeitung sowie Mechanisierung der Blumen- und
Gemiiseanbauindustrie.

Mit diesem Kénnen entstehen vdllig neue Losungen fiir die Blumen-
und Gemiiseverarbeitungsindustrien. Ausserdem nutzen wir unser

Wissen und unsere Beziehungen, um unsere Schweizer Kunden zu

unterstiitzen.







Factsheet

” ‘? l‘. Verarbeltungsllnlef
AW Schnittlauch

Verarbeitungslinie fiir Petersilie, Schnittlauch Technische Daten )

Die bestehende Verarbeitungslinie wurde nach mehr als zehn Fordergm ......... R — PeterSIIIE'SChmttIaUChundGemuse ...........

Jahren durch eine Spezialanfertiqung aus Chromstahl ersetzt. Fordergeschwindigkeit ~ 3—15m/min. stufenlos einstellbar mittels
................................................. Frequenzumformer o

Da die bestehende Anlage bereits von der FTL AG gebaut Fordergurtbreite 400 mm

wurde und sich bestens bewahrt hatte, fiel die Wahl wiederum Forderlinge gesamt 4200mm

auf die FTL AG. Schneidestation speziell von FTL entwickeltes

Kreissdgemesser

Anhand der bestehenden Zeichnungen und Auslegungsdaten |
konnte die neue Verarbeitungslinie innerhalb eines Monats

in Betrieb gehen. Die Anlage besteht aus einer Fordereinheit mit

zwei Zahnriemen, einem Fordergurt, einem Rundriemen, sowie

einer Schneidestation und einer Bercomex-Bindmaschine.




Factsheet
Anlage zur
Eimerentstapelung

Anlage zur Eimerentstapelung Technische Daten

Leistung bei 21-Eimer

Die Wasser/Chrysal-Losung-fiihrenden Teile sowie der Band- und 6 bar Leitungsdruck ~360 Eimer/h

pager und die Auffangwarine st aus Ehromstall VAR, Fillmenge pro Eimer  001-20,00], einstellbar
. ie .u .angwanne verhindert die Verschmutzung .e.s odens, Anschiuss Sirom Stecker 230 VAC /50 Hz

ist mit einem Abfluss ausgestattet und kann zur Reinigung | e i e et

. Anschluss Fliissigkeit

demontiert werden. firBefilung | GEKA-Kupplung
Fiir die Entstapelung verwendet die Anlage Pneumatikzylinder, fir ~ Anschluss Druckluft | Kunststoffschlauch dA=6 di=4 (mm)
die Befiillung ein Magnetventil und einen magnetisch-induktiven Dimensionen (LxBxH) 1700x700x2300mm
Durchfluss-Sensor. Farbe ] nach Kundenwunsch
Der Antrieb des Forderbands erfolgt iiber einen Trommelmotor, AuﬁangvolumenderWanne~130I .............................................................

und der Transportgurt wird auf beiden Seiten mit einem Fiihrungs-
keil gefiihrt. Die Reflexlichtschranken liefern Informationen {iber
die Position der Eimer; Stérungen werden {iber die Signalsdulen
signalisiert.

Die beiden seitlichen Tiiren im hinteren Teil sind transparent,
gewdhren einen guten Blick ins Innere und erleichtern den
Zugang zu Wartungszwecken.

Gesteuert wird die Maschine iiber eine SPS Siemens S7-200 von
Siemens, gefertigt und programmiert von der FTL AG.

Die Anlage wurde komplett von der FTL AG auf 3D-CAD entwickelt
und nach den neusten Maschinenrichtlinien konstruiert.




Factsheet
Reinraumschleuse

Automatisierte Anlage zum Ausbringen von Implantaten Technische Daten

aus dem Reinraum Fordergut spezielle Behalter mit Implantaten

Eine Orthopaedics-Firma bendtigte fiir ihre Hiift- und Knie- 2 S D s
implantate eine vollautomatische Ausbringung der Implantate | 1 S gE S .

aus dem Reinraum. Zulassungen | DA
) o ) o Rollentyp Stahlrohr verzinkt mit Folienschlauch PUR

Da es sich bei diesen Teilen um medizinische Produkte handelt, und PolyVee-Riemenkopf mit FDA-Zulassung

ist es notwendig, dass diese Anlage und ihre Funktionalitit spezi- Rollenantrieb | RollenDrive EC310481m|tPonVeeKopf """"""

fische Anforderungen erfiillt, da erheblichen Aufwand betrieben mit FDA-Zulassung

werden muss, um im Reinraum jegliche Stérungen zu beheben. Rollenbahn  Alu-Profile

Im Reinraum werden die gefiillten Behélter mit den Implantaten o e
auf die obere oder die untere Rollenbahn aufgegeben. Eine
Staustrecke von drei Platzen garantiert, dass eine gleichméssige
Ausbringung oben wie unten erfolgen kann. Die Schleusentiire
aus Glas zum Reinraum 6ffnet sich, und die Rollenbahn befdrdert
die Behdlter in das Innere der Schleuse und schliesst die
Schleusentiir wieder. Danach &ffnet sich die Schleusentiir zum
Verarbeitungsraum, und die obere Rollenbahn beférdert mit einer
Staustrecke die Behalter Richtung Verarbeitungstisch. Die untere
Rollenbahn hat sieben Staustrecken unter dem Verarbeitungs-
tisch; damit ist eine optimale Ausnutzung gewahrleistet. Alle
Tiiren sind transparent, gewahren so einen guten Blick ins Innere
und erleichtern den Zugang auch zu Wartungszwecken.

Die komplette Steuerung der Anlage geschieht mittels einer
frei programmierbaren SPS Siemens S7-200 und wurde von der
FTL AG gefertigt und programmiert.

Ein Video der Anlage finden Sie unter www.ftlag.ch.

Die Anlage wurde auf einem 3D-Cad SolidWorks erstellt und
entspricht den aktuellen Maschinenrichtlinien.

Zur Sicherstellung eines storungsfreien Betriebs wurde zusétzlich
ein Wartungsvertrag abgeschlossen.
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Automatisierte Anlage mit Schlitztechnik, um Briefe
mit Einzahlungsscheinen auf vier Seiten zu 6ffnen

Eine Bank bendtigt fiir Ihre Postabteilung zwei Briefoffnungs-
automaten, welche in der Lage sind, die Sicherheits- sowie
Standardcouverts auf allen vier Seiten zu schlitzen. Mit diesen
Anlagen kann die Postabteilung jéhrlich iiber 1000000 Briefe
effizient und automatisch 6ffnen. Die Auftraggeberin hat Mitte
2012, nach langeren Abklarungen den Entwicklungs- und
Herstellungsauftrag an die FTLAG {ibergeben. Nach eingehender
Bediirfnisabklarung begann die Entwicklung (Konzept) mit
unserer 3D-Cad SolidWorks im Hause FTL. Innert drei Monaten
konnten wir der Kundin die dreidimensional ausgearbeitete
Gesamtanlage im Detail prasentieren. Nach weiteren zwei Mona-
ten waren die Herstellungszeichnungen bereit und die Produktion
konnte anlaufen. Die Fertigungsteile konnten mehrheitlich bei
FTL produziert werden, Bleche und Standardelemente wurden
zugekauft. Die komplette Steuerung der Anlagen erfolgt durch
eine SPS Siemens S7-1200, welche Inhouse gebaut und program-
miert wurde. Die Anlagen wurden acht Monate nach Auftrags-
eingang geliefert und in Betrieb genommen. Zur Sicherstellung
eines storungsfreien Betriebs wurde zusétzlich ein Wartungs-
vertrag abgeschlossen.

Factsheet )
Automat zur Offnung
von Couverts

Technische Daten

Fordergut Sicherheits-Couverts sowie
C6, B6, C5/6, C5 und B5
'Eé'lhé'dﬂ.hﬁ ...................... e
Geschwindigkeit  ca.2200 Couverts/Stunde (4-seitig geschlitzt),
stufenlos

Transportband vier Arbeitspldtze mit integriertem Sensor
zum Anhalten der Anlage

Sicherheit

¢ DIN EN 12100-1 Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe,
allgemeine Gestaltungsleitséatze,
Teil 1: Grundsétzliche Terminologie, Methodik

* DIN EN 12100-2 Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe,
allgemeine Gestaltungsleitsatze,
Teil 2: Technische Leitsadtze und Spezifikationen

¢ DIN EN 60204-1 Sicherheit von Maschinen — Elektrische
Ausriistungen von Maschinen,
Teil 1: Allgemeine Anforderungen
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Fax +4162 398 0168
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FTL Fordertechna Logistik AG
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