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Однакомпания,однакоманда,однацель: Высокоэффективная металлопереработка.

Металлопереработка– это
нетолькопереработка
металла

Хорошоизвестныйфакт, что
металлопереработка– этонепросто
переработкаметалла.Преждевсего,
этоувеличение стоимостиотходов
металлопромышленностичерез
оптимальнуюпереработкуииспользование
самойвыгоднойперерабатывающей
технологии.
Мыявляемся экспертамивэтойобласти.
Ниоднадругаякомпаниянезадействована

вобластитехнологийметаллопереработки
так, какнаша.В основенашихдостижений
такназываемая Арнольд-технология,
хорошопроверенная напредприятиях
многихстранах.Опытвсфере
металлопереработкиболее80лет,более
1000установок иединицоборудования,
установленных нашейкомпанией,
–факты, говорящиесамиза
себя. Наширешения
разработаныспециально
длявыполнениятребований
изадач, поставленных
компаниями,

занимающимисяорганизациейсбораи
утилизациейотходов,перерабатывающими
компаниямииметаллургическими
предприятиями.
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ФранцАрнольдосновывает компаниюArnoldв
районеОттакрингв Вене

Первыйпакетировочныйпресс
(модельSP 100)

Первыйбрикетировочныйпресс
(модельHSB 10AV)

Первые пресс-ножницы(модельHS 600)

Объединениескомпанией
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Новая производственнаяплощадкаиголовной
офисвФонсдорфе

ArnoPressK600

ArnoShred 2100

1926

1953

1964

1970

2002

2007

2011

2012

2013Нововведения продолжаются.ArnoCut1300



Arno
®

Cut

Arno
®

Press D

Нашапродукция



Arno
®

Brik

Arno
®

Press K

Arno
®

Shred

Arno
®

Sort

Arno
®

Break C



Брикетировочныйпресс
БрикетировочныепрессысерииArno-
Brikпредлагаютсястремявариантами
загрузкив зависимостиотхарактеристик
сыпучестиматериала.Благодаря
наклонномуилидвухступенчатому
подающемуустройству этипрессымогут
перерабатыватьишлифовальнуювзвесь,
исверлильнуюстружку.
Прочнаясварная конструкциясдвумя
илитремяколоннамидаетвозможность
примененияустановоквусловиях
непрерывнойтяжелой эксплуатации.
Каждая установкапредусматривает
режимручногоиавтоматического
управления.
Все прессыоснащеныграфической
операторскойпанельюсвозможностью
визуализациивсей технологической
цепочкиимогутбыть легкоинтегрированы
вавтоматические производственные
линии.Естественно, предусмотрена
возможность проведенияудаленного
техобслуживания ивыполнениянастроек

системы.

Экономиянатранспортныхрасходахи
расходахнахранение
В отличиеотрассыпнойстружкибрикеты
играютсущественную рольв экономии,
благодарятому,чтопрактическине
выделяют жидкостейидляиххранения
требуются небольшиеплощади.

Переработкасырья
Плавить прессованныебрикетыпрощеи
безопасней,чемрассыпнуюстружку.

Материалдляпрессования
Сталь, чугун,нержавеющаясталь,
алюминий,марганец,латунь, медь,бронза,
титан, специальныесплавы впорошковой
форме,шлаковые компоненты,отходы
батареекишлифовальнаяпыль
материалов различноговида, кроме
этошинныйкордивторичная окалина.
Возможноисмешиваниематериаловпри

Arno
®

Brik
формовкебрикетов.

Вспомогательное оборудование
В зависимостиотпланировкииназначения
возможна поставка бункерныхсистеми
шнековыхконвейеров, дозирующихили
взвешивающихсистем.



Техническиеданные

Arno®Brik 5 7 10 12 15 18 22
Диаметрбрикета мм 50 70 105 125 140 180 210
Maxдиаметрбрикета мм 70 90 120 135 150 195 250
Мощность основногоцилиндра кН 760 1.400 2.900 4.000 5.200 8.500 12.500
Плотностьбрикетаизстали, чугуна кг/дм3 <5,5 <5,5 <5,5 <5,5 <5,5 <5,5 <5,5
Плотность брикета изалюминия кг/дм3 <2,4 <2,4 <2,4 <2,4 <2,4 <2,4 <2,4
Плотность брикетаизлатуни,меди кг/дм3 <7,0 <7,0 <7,0 <7,0 <7,0 <7,0 <7,0
Производительность* (сталь, чугун) т/час <0,3 <0,5 <1,5 <2,5 <4,5 <7,5 <12,0
Производительность* (алюминий) т/час <0,15 <0,25 <0,6 <1,1 <2,2 <3,5 <5,0
Производительность* (латунь, медь) т/час <0,4 <0,6 <2,0 <3,0 <6,0 <8,0 <14,0
Время цикла сек. 10 10 10 10 10 10 10
Приводнаямощность кВт 15 22 60 90 120 180 240
Повышенная приводная мощность кВт - 30 - - - - -
Занимаемая площадь мхм 3,0x2,0 3,5x1,8 4,3x3,6 4,5x5,0 5,0x8,0 6,5x8,5 7,0x9,0

*зависит отматериала

2колонны 3колонны



Брикетировочныйпресс
ArnoBrikдлябрикетированиястружки, порошкаи
шлифовальнойвзвеси.
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Брикетывысокой
плотности
Высокая плотностьбрикетов
делает ихудобнымидля
транспортировкииобеспечивает
отличныерезультаты плавки.
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Подвижнаякареткаинструмента
Оптимальнаясистемадляуравновешиванияотносительногодвижениявовремя

стадиипрессования,что обеспечивает существенноеснижениеизносапрессующего
устройства.

1

Наполняющийклапаннапрессующемцилиндре
Прессы, производимыекомпаниейATM,являются пионераминарынке,

формирующимитенденцию.Использование технологиинаполняющегоклапана
позволяет экономитьболее30%мощностипривода.

2

Конструкция с3колоннами
Ниодиниздругихпринциповконструкциинеобеспечивает перенаправление усилийпрессования так

эффективно, какконструкцияс3колоннами.Колоннысзапатентованными прижимнымигайками
проходятмиллионыцикловпрессования приполнойнагрузке.

3

Гидравлическийбак
Двухкамернаясистема обеспечивает подачуотфильтрованногоиохлажденного
масла внасосыгидравлическойсистемысрегулируемойпроизводительностью.

4
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Технологияактивациинасосов PZT
Технологияактивациинасосов регулирует

количество масла, необходимогодля
одногоцилиндра,снижая такимобразом
необходимуюмощностьприводапресса.

5
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Специальныетехнологические приемы
Брикетированиешлифовальнойвзвеси

Наиболеерентабельныйаспект
изготовлениябрикетазаключается в
том,чтовпроцессебрикетирования
выжимается более90%масляно-водяных
компонентов.Выделенныесмазочные
маслаисмазочно-охлаждающиежидкости
могутбытьиспользованыповторно.
Благодаряснижениюрасходов(отсутствие
издержекнасбориутилизациюотходов)
брикетировочныйпрессATMокупается в
течениенесколькихмесяцев.

Системапереработкистружки
Отвторичногосырья кбрикетамдляповторногоиспользования.

Проблемныематериалы: титановая и
марганцеваястружка

Титановаяимарганцеваястружкаявляется
легковоспламеняющимсяматериалом.
Значимостьэтихметалловвкачестве
легкогоконструкционногоматериала
дляавтомобильнойпромышленности
постояннорастет.Из-завысокойстепени
пожарнойопасностипереработкуданных
материалов необходимовыполнятьс
большойосторожностью исоблюдением
соответствующихтребований.При
использованиибрикетировочногопресса
ATMвсе рискисведены кминимуму.

Алюминиевыйдросс

Припроизводстве ирафинировании
алюминиянарасплаве формируется
такназываемыйдросс.Онсодержитне
толькоалюминийиокисьалюминия,нои
различныепродуктыгоренияичастицы
растворившейся огнеупорнойфутеровки.
Дроссможноиспользовать повторно,он
обрабатываетсяизатемпрессуется с
помощьюспециальныхштамповочных
материаловATM.



Специальныесплавы

Использованиепрессадляпереработки
специальныхсплавов приобретаетвсе
большуюважность. Своюуспешность
вданномприменениинаделедоказали
небольшиеустановкимоделейArnoB-
rik5иArnoBrik7свысокимзначением
применяемойсилыпрессования игибкостью
вуправлениипроцессом.

Плавильныехарактеристики алюминия

Совместно суниверситетомгорной
промышленностиЛеобенабылипроведены
исследованияповедениястружкии
брикетовв процессеплавкивторичного
сырья.Этиэкспериментыпоказали,что
большейпроизводительностьюобладают
алюминиевыебрикетыи,соответственно, в
переработкеихэффективность выше.

Требованиязаказчика

Каккомпания,обеспечивающая
системныерешениядля
металлоперерабатывающейсферы,ATM
предлагаетиспециальныерешенияв
соответствии стребованиямизаказчика.
Кромеэтого,мыможемпровести
испытанияисходяизвашихпотребностей.



Пресс-ножницы
Пресс-ножницымоделиArnoCut
изготавливаются впятиразмерныхгруппах
сусилиемреза от4.000до13.000кН.
Брони,компенсирующиеизноскамеры
прессования,изготовленыизсталиHardox
450(доHardox600)иобеспечивают самое
высокоекачество идлительныйсрок
службы.
Оптимизацияцикловрезкипроисходит
посредствомсистемизмеренияхода
вцилиндрах.Моноблочнаясистема
исключает необходимостьиспользования
сложногофундамента.Централизованная
система смазки,многочисленные
индикаторызасоренияфильтраи
анализнеисправностейобеспечивают
простотутехническогообслуживания.
Удобноеуправлениедвумяджойстиками
управления, многофункциональный

дисплейв звуконепроницаемойкабинес
кондиционеромвоздухавносят свойвклад
ввысокуюпроизводительностьпресс-
ножниц.

Применение
Пресс-ножницыпредставляют собойодну
изнаиболееважных единицоборудования
вперерабатывающейпромышленности,
являются показателемуровнястандартов
научастке металлопереработки.
Производительность оборудования–
ключевойфактор, посколькупресс-ножниц
используются припереработкебольшей
части лома.

Функциональныехарактеристики
Переработканаиболеераспространенных
видовломаспомощьюпресс-ножниц
должнавестись вэкономичномрежиме.Это
действительноидлярезкитяжеловесного
иливаграночноголомаиприизмельчении
частей кузововавтомобилей.Благодаря
нашемумноголетнемуопытуможно
получитьоптимальноесочетаниедействия
боковыхуплотняющихустройств сусилием
подпрессовкииусилиемреза.

Перерабатываемыематериалы
В зависимостиотразмерапресс-ножниц
возможнарезка стальныхконструкций,
баковиликузовов автомобилей.
Кромеэтого,оборудованиедляломки
рельсовобеспечиваетпереработку
железнодорожныхрельсов (с зазубринами,
сломанных)безповрежденияножей.

Вспомогательное оборудование
Ножсгидравлическимзажимом,
дистанционноеуправлениеикабинас
кондиционеромвоздухазначительно
облегчаютежедневнуюработу.В
качестве опциональныххарактеристик
пресс-ножницможновключить функцию
ломаниярельсов, механизмзагрузкии
соответствующие конвейерныеустановки.
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функцияпакетирования
многофункциональность

технические данные

Arno®Cut 400 600 700 850 1000 1300
Усилие резкиУсилие кН 4.000 6.000 7.000 8.500 10.000 13.500
нижнегодержателя кН 1.850 1.850 1.850 2.500 3.050 3.200
Усилие крышки кН 2.000 2.000 2.000 2.000 2.800 2.800
Усилиебок.пресса кН 2.500 2.500 2.800 2.800 3.600 3.600
Усилие подачи кН 1.500 1.500 1.000 1.000 1.200 1.200
Ширина резки мм 420 640 <800 <1.000 <1.000 <1.200
Высота загрузочной камеры мм 520 600 600 700 800 1.000
Длиназагрузочной камеры м 4.1 6.5 6 <7 <8 <10
Производительность* т/час <10 <15 <20 <30 <40 <50
Количество отрезаний вмин. <5 <6 <6 <6 <6 <6
Стандартная
приводная мощность кВт 110 180 180 330 360 450
Повышенная
приводнаямощность кВт 165 220 270 360 440 550
Занимаемая площадь мxм 6x15 6x18 7x18 7x20 7x22 9x24
Размер пакета мм 400 600
Усилиепакетирования кН 6.000 6.000

*зависит отматериала



Пресс-ножницы
ArnoCutдлярезкиипрессования легковесного
итяжелого лома.

1
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Износостойкие плиты-брони
В зависимости отназначения пресс-ножницнарядуспрямымиплитамимыпредлагаем

плитысо специальнымквадратнымилитрапециевиднымпрофилемизматериала
разногокачества.

1

Эргономичноерабочееместо
Кабинаскондиционеромвоздуха,в которойустановлены сидениес2джойстиками
управления, мониторыдлявизуализацииивидеонаблюдения,представляет собой

новыйстандартрабочегоместа.

2

Подвижноеустройство боковогоуплотнения
Двабоковыхцилиндрасраздельнымуправлениемобеспечивают возможность

перемещать устройство боковогоуплотнениядо15°дляподпрессовкимассивных
конструкцийиматериалов.

3

Гидравлическийбак
Двухкамернаясистемаобеспечивает подачу
отфильтрованногоиохлажденногомасла в

насосыгидравлическойсистемысрегулируемой
производительностью.

4

ТехнологияактивациинасосаPZT
Технологияактивациинасосарегулируетколичество

масла, необходимогодляодногоцилиндра,снижая таким
образомнеобходимуюмощностьприводапресса.

5
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Пакетировочныйпресс
ПакетировочныепрессысерииArnoPress
Kпредлагаютсяв двухвариантах:с
2-шаговымили3-шаговымуплотнением. В
размернойлинейке– 5моделей.Моделиот
100-2до600-2выполняют уплотнение в2
этапа, моделиот100-3до350-3выполняют
трехмерноеуплотнение.
Все части, контактирующиесломом,
облицованывысокопрочнымиплитами,
компенсирующимиизнос, сволнообразным
профилем.Прочнаясварная конструкция
означает возможность применения
установоквусловияхнепрерывной
тяжелой эксплуатации.Возможность
визуализациивсей технологической
цепочкипозволяет интегрироватьсистемы
вавтоматические производственные
линииипроводить дистанционное
обслуживание через подключениес
помощьюмодема.
Основная область примененияпрессов
даннойсерии– этоавтомобильная
промышленностьипромышленныеучастки
прессов сбольшимколичествомотходов.

Экономиянатранспортныхрасходахи
расходахнахранение
Обработкаитранспортировкапакетов
позволяет сократить до30% расходов.

Применение
Прессы стрехмернымуплотнениемв
основномприменяютсядляпрессования
иштамповкив автомобильной
промышленностиицветнойметаллургии.
Большое количество отходов
спрессовываются вкомпактные,легко
транспортируемыепакеты сребром300
или400мм.

Переработкасырья
В отличиеотнепакетированного
листовоголомаспрессованныепакеты
легчезагружаются иплавятся.Пакеты,
изготовленныенаместе, несодержат
загрязняющихкомпонентов,что

значительноповышаетихстоимость.

Материалыдляпрессования
Сталь, нержавеющаясталь, алюминий,
латунь, медь,свинец;в частности,
листовойметаллкузовов автомобилей.

Вспомогательное оборудование
Различные конвейерныеустановки,как
например,скребковыеипластинчатые
конвейеры,скиповыедозаторыисистемы
загрузкипакетов.
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2уплотнителя 3уплотнителя
технические данные

Arno®Press K 100-2 150-2 600-2 100-3 200-3 350-3
Стандартный
размерпакета мм 300x300 400x400 1000x1000 300x300 300x300 400x400
Опциональный
размерпакета мм 400x400 - - 400x400 400x400 300x300
Мощность
основногоцилиндра кН 1.000 1.500 6.000 1.000 2.000 3.500
Плотность пакета (сталь) кг/дм3 <3,0 <3,0 <1,5 <3,0 <3,5 <3,5
Плотность пакета (алюминий) кг/дм3 <1,2 <1,2 <1,0 <1,2 <1,2 <1,5
Плотность пакета (медь) кг/дм3 <3,5 <3,5 <1,5 <3,5 <4,0 <4,0
Производительность*
(сталь) т/час <5,0 <10,0 <60 <7,0 <14,0 <30,0
Производительность*
(алюминий) т/час <2,5 <6,0 <40 <4,5 <7,0 <12,0
Производительность*
(медь) т/час <7,5 <17,0 <60 <8,5 <16,0 <35,0
Время цикла сек. 45 45 100 40 25 29
Стандартная
приводнаямощность кВт 37 74 180 45 110 180
Повышенная
приводнаямощность кВт 45 90 220 60 150 220
Занимаемая площадь мxм 6,0x3,8 7,0x5,0 10,7x8,1 4,0x3,8 5,5x7,0 8,2x7,6

*зависит отматериала



Пакетировочныйпресс
ArnoPress Kдляпереработкиотходовсерийных
штамповочныхпроизводств.

ArnoPress K

1

45



1

Плиты, компенсирующиеизнос
В зависимостиотназначения прессамыпредлагаемплиты,
компенсирующиеизнос, сквадратным, трапециевиднымили
волнообразнымпрофилемизматериаларазногокачества.

1

Устройство перемещенияпакета
Запатентованное устройстводляперемещенияпакетов

позволяет складироватьилипостоянноперемещатьпакеты на
систему дальнейшейтранспортировки.

2

Учет исходногосырья
Производственнаямощностьпрессаоптимизируется

посредствомвзвешивания ипредварительнойдозировкив
загрузочныхбункерах.

3

Гидравлическийбак
Двухкамернаясистемаобеспечивает подачуотфильтрованного

иохлажденногомасла внасосыгидравлическойсистемыс
регулируемойпроизводительностью.

4

ТехнологияактивациинасосаPZT
Технологияактивациинасосарегулируетколичество масла,
необходимогодляодногоцилиндра,снижая такимобразом

необходимуюмощностьприводапресса.

5

1



Пластинчатыйконвейер

Дляоборудования,занятого в
сменномрежимеэксплуатации,
используютсяпрочныепластинчатые
конвейеры.Особоевнимание
уделяется плавномуприцельному
перемещениюпакетов в точках
переходов.

Системапакетированиялома
Отвторичногосырья кпакетам

Загрузка ломаиаварийная
выгрузка

Загрузка ломав пресспроисходит
спомощьюконвейеров. При
необходимостипроведенияработ
потехобслуживаниюломможно
направитьвшахтуаварийной
разгрузки.

Вспомогательное оборудование
Весы сопрокиднымскипом

Дляобеспеченияуправляемой
загрузкипакетировочнойкамеры
используются весы сопрокидным
скипом.Возможна аварийная
выгрузка.



Устройство перемещенияпакетов

Дляобеспеченияплавного
перемещенияпакетовиспользуются
устройства, специально
разработанныеATM.

Манипулятор

Длядальнейшейтранспортировкик
получателю,пакетыможнозагружать
вконтейнерыразноготипаили
железнодорожныевагоныкакс
помощьюустройства перемещения,
такиспомощьюманипулятора.

Требованиязаказчика

Каккомпания,обеспечивающаясистемные
решениядляметаллоперерабатывающей
сферы, ATMпредлагаетиспециальные
решениявсоответствиистребованиями
заказчика. Кромеэтого,мыможем
провестииспытанияисходяизваших
потребностей.



Пакетировочныйпресс
ПакетировочныепрессысерииAr-
noPressDпредлагаютсявпяти
размерах. Модели80-2и100-2
выполняютуплотнениев2этапа, а
моделиот100-3до300-3выполняют
трехмерноеуплотнение.Первичное
уплотнениепроисходитспомощью
режущейкрышки:уменьшаетсяразмер
объемныхдеталейивыполняется
предварительноеуплотнение.Все
части, контактирующиесломом,
облицованывысокопрочными
плитами, компенсирующимиизнос,
соспециальнымтрапециевидным
профилем.Каждойустановкойможно
управлять каквручном,такив
автоматическомрежиме.

Функциональныехарактеристики
Посколькутранспортировканаучасток
переработкиломаиобратновсегда
учитывается вценообразовании,
тобыстрая переработка
крупногабаритного,легковесногои
среднетяжелоголомачрезвычайно
выгодна.Прямоугольнаяформа
пакетовпредполагаетоптимальное
использованиетранспортаискладского
пространства.

Переработкасырья
В отличиеотнепакетированного
листовоголомаспрессованные
пакетылегчезагружаются иплавятся.
Ещеоднопреимуществоданных
прессовзаключаетсявтом,что
даженезначительноеколичество
отличающихсяматериалов, такихкак,
отходымедныхжелобов, алюминиевой
проволокиилистовогометалла, можно
отделятьипрессовать отдельно.

Применение
ПрессысерииArnoPressD
преждевсегопредназначеныдля
использованиянаучастках переработки
крупногабаритногообъемноголома,
атакже припроизводствецветных
металлов, гдеесть необходимость
перерабатывать габаритныйлом.
Особойразновидностьюпресса
ArnoPressDявляется установка
моделиAPD220длясплющивания
кузовов автомобилей,которыелегче
измельчаются втакомвиде.

Материалыдляпрессования
Сталь, нержавеющаясталь, алюминий,
латунь, медь,свинец;легковесный
исреднетяжелыйлом,кузова
автомобилей.

Вспомогательное оборудование
Механизмзагрузкиисиловая установка
длямобильнойверсиипрессов с
размерамидоArnoPress D150.Для
систем сбольшимиразмерамиможно
предложитьстендпредварительной
загрузкидляболеебыстрой
переработкикузовов.

Arno
®

Press D



2уплотнителя 3уплотнителя
технические данные

Arno®Press D 80-2 100-2 100-3 150-3 300-3
Стандартный
размерпакета мм 400x300 600x200 300x300 400x400 600x400
Опциональный
размерпакета мм - 600x400 400x400 600x400 400x400
Мощность
основногоцилиндра кН 800 1.000 1.000 1.500 3.000
Плотностьпакета
(сталь) кг/дм3 <2,0 <2,5 <3,0 <3,0 <3,0
Плотностьпакета
(алюминий) кг/дм3 <1,0 <1,0 <1,2 <1,2 <1,2
Плотностьпакета
(медь) кг/дм3 <3,0 <3,0 <3,5 <3,5 <3,5
Производительность*
(сталь) т/час <2,0 <4,0 <5,0 <10,0 <30,0
Производительность*
(алюминий) т/час <0,8 <1,2 <2,4 <4,0 <11,0
Производительность*
(медь) т/час <2,5 <4,5 <6,0 <12,0 <35,0
Время цикла сек. 45 45 50 50 55
Стандартная
приводнаямощность кВт 22 22 30 90 120
Повышенная
приводнаямощность кВт - - 37 110 150
Занимаемая площадь мxм 4,0x1,6 5,0x1,6 6,2x3,8 7,0x5,0 7,0x8,0

*зависит отматериала



Пакетировочныйпресс
ArnoPress Dдляпакетированиялегковесногои
среднетяжелоголома.

1

ArnoPress D

1

2

1



Плиты, компенсирующиеизнос
В зависимостиотназначения прессамыпредлагаемплиты,
компенсирующиеизнос, сквадратным, трапециевиднымили
волнообразнымпрофилемизматериаларазногокачества.

1

Контейнер
Приустановке прессанаулицекомпонентыэлектрическойи

гидравлическойчастей могутбыть размещенывконтейнерах,
которыеобеспечивают дополнительнуюзвукоизоляцию.

2

Мобильность
Прессыснаименьшимиразмерамив этойсериимогутбыть

оснащеныходовойчастью, использованиепогрузочных
крановещебольшеповыситмобильность.

3

Гидравлическийбак
Двухкамернаясистемаобеспечивает подачуотфильтрованного

иохлажденногомасла внасосыгидравлическойсистемыс
регулируемойпроизводительностью.

4

ТехнологияактивациинасосаPZT
Технологияактивациинасосарегулируетколичество масла,
необходимогодляодногоцилиндра,снижая такимобразом

необходимуюмощностьприводапресса

5
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Шредер
Arno®Shredдляизмельченияразличныхматериалов.

Металлическаястружка (черныеицветныеметаллы):
• Сталь
• Нержавеющая сталь
• Алюминий
• Медь
• др.

другиевидыотходов:
• Электроприборы(WEEE)
• Пластик/фольга
• Крупногабаритныймусор
• Шинныйкорд,кабель
• ит.д.

Arno
®

Shred

1

Шредерсоднимвалом
Специальнаяразработкадля
металлическогоматериала.Все
поверхностиоблицованывысокопрочными
плитамиизстали Hardox,компенсирующими
износ.Ножииэкранымогутиметь
различнуюгеометрическуюформуи
изготавливаться изразличныхматериалов.
Инновационнаяхарактеристика– отверстие
длявыгрузкикусковогометалла. Все

кусковыеэлементывыталкиваются в
процессеизмельчения, обеспечивая
защитуинструментаиповышаясрокего
службы. Дополнительнокэтому, приводной
механизмзащищенотперегрузкис
помощьюфрикционноймуфты.
БлагодаряэтомуArnoShredможно
использовать вусловияхэкстремальных
нагрузок.



2

Системаэнергосбережени
Благодаряиспользованиюзапатентованногоустройства

выталкивания кусковогоматериала ифрикционноймуфты,
впроцессеизмельчения расходуетсяменьшеэнергии.

1

Запатентованнаясистемазагрузки
Дляоптимальногораспределенияматериалаповалу

используется до3питателей.
2

Фрикционнаямуфта
Нашистанки оснащеныфрикционноймуфтой, помогающей

предотвратить поврежденияприводноговала.
3

Удалениекусковогометалла
Принеобходимоститвердыеметаллические элементы удаляются
вотдельныйконтейнер.Такимобразом,обеспечивается чистота

металла, важная припоследующейобработке.

4

YOURMATERIAL?

4

технические данные

Arno®Shred 700 1400 2100
Длинаротора мм 700 1.400 2.100
Привод кВт 30 75 150
Типпривода гидравлический,электрический
Загрузочное
отверстие мм 1.200x700 1.200x1.400 1.200x2.100
Диаметрвала мм 450 450 450
Скоростьвращениявала регулируемая
Загрузка взависимостиотметалла
Ножи привинченные,приваренные
Корзинасита сменная,в зависимостиотметалла



Сортировочныйбарабан
Arno®Sort -подготовкастружки дляпроизводства
высококачественныхбрикетов.

Arno
®

Sort

Сортировочныйбарабан
Современная технологиясортировки,
влияющаянадобавленнуюстоимость
процессапереработки.Эффективная
подготовкастружкивозможна только
присниженииэнергоемкостипроцесса
измельчения. Дополнительнаясортировка
может сократить энергопотребление
шредераемкостью10тонстружки вчас до
100кВт.

Дополнительныерасходыназамену
частей, износкоторыхвызван
неизмельчаемымиэлементами,
сокращаются на10евро/тонну.Кроме
этого,стоимостьбрикетовповышается
благодаряулучшенномукачеству и
обезжириванию.



Плиты, компенсирующиеизнос
Плиты,компенсирующиеизнос,изготавливаются из

различногоматериала сразнойперфорацией.
1

Вибрационноеоборудование
Точная сортировкаспомощьюдополнительного

вибрирующегосита спродольнымиотклоняющими
устройствами.

2

Сортировочная линия
Оптимальная согласованность шредераицентрифуги. 3

технические данные

Arno®Sort 2000

Внутр.ø барабанногосита мм 1.900
Длинасита мм 6.000
Отверстие бункера мм 2.400x2.300
Ø отверстия перфорации мм 45
Скорость вращения (регул.) об/мин <10
Мощностьпривода кВт 7,5
Занимаемая площадь м 9x2,5



Дробилкичугунноголомадляпереработки
корпусовредукторов,блоковцилиндраи
другогочугунноголомапредставлены вдвух
размерах.МодельArnoBreakC400восновном
используется длямелкоголома.
Режущее движениезазубренногорычага
формируетбольшоеусилиеразлома, в
результатечегополучаютсяэлементыс
оптимальнымиразмерамидляплавки.
В отличиеотпроцессарезкиприломкене
происходитизносаинструмента.

Переработкасырья
Дляпроцессазагрузкииплавкичугунных
элементовимеетважность ихпостоянный
размер.Сломателямичугунноголомаэтот
параметрвсегдасохраняется.

Применение
Из-засвоейособенностиломатели
чугунноголомапреимущественно
используются налитейныхзаводахили
крупныхплощадкахдляпереработкилома.

Материалдляпереработки
Хрупкиечугунныечасти, какнапример,
корпусаредукторов, блокицилиндра,
литейныеформы,чугунныетрубы,др.

Вспомогательное оборудование
Пультдистанционногоуправления, кабина
скондиционеромвоздуха, механизм
загрузки,силоваяустановка,системы
транспортировки.

Дробилкачугунноголома Arno
®

Break C

технические данные

Arno®Break C 120/400 200/600
Minусилиеразлома кН 1.200 2.000
Maxусилиеразлома кН 4.000 6.000
Maxдлинаэлемента мм 2.000 3.000
Выталкиваниечасти
элемента.max мм <300 <300
Производительность*(чугун) т/час 10 16
Время цикла сек. 60 60
Стандартная приводнаямощность кВт 22 44
Увеличенная приводнаямощность кВт 30 60
Занимаемая площадь мxм 5,3x2,5 7,1x3,3

*в зависимостиотматериала



технические данные

Arno®Break R 125S 125M
Усилиеразлома кН 1.250 1.250
Усилие
надсечки/раздавливания кН 1.250 1.250
Minдлинаэлемента мм 300 300
Maxдлинаэлемента мм 1.000 1.000
Производительность*(рельсы) т/час <10 <9
Время цикла сек. >7 >7
Приводнаямощность кВт 22 22
Увеличенная приводнаямощность кВт 30 30
Занимаемая площадь мxм 2,5x15,0 2,5x15,0

*взависимостиотматериала

исключает необходимостьтранспортировки.
Дополнительностационарныйломатель
рельсов можетбытьоснащенприемником,
чтопозволитсократитьрасходынаоплату
человеческоготруда.

Материалдляпереработки
Хрупкиежелезнодорожныерельсыс
наивысшимдопустимымсоотношением
сплавов. Непригодныдляломаниямягкие
трамвайныерельсы.

Переработкасырья
Железнодорожныерельсыявляются
высокоценнымломомдлялитейныхзаводов.

Вспомогательное оборудование
Пультдистанционногоуправления, кабинас
кондиционеромвоздуха,механизмзагрузки,
силоваяустановка,приемникрельсов(для
стационарныхмоделей).Длямобильных
моделей-пультдистанционногоуправления,
механизмзагрузкиисиловая установкауже
установлены наприцепе.

ЛомательресовArnoBreakRбылразработан
дляпереработкижелезнодорожныхрельсов. Он
представленвдвухвариантах.Стационарная
конструкцияпозволяетперерабатыватьрельсы
длинойдо120м.Оснащенприемникомдляподачи
рельсоввломатель.
Мобильнаяверсиядляиспользованиявместе
расположенияжелезнодорожныхпутейоснащена
дизельнойсиловойустановкойизагрузочным
механизмом.Обеспечиваетэффективное
измельчениерельсов длинойдо24мнаотрезки
длинойот300до1000мм.
Мобильныйломательрельсов, установленный
нарегулируемомполуприцепе,можнобыстро
перемещатьсместанаместо.
Специальныйпроцесснадсечкииразлома
обеспечивает минимальныйизносинструмента.

Применение
Рельсы перерабатываютсясразупослеих
демонтажа(мобильнаяверсияArnoBreak),что

Ломательрельсов Arno
®

Break R



Припроизводственовыхавтомобилей
используются все болеедорогие
материалыиэлектронныекомпоненты.
Эффективная переработкатакогосложного
автомобильноголомаможетбыть выполнена
толькопосредствомтщательнойразборкии
оптимизированногопроцессаизмельчения

исортировки.Дляэффективной
транспортировкикшредернойустановке
автомобильныекорпусадолжныбыть
аккуратнопакетированы. Такимобразом
дорогостоящиекомпонентынебудут
разрушены.

Сминательдлякорпусовавтомобилей Arno
®

Press A

технические данные

Arno®PressA 220

Усилиепрессования кН 2x1.100
Площадьзагрузки ммхмм 5.500x2.200
Приемниквзакрытом
состоянии ммхммхмм 4.500x2.200x350
Производительность корпусоввчас <30
Приводнаямощность кВт 45
Занимаемая площадь мхм 9,5x3



Номенклатура

ATMRecyclingsystemsпоставляет детали
длявсехпрессов ипресс-ножницна
рынке.Прессующиеинструменты,
ножи,направляющиерельсы иплиты,
компенсирующиеизнос,изготавливаются
извысококачественнойспециальной
стали свысокойпрочностьюистойкостью,
гарантирующейдлительныйсрокслужбы.
Кромеэтого,длявсехустановокмы
предлагаемтакие компонентыкак:
распорныешайбыдляножей,держатели
ножей,винты, гайки,втулки,идр.Возможна
поставказапчастейдажедляпервого
пресса Arnold,изготовленногов1953.

Опыт

Знания иопытделаюткомпаниюATM
Recyclingsystems надежнымпартнером.
Нашапрограммавключает ремонт,
техническоеобслуживание,сервиси
консультирование.

Контакт

Повсемвозможнымвопросам
связывайтесь, пожалуйста,снашими
сотрудникамиизотделапродажили
сервиса.

www.atm-recyclingsystems.com

Сервисноеобслуживание



Гарантиякачества,
исследованияи
разработки
Нашейцельюявляется разработка,изготовлениеи
обслуживание комплекснойинадежнойтехнологии
дляметаллоперерабатывающейсферы.
Нашнаучно-испытательныйцентрпостояннозанят
разработкамииусовершенствованием продукции.
Разработки всехвидовоборудованияведутся на
основерезультатов испытанийиэкспериментов
синдивидуальнымиматериаламизаказчиков.
Благодарясотрудничествусуниверситетамии
исследовательскими институтамипроисходит
постоянноеусовершенствованиемашинвсех
поколенийпопоследнимтехническимстандартам
(например,процессцифровогомоделирования).
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Надежность компанииATM
Нашисотрудникипрактически
круглосуточноввашемраспоряжении.
Гибкость иопытотделаATMпо
обслуживаниюклиентов, расширенное
управлениепоставкамизапасныхчастей и
сервисов
демонстрируютклиентоориентированность
всехработниковATM.Нашакомандаиз
мотивированных,профессиональных

иответственных сотрудников
справляется совсемизадачамии
потребностямиклиентов компании.Мы
всегдаготовывыполнитьпоставленные
вамизадачи.

Подтверждениеэтому–нашидовольные
клиенты!
Повсему миру!



ВашпартнервкомпанииATM

МацкоСергейАлександрович
ДиректорпопродажамвСНГ

Тел.: +375296241080
Тел.: +79150894012
Email: s.matsko@atm-recyclingsystems.com

ATM Recyclingsystems GmbH

Josef-Ressel-Gasse8
8753Fohnsdorf
AUSTRIA

phone: +43(0) 3573/27527-0
fax: +43(0) 3573/27527-390
office@atm-recyclingsystems.com

Layout, Design&3D-Visualization: www.traussnigg.net
We reserve therighttoerrorsof
publicationandtechnical modifications!
Мысохраняемза собойправовозможных опечаток итехническихизменений! www.atm-recyclingsystems.com
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