
La rotativa RMVR è una macchina formatrice di biscotti frollini di nuova 
concezione e progettazione. La macchina è stata completamente ristudia-
ta nei componenti, nei movimenti, negli accessori e nell’estetica. E’ stata 
progettata al fine di limitare la sua altezza da terra, caratteristica che ne 
agevola tutte le operazioni di pulizia, cambio rullo, regolazioni, alimen-
tazione e controllo visivo del prodotto. La manutenzione viene ridotta 
al minimo grazie all’eliminazione completa delle catene di trasmissione. 
La macchina produce biscotti partendo dalla pasta sbriciolata, che viene 
introdotta in una tramoggia posta sulla parte superiore della macchina. 
La tramoggia, costruita in materiale plastico, atossico alimentare, ribaltabi-
le per la sostituzione del rullo stampo, è provvista di una “tenuta rotante” 
che assicura il contenimento laterale della pasta senza sbavature. La tra-
moggia inoltre, è costruita in due pezzi: uno fisso e uno asportabile, per 
l’eventuale inserimento della macchina in una linea di biscotti stampati. 
Un rullo rigato preleva la pasta dalla tramoggia e la deposita, con una pres-
sione regolabile, nelle cavità del rullo stampo. 
Il rullo rigato è dotato di motorizzazione indipendente  con riduttore “long 
life” calettato direttamente sull’albero centrale. 
Il rullo rigato, che presenta delle scanalature con profilo “excellent”, è prov-
visto di regolazione micrometrica della distanza dal rullo stampo, con mo-
vimento azionato da volantino graduato e martinetti.
La sostituzione del rullo stampo avviene in modo molto rapido, grazie al 
nuovo sistema “block in mould”. Quando avviene il cambio dello stampo, il 
coltello viene escluso automaticamente dalla sua posizione di lavoro, tra-
mite un azionamento pneumatico. Inserendo di nuovo il rullo stampo, la 
posizione di lavoro del coltello viene ripristinata automaticamente. 
Il coltello di rasamento, regolabile in altezza e inclinazione (optional), eli-
mina la pasta in eccesso tra il rullo rigato e il rullo stampo. 
I biscotti formatisi sullo stampo vengono poi depositati sul nastro di uscita. 
La regolazione della posizione del coltello avviene tramite un solo volan-
tino (due nel caso di regolazione dell’inclinazione) che, grazie alla nuova 
affilatura del coltello e un nuovo sistema di leverismi, costringono il coltel-
lo ad un movimento ad “arco dinamico” impedendo un eventuale impun-
tamento del coltello stesso. Il traino del nastro in cotone viene assicurato 
da un motoriduttore indipendente “long life”, calettato direttamente sul 
rullo di traino. La sua centratura viene controllata in modo continuo da un 
sistema pneumatico automatico (optional) grazie alla lettura di appositi 
sensori della posizione del tappeto. Il rullo gommato di traino del nastro 
funge anche da rullo di pressione per l’estrazione dei biscotti dallo stampo. 
La forza di pressione viene regolata tramite due cilindri pneumatici, con-
trollati in modo indipendente sui due lati attraverso la regolazione delle 
contropressioni di ogni singolo cilindro pneumatico. Anche la tensione del 
nastro viene effettuata pneumaticamente, tramite due cilindri verticali co-
mandati da regolatore di pressione.
Il nastro in cotone realizzato con tramatura speciale e a secondo le norme 
FDA, viene costruito a manicotto con “giunzione invisibile”, pre-trattato 
per limitarne le variazioni dimensionali in lavoro e resinato all’interno e sui 
bordi.

ROTATIVA RMV  ROTARY MOULDER RMV
The Rotary Moulder model RMVR is a new concept design soft biscuit 
forming machine. All the components, movements, accessories and its 
outward appearance have been renovated. It has been designed with the 
aim to reduce its overall height with the consequent vantage to facilitate 
the operations of cleaning, roller change-over, adjustments, feeding and 
product sight check.
The machine forms biscuits starting from crumbled dough loaded inside a 
hopper placed overhead. 
The hopper, made of non-toxic food-grade plastic material, which can be 
overturned to replace the mounding roller, is complete of “rotating seal” 
ensuring dough side containment without escapes.  
In addition, the hopper is formed by two parts: one is fixed and the other 
can be removed  to allow machine insertion in a hard biscuit production 
line. A grooved roller takes the dough from the hopper and, with adjustable 
pressure, deposits it in the cavities of the moulding roller.
Said grooved roller has independent motorization with “long life” reducer 
directly splined to the central shaft. This roller, having “excellent” profile 
grooves, is provided with micrometric adjustment of moulding roller 
distance, with movement driven by graduated handwheel and jacks.
The moulding roller can be very quickly replaced thanks to the new “block 
in mould” system. During the moulding roller replacement , the knife is 
automatically excluded from its working position by pneumatic control. 
The knife automatically returns in its working position as soon as a 
moulding roller is inserted again. 
The scraping knife, adjustable in height and incidence (optional) removes 
the excess dough between the grooved roller and the moulding roller. 
The biscuits formed this way by the mouding roller are then laid on the 
exit conveyor.
The knife position is adjusted by one handwheel only (two handwheels are 
necessary in case of incidence adjustment). 
The new knife sharpening and the new leverage system make the knife 
act with a “dynamic arch” movement and prevent this way knife stumbling 
on the roller. 
The cotton belt is driven by an independent “long life” motoreducer 
directly splined to the driving roller. 
Belt tracking is continuously controlled by an automatic pneumatic system 
(optional) and proper sensors reading belt position. 
The rubber roller acts as a driving roller and also as a pressure roller to 
detach the biscuits from the mould. The pressure is adjustable by means 
of two pneumatic cylinders, with independent control on the two sides 
through the adjustment of the counterpressures of each pneumatic 
cylinder. Also the belt tensioning system is pneumatic by two vertical 
cylinders controlled by pressure regulator.
The special weft cotton band, FDA rules approved, is closed with 
“invisible seam”, pre-treated in order to reduce dimensional variations 
due to utilization, internally and laterally resinated. The design of machine 
structure, pressure rubber roller supports and exit side frames allows a fast 
replacement of the belt.



WORKING WIDTH [MM] 800-1000-1200

LENGTH / WIDTH / HEIGHT [MM] 2580 / 2090 / 1000

WEIGHT [KG] 2000

MOULDING ROLLER DIAMETER [MM] 260

GROOVED ROLLER DIAMETER [MM] 248

PRESSURE ROLLER DIAMETER [MM] 230

TYPE OF CONVEYOR FOOD-GRADE COTTON

STRUCTURE 30 MM PAINTED CARBON STEEL SIDE FRAMES

COVER PANELS AND SAFETY PROTECTIONS  STAINLESS STEEL

CRUMB COLLECTION AND EXIT CONVEYOR  

ARRANGEMENT FOR THE INSTALLATION OF A WASHOVER ATTACHMENT 

TRACKING BELT / TENSIONING BELT AUTOMATIC PNEUMATIC 

GROOVED ROLLER ADJUSTMENT MANUAL, BY HAND-WHEEL AND GRAVITATIONAL INDICATOR 

SCRAPING BLADE INCLINATION ADJUSTMENT 

SCRAPING BLADE HEIGHT ADJUSTMENT MANUAL, BY HAND-WHEEL AND GRAVITATIONAL INDICATOR 

SHAPING ROLLER EXTRACTION  
SCREWED PLATE BLOCKAGE, AUTOMATIC PNEUMATIC 
PISTON FOR KNIFE POSITIONING WHEN THE SCREWED PLATE 
BLOCKAGE IS REMOVED

CONTROL SYSTEM LOCAL PUSH-BUTTON PANEL SPEED +/- ROLLER 
AND CONVEYOR—MAN/AUT FUNCT

GROOVED ROLLER AND CONVEYOR MOTOR DEPENDING ON MACHINE SPEED

MOULDING ROLLER MOTOR DRIVE BY GROOVED ROLLER

N° OF CUTTING ROLLERS 3

MOTOR FOR CRUMB COLLECTION AND EXIT  CONVEYOR OPTIONAL

BELT SLIDING SURFACE STAINLESS STEEL

UPPER HOPPER OPTIONAL
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03La struttura della macchina, i supporti del rullo gommato di pressione e 

il braccio in uscita, sono stati progettati per consentire una veloce sosti-
tuzione del nastro. La macchina è dotata di apposite protezioni laterali, 
frontali e superiori. (optional INOX). Queste ultime sono dotate di forature 
che consentono di verificare la fuoriuscita del prodotto. Inoltre la protezio-
ne superiore, apribile (per consentire il ribaltamento della tramoggia, e il 
cambio dello stampo) è dotata di interruttore di sicurezza. Il controllo del-
la macchina è consentito attraverso una pulsantiera posizionata a bordo 
macchina con controllo indipendente delle velocità di rulli e tappeto sia in 
funzionalità manuale che automatica (controllo in cascata). 
E’ disponibile anche il pannello operatore tipo touch screen come optional.

The machine is equipped with lateral, frontal and upper protections (made 
of stainless steel as optional). 
The upper protections have inspection holes to check proper biscuit 
outgoing.
Besides that, the upper protection can be open to allow hopper 
overturning and mould replacement and is equipped with safety switch. 
Machine control system consists of a local push-button panel with 
independent control of roller and belt speeds both in manual and in 
automatic mode (cascade control). As optional  it is possible to supply a 
“touch-screen” operator control panel.
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