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PRESSA PER RIVESTIMENTO

3D MODELLO AFT/PS

La linea di pressatura per rivestimento tridimen-
sionale AFT/PS nasce con la filosofia di offrire al
mercato una macchina altamente produttiva,
semplice nella sua gestione e che allo stesso
tempo permetta un significativo risparmio di ma-
nodopera.

Uno delle maggiori problematiche che si presen-
ta in questo settore € dato dalla inevitabile ne-
cessita di dover forzatamente utilizzare contro sa-
gome di supporto (pannelli in compensato, tru-
ciolare o altro materiale parzialmente permeabi-
le, di dimensioni inferiori di qualche millimetro per
lato rispetto al pannello da rivestire e di adegua-
to spessore) che sollevino i pannelli dal piano di
lavoro, per poter effettuare il rivestimento del bor-
do.

Ultimamente i lotti vanno quantitativamente ridu-
cendosi in numero diventando sempre piu esigui,
mentre le misure dei pannelli, essendo sempre
piu in voga il mobile su misura, vanno continua-
mente aumentando diversificandosi per profilo e
dimensioni.

Cio rende necessario I'impiego di una quantita
considerevole di contro sagome che seppure
realizzate con materiali poveri, hanno un costo
non indifferente e richiedono un notevole spazio
per il loro stoccaggio, ma soprattutto, il fatto di
dover continuamente sostituirle, rallenta il pro-
cesso di lavoro incidendo pesantemente sulla
produzione.

Questa nuova proposta ORMAMACCHINE, risol-
ve il problema in maniera definitiva: non & piu in-
fatti necessario utilizzare alcun tipo di contro sa-
goma in quanto la macchina provvede autono-
mamente a generare, in modo automatico, un
supporto di altezza e dimensioni adeguate per
qualsiasi dimensione di pannello che venga posi-
zionato sul piano del vassoio di carico, diretta-
mente sotto il pannello stesso.

Nella sua configurazione base e per avere un cor-
retto, fluido e lineare ciclo di lavoro, la linea e
composta da un carrello porta bobine per PVC,
un gruppo di carico, pressa, gruppo di scarico
con tre vassoi in rotazione sui vari elementi.

Il gruppo di carico, posizionato su piattaforma
elevatrice, € dotato di rulli e catene di trasporto
laterali, stazione di taglio e barra di stesura della
foglia di rivestimento con pinze pneumatiche.

La stessa barra , movimentata su guide lineari a
ricircolo di sfere, € equipaggiata con un sistema
di lettura a scansione ottica atto a rilevare la po-
sizione dei pannelli caricati sul vassoio sotto-
stante in fase di preparazione.

La pressa e dotata di un sistema di catene e rulli
per il trasporto dei vassoi su due diverse altezze:
ad altezza di carico sopra il piano di pressatura ed
una seconda sotto alla pressa stessa per con-
sentire la rotazione ed il ritorno dei vassoi alla sta-
zione di carico.

La macchina presenta un piano mobile inferiore
dotato di una moltitudine di pioli , o pin, vertica-
li che possono essere singolarmente disposti su
due altezze diverse all’interno della pressa.

Una barra di comando, gestita con un movimen-
to speculare alla barra di lettura della stazione di
carico dalla quale riceve i dati sulla disposizione
dei pannelli sul vassoio, provvede ad azionare
detti pioli attivandoli nella posizione alta in corri-
spondenza dei tasselli occupati dai pannelli.

Il gruppo di scarico €, similarmente a quello di ca-
rico, costituito da vie di guida a rulli folli e catene
gommate di trasporto installati su di una piatta-
forma elevatrice idraulica.

L'impianto base puo essere integrato con qual-
siasi sistema di automazione, cambia bobine au-
tomatico,taplett di carico, scaricatore con ribal-
tatore , tappeti o rulliere di trasporto, interamen-
te gestito da un unico pannello di controllo con
tastiera grafica, nella quale vengono impostati
tutti i parametri necessari alla corretta esecuzio-
ne dei cicli di lavoro e costantemente visualizza-
te le condizioni di stato della macchina in tutte fa-
si di lavorazione.

3D COVERING PRESS

TYPE AFT/PS

The 3D covering line model AFT/PS has been de-
signed to offer to the market a very high produc-
tive machine, simple in its manage and, at the sa-
me time, able to save labour.

One of the main problems to face in this specific
field is the need to use counter-shapes (usually
veneer, plywood or other partially permeable ma-
terials , smaller than the panels to be covered and
of adequate thickness) to raise the panels from
the press platen so to cover the edges as well.
Lately, as the made-to-measure furniture is ‘in’,
the panel sizes and profiles are keeping on in-
creasing and diversifying. This aspect requires a
very high quantity of counter-shapes that, even if
made using poor material, have a certain cost,
need enough room for stock and, above all, have
to be replaced very often slowing production
down.

Now ORMAMACCHINE has found a definitive so-
lution: no necessity to use counter-shape any-
longer. Beneath the panel the machine automati-
cally creates a suitable support whose dimen-
sions and thickness are in accordance with the
features of any panel placed on the loading tray.
To guarantee a correct, smooth, linear working
cycle, the standard line is composed of PVC un-
winding unit, loading group, press, unloading
group with three trays revolving on different ele-
ments.

The loading group, placed on the lifting platform,
is equipped with rollers, sliding side chains, cut-
ting unit crosswise bar plus pnuematic pins. This
bar, moved by spherule-circulation linear guides,
is equipped with an optic-scan reading system
able to detect the position of the panels loaded
on the tray in the preparation phase.

The press is fit with a tray transport roller/chain
system at two different heights: one at the platen
loading height and one beneath the press so to
allow the rotation and the return of the trays to the
loading unit. The machine has a lower movable
platen with several vertical pins which can be po-
sitioned one by one at two different heights insi-
de the press.

A control bar, managed by the mouvement spe-
cular to the reading bar of the loading group from
which the panel placing data come, activates the
pins at the high position in correspondence to the
nog panels.

The unloading group, as well as the loading one,
is composed by free roller and rubbered chain
conveyor placed on the hydraulic lifting platform.
The standard line can also be integrated by any
automatization device, automatic PVC roller ex-
changer, loading taplet, exchanger plus tipper,
belt or roller transport unit, all managed by one
only keyboard control unit where to set all neces-
sary paramethers allowing the correct running of
the working cycles and where to check the ma-
chine and working status.



PRESSE POUR REVETEMENT
TRIDIMENSIONNEL (3D) MODELE AFT/PS

La ligne de revetement tridimensionnel AFT/PS
est née pour offrir au marché une machine trés
productive, simple en sa gestion et garantissant
une réduction importante de main-d’ceuvre.

L'un des problémes le plus gros dans le secteur
est la nécessité d’utiliser des contre-gabarits de
support (panneaux en contreplaqué, agglomeré
ou en matériel partiellement perméable de dime-
nions inférieures de quelques millimétres au pan-
neau a reveter et d’épaisseur approprié) dont ta-
che est de soulever les panneaux de la table de
travail pour reveter le bord aussi.

En outre, dés que les meubles sur mesure sont de
plus en plus en vogue, les dimensions des pan-
neaux continuent a augmenter et a se différencier.
Et donc, voila la nécessité d’utiliser une grande
quantite de contre-gabarits qui, meme si réalisés
en ‘matériel pauvre’, ont un couts non indifférent,
ils requérissent aussi bien d’'un grand espace
pour le stockage et I'opérateur doit les changer
continument ralentissant ainsi la production.
Alors, la nouvelle proposition de ORMAMACCHI-
NE trouve une solution définitive : on ne doit plus
utiliser de contre-gabarits parce que la machine
elle-meme pourvoit a créer automatiquement au
dessous du panneau un support de dimensions
et hauteur appropriés selon les mesures de la pie-
ce placée sur le plateau de chargement.

La configuration standard qui permet un cycle de
travail correct, fluide et sans problemes com-
prend : chariot de support pour PVC, groupe de
chargement, presse, groupe de déchargement a
trois tables en rotation sur les éléments.

Le chargement, placé sur la plateforme élévatri-
ce, est doté d’un groupe de rouleaux et chaines
de transport latéraux, d’un systéme de coupe et
d’une barre pour I'établissement du revetement
par pinces pnéumatiques. La barre, se mouvant
sur des guides a billes circulantes, est équippée
d’un systéme de lecture optique pour mieux rele-
ver la position des panneaux sur la table inférieu-
re pendant la préparation.

La presse est dotée d’un systéme a chaines et
rouleaux pour le transport des tables a deux hau-
teurs différentes : hauteur de chargement au
dessus du plateau de pressage et hauteur au
dessous de la presse pour la rotation et pour le
retour des tables a la station du chargement. La
machine présente un plateau mobile inférieur do-
té de plusieurs ‘pins’ verticaux a placer singulie-
rement a deux hauteurs a l'intérieur de la presse.
Une barre de commande, gérée par le mouve-
ment spéculaire a la barre de lecture de la station
de charge de laguelle elle recoit les données de
la disposition des panneaux sur la table, entraine
les pins a la position haute en correspondance
des chevilles occupées par les panneaux.

Le groupe de déchargement, comme celui de
chargement, est doté de voies de guide a rou-
leaux libres et de chaines gommées de transport
placées sur une plateforme hydraulique.

La ligne standard peut avoir n’importe quel syste-
me d’automatisation, changeur automatique de
PVC, taplet de charge, déchargeur basculant, ta-
piz ou voies a rouleaux de transport : tout ceci
géré par une seule table de commandes a clavier
graphique ou’ établir tous les paramétres néces-
saires au bon fonctionnement des cycles de tra-
vail et ou’ voir les conditions de la machine dans
les différentes phases de travail.

PRENSA PARA REVESTIMIENTO

3D MODELO AFT/PS

La linea de prensado para revestimiento tridi-
mensional AFT/PS nace con la filosofia de ofer-
tar al mercado una maquina altamente producti-
va, simple en su gestién y que, al mismo tiempo,
permita un substancial ahorro de mano de obra.
Uno de los mayores problemas que se presenta
en este sector es la necesidad de utilizar contra-
plantillas de soporte (paneles en contrachapado,
aglomerado u otro material parcialmente per-
meable, de adecuadas dimensiones y espesor),
que levanten la pieza a revestir para poder efec-
tuar el revestimiento de los cantos.

En estos Ultimos tiempos las partidas se van re-
duciendo en cantidad y, debido a la produccién
que cada dia se hace mas a medida, aumenta al
contrario la diferenciacién de las dimensiones.
Todo eso hace necesario el empleo de una con-
siderable cantidad de contraplantillas que, aun-
que realizadas con materiales pobres, tienen un
coste notable, necesitan de mucho espacio para
su estocaje y, sobre todo, su continuo cambio ra-
lentiza de forma drastica el proceso de trabajo y
la capacidad de produccién.

Esta nueva propuesta ORMAMACCHINE resuel-
ve el problema en modo definitivo: la maquina le-
vanta automaticamente en el modo mas idéneo
las piezas a trabajar de forma que, una vez en-
tradas en la prensa, estén correctamente sopor-
tadas.

En su configuracion base, para obtener un cor-
recto y lineal ciclo de trabajo, la prensa esta com-
puesta de una carretilla portabobinas, un grupo
de carga, la prensa, un grupo de descarga vy tres
bandejas en rotacion.

El grupo de carga esta compuesto de mesa ele-
vadora, rodillos y cadenas de transporte, corte y
sistema de alimentacion del PVC con pinzas neu-
maticas.

En la misma barra, que se mueve sobre guias li-
neales a recirculacion de bolas, estd montado un
sistema de lectura éptica para tomar la posicion
de los paneles sobre la bandeja de carga.

La superficie de cada bandeja estda compuesta
por “tarugos” en plastico.

En la prensa hay dos sistemas de transporte en
cadenas y rodillos a dos diferentes alturas: la su-
perior para consentir la carga del bandeja; la in-
ferior para el retorno de la zona de descarga a la
de carga.

El plato movil inferior esta equipado, en toda su
superficie, con pernos que pueden ser activados
en posicioén alta o baja.

Una barra al interior de la prensa recibe las infor-
maciones de la disposicion de los paneles y co-
loca en posicion alta los pernos en correspon-
dencia de los tarugos de la bandeja ocupados
por lo paneles.

El grupo de descarga, como el de carga, se com-
pone de mesa elevadora, rodillos y cadenas de
transporte.

La linea base puede ser integrada con varios si-
stemas de automacion (por ej.: cambio bobinas
automatico, “taplet” de carga, descargador vol-
teador, tapetes o rodillos de transporte) manda-
dos por un Unico panel de control con teclado
gréafico a pantalla tactil; en este panel se progra-
man todos los parametros y se visualiza con-
stantemente el estado de la maquina en cada fa-
se del proceso.

MPECC ANA OBJINLIOBKN

3D MOJENb AFT/PS

lMpeccoBanbHas NUHWA ANS TPEXMEPHON O6MULIOBKM
AFT/PS 6bina co3gaHa C Lenblo BbiMycka Ha PbIHOK
BbICOKOMPOM3BOANTENbHON MaLUMHbI, KOTOPOW NErko
ynpaBnsaTh, U KOTOpas B TO Xe BPeMA MO3BOMANT
CYLLECTBEHHO COKPaTUTb Pacxofbl Ha paboyyto cusy.
OpHa 13 OCHOBHbIX TPYAHOCTEW OTpacnM Bbl3BaHa
HEobX04MMOCTbI0 0653aTeNIbHOr0 MCMONb30BAHNS
OMOpPHbIX LWA6MIOHOB (MaHefien COOTBETCTBYHOLIEN
TONWMHBI M3 haHepbl, CTPY>XXKOOEeTOHa 1 Apyroro
4acTMYHO BOAOMPOHMLAEMOro Martepuana, AnuHa
CTOPOHbI KOTOPbIX HA HECKOIbKO MUMIMMETPOB MeHbLLE
ANWHbI CTOPOHbI 06/NLOBEIBAEMON NaHenu), KoTopble
noAHMMAIOT naHenu ¢ paboyero ctona, YTo6bI
BbINOMHUTbL 06MMLIOBKY H0KOBOI NOBEPXHOCTY.

B nocnepHee Bpemst napTiM CTaHOBSTCS BCE MeHbLUe, B
TO Xe Bpemsi, 6bnarogaps Moge Ha Mmebenb no
VHAVBMAYanbHOMY 3aKasy, pasmepsl 1 opma naHenen
CTaHOBATCS BCe 60siee pa3HOO6pasHbIMM.

B cBA3M c 3Tum nosBnseTcad Heob6X0[MMOCTb
1CMOMb30BaTb 3HAYUTENbHOE KONMUYECTBO LUAbMIOHOB,
KOTOpble, HECMOTPS Ha AeleBW3HY maTepuana,
TpebyIoT 60MbLIMX PACXOS0B 1 HYXAAIOTCA B MECTE ANs
XpaHeHus, W, camoe rnaBHoe, WX Heob6XoAUMO
MOCTOSAHHO MEHATb, YTO TOPMO3UT MPOWU3BOACTBO W
OTPULATENbHO CKa3blBAETCS HA MPON3BOANTENBHOCTH.
Hosoe npeanoxenne komnaHun ORMAMACCHINE
OKOHYaTesIbHO paspewmT 3Ty npobnemy: Aeno B TOM,
47O 6OrblUe He TpebyeTcs MCNoNb30BaThb Kakue-nnbo
WabnoHbl, MOCKOMbKY MallMHa CamOCTOATENbHO 1
aBTOMATMYeCKM CO3AaeT Onopy Hagnexalyen BbICOTbI 1
pa3mepa Ans naHenn noboro pasmepa, AaHHas ornopa
yCTaHaBNWBaeTCA Ha MAWTY 3arpy304HOr0 n0TKa,
HenocpeCTBEHHO NOA NaHenb.

basoBas KoHdurypaums gana  obecneyeHus
MpPaBMNbHOrO, MMABHOrO W MOCNeA0BaTENbHOTO
paboyero uukna, npegycMatpuBaeT TeNnexky Ans
PYNIOHOB MONMBMHWNIXNOPWAA, 3arpy304HbIn y3en,
npecc, pasrpy3oyHbii y3en ¢ TPema NoTKamu,
BPALLAIOLMMICA HAZ PA3NIMYHBIMK 3NIEMEHTAMM.
3arpy304HbI y3en, YCTAHOBNEHHbI Ha MOABEMHYIO
nnatgopmy, OCHaWeH ponukamm 60KOBbIMU
KOHBEWNEPHbIMU LIEMsIMA, CTAHLMEA PEe3KM W LITaHron
packnafpiBaHns nMcTa O6/MLOBOYHOMO MaTtepuana ¢
NHeBMaTU4ECKMM 3axBaTamy.

OTa wWTaHra, nepemewawlancs no NUHENHbIM
HanpaBAIOLMM C LIAPUKOBBLIM MEXaHW3MOM, OCHaLLeHa
CHUTBIBAIOLLENA CUCTEMON OMTUYECKOro CKaHMPOBaHWS
ANs onpeAenieHns NonoXeH!s naHenei, 3arpyXxeHHbIx
Ha HKEPACTONOXEHHBIA NOTOK Ha 3Tarne NOArOTOBKY.
lMpecc OCHaljeH CUCTEMON Lieneh W PONMKOB ANs
nepemeLLEeHNs MOTKOB Ha ABYX Pa3nnyHbIX YPOBHSX: Ha
BbICOTE 3arpy3ku Haf, NPeccoBasnbHO NNTON, a TaKxe
nof MpeccoMm, YTobbl IOTKM MOFNN BpawaTbCs W
BO3BPATUTLCS Ha 3arpy304HYIO0 CTaHLMIO.

B mawunHe WMeeTCs HWXHAS NOoABWXHAs NauTa co
MHOXECTBOM BEePTUKaNbHbIX KOMbIWKOB, KOTOPbIE
MOXHO PacnonoXuTb Ha [BYX PasnuyYHbIX YPOBHSX
BHYTpU npecca.

CeasbiBatowmii 6pyc, nepemeLyaLninics 3epkanbHo
OTHOCUTENbHO LWITAHTWN CYUTLIBAHUA 3arpy304HOI
CTaHuWu, ¢ KOTOPOW OH Mony4yaeT AaHHble O
pacnonoXeHun naHenein Ha NoOTKe, W MOAKMOYaeT
BbllleyKa3aHHble KOMbIWKK, 3afeNCTBOBAB UX B
BbICOKOM MONOXEHMN B COOTBETCTBUM C y4acTKamm,
3aHATLIMK NaHensMu.

Pa3rpy3o4Hblii y3en, nofobHO 3arpy3o4HOMY, COCTONT
W3 TPaHCMOPTEPOB C XONOCTHIMM POSIMKaMU W
06pe3nHEeHHbIMM KOHBENEpPHbIMM yensmu,
YCTAHOBMIEHHbIMA Ha rMAPaBANYECKON MOABEMHON
nnatdgopme.

basoBas ycTtaHOBKa MOXET OblTb MOMOMHEHa 060N
CMCTEMOI aBTOMATUKW, aBTOMATUYECKUM YCTPOCTBOM
CMeHbl PYNIOHOB, 3arpy304HbIM MPUCMOCOBNEHNEM,
pasrpy304HbIM YCTPOACTBOM C OMPOKMAbIBATENEM,
NEHTOYHBIMU WNN PONUKOBBIMW KOHBeWepamu,
yrpaBneHne YCTaHOBKOW OCYLIECTBNAETCA C OfHOM
MaHenu ympaeneHns C rpacuyeckon KnaemaTypow, ¢
KOTOPOI BBOAATCA BCE NapameTpbl, HE06XOANMbIE ANS
MPaBMIbHOTO BbIMOMHEHNS PaboYNX LMKOB, HA NaHem
MOCTOSIHHO BbICBEYMBAIOTCS COCTOAHWUA MalUMHBI Ha
BCEX paboumx aTanax.



SIS

* PRESSA A MEMBRANA CON SISTEMA “PIN SYSTEM” CON RICIRCOLO A 3 VASSOI

* MEMBRANE PRESS WITH AUTOMATIC PIN SYSTEM AND 3 RECIRCULATING TRAYS

* PRESSE A MEMBRANE AVEC SYSTEME PIN SYSTEM ROTATIF A 3 TABLES

* PRENSA DE MEMBRANA CON SISTEMA PIN SYSTEM Y RECIRCULACION A 3 BANDEJAS

* MEMBPAHHbI/ NMPECC C CUCTEMOW “PIN SYSTEM” C PELIMPKYNIALIMEN 11 3 TOTKAMW O
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e La versione della fotografia si riferisce al “modello FIERA”
con carteratura disponibile su richiesta come optional.
La versione standard prevede una griglia di protezione per il corpo pressa.

e The picture is referred to the “EXHIBITION model”” with protections
which is available upon request as optional extra.
The standard version foresees one protecion grid for the machine

e La photo se référe au “modéle FOIRE” équipé d’un carter de protection
qui est disponible comme option.
La version standard prévoit une grille de protection pour la machine.

e La foto montra el “modelo FEIRA” provisto de un carter de proteccion
que es disponible como opcion.
La version standard prevee una grilla de proteccion de la maquina.

* BapuaHT, nokasaxHbiii Ha ghoTorpaghum, oTHocuTes k Mogenm "FIERA",
KOXYX MOCTaB/IAETCA M0 TPEBOBaHMIO B KA4ECTBE [OMOMHNTENLHOIO MPUCTIOCOOTIEHNS.
B cTaHgapTHOM BapuaHTe Ha Kopryce npecca npeaycmaTpusaeTcs 3alyuTHas pelueTka.
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1 Magazzino a due stazioni per PVC (opzionale: magazzino multi-stazione vedi pag. 8)

Double PVC unroller and cutting device (option: multi-rollers station, see page 8)

Magasin a deux stations pour PVC (accessoire a option : magasin multi-stations voir page 8)
Deposito a dos estaciones para PVC (accesorio opcional : deposito multi-estaciones ver pag. 8)
MaraauH ¢ AByMS! CTaHLMSMI SIS NONMBUHWXIOPUAR (110 TPe6oBaHMK0: MarasuH ¢ HECKOSTbKUMU
cTaHymsmu cm. cTp. 8)

4 Pressa a membrana AFT/PS
" Membrane press AFT/PS
Presse @ membrane AFT/PS
Prensa de membrana AFT/PS
Mem6panHbii npecc AFT/PS

5 Quadro comandi
“ Control board
Table commandes
Cuadro de mandos
LUt ynpaBnexus

2 Gruppo di carico con trascinamento (vedi dettaglio pag. 8)
"~ Loading group (see detail at page 8)
Groupe de chargement et de trainement (voir detail page 8)
Grupo de carga con arrastre (ver detalle pag. 8)
3arpy304Hblii y3en ¢ BONOYEHWEM (M04po6HOCTY cM. Ha CTp. 8)
6 Gruppo di scarico
“ Unloading group
Groupe de déchargement
Grupo de descarga
Paarpy3o4Hbiii y3en

.3 Banco di preparazione
Lay-up table

Table de préparation
Banco de preparacion
CTon AnA NOAroToBKM




SCHEMA DI FUNZIONAMENTO DEL CICLO DI LAVORO - WORKING CYCLE DESCRIPTION - SCHEMA DE FONCTIONNEMENT DU CYCLE DE TRAVAIL

’operatore ha completato la preparazione del materiale sul
vassoio n. 3 e la macchina in automatico ha posizionato il

PVC. Il vassoio n. 1 & fra i piani della pressa mentre il vassoio
n. 2 & posizionato nella parte inferiore della pressa. /

The operator has finished to position the working pieces on

tray no. 3 and the machine has automatic pulled and

positioned the PVC. Tray no. 1 is in the press, while tray
no. 2 is under the press.

L’opérateur vient de terminer la préparation du matériel sur la /

table n. 3 et la machine automatiquement positionne le
PVC. Latable n. 1 se trouve entre les plateaux de la presse
et la table n. 2 est placée dans la partie inférieure

de la machine.

El operador acaba de terminar la preparacion del material
sobre la bandeja n. 3 y automaticamente la maquina ha
posicionado el PVC. La bandeja n. 1 esta entre los platos de
la prensa mientras que la bandeja n. 2 esta posicionada

en la parte inferior de la prensa.

Onepatop 3aBepLuin NOATOTOBKY MaTepuana Ha notke Ne 3 1 mawmHa
aBTomaTuyecky yctaHosuna MBX. Nlotok Ne 1 HaxoauTes Mexay
nauTamu npecca, a foTok N2 2 HaX0AUTCS B HKHEN YacTi Mpecca.

1l ciclo di lavoro prevede alla fine del tempo di pressata
lo scarico del vassoio n. 1
e I'automatico carico del vassoio n. 3

When the pressing process is finished, the working cycle
foresee to unload tray no. 1 and to load tray
no. 3 into the press.

Le temps de pressage échu, le cycle de travail prévoit le
déchargement de la table n. 1 et automatiquement le
chargement de la table n. 3.

Al final del tiempo de prensada el ciclo de trabajo efectua
la descarga de la bandeja n. 1y la carga automatica
de la bandeja n. 3

Pa6ounii LKn npefycMaTpuBaeT no 3aBepLUEHIM NPeCcoBaHNs
pa3rpy3ky notka Ne 1 1 aBTomaTinyeckyto 3arpysky notka Ne 3

La piattaforma di carico si abbassa per ricevere

il vassoio n. 2. Il vassoio n. 1 viene abbassato dalla
piattaforma elevatrice di scarico

per la traslazione sotto la pressa.

The loading scissor lift lowers in order to receive tray no. 2.
Tray no. 1 is lowered by the unloading scissor lift in order to
allow its transfer under the press.

La plateforme de chargement se baisse pour recevoir la table
n. 2 La plateforme élévatrice de déchargement fait baisser la
table n. 1 pour la translation au dessous de la presse.

La plataforma de carga se baja para recibir la bandeja n. 2

La plataforma elevadora de descarga baja la bandeja n. 1
para la traslacion bajo de la prensa .

3arpy3oyHas nnatcgopma onyckaeTcs Ans 3arpy3ku notka Ne 2.
Jlotok Ne 1 onyckaeTcs npu noMoLyyM pasrpy304HON NOSLEMHON
nnatopmbl 4N NEPEMELLEHNS MO Npecc.



La pressa sta pressando il vassoio n. 3 e la piattaforma di
scarico posiziona il vassoio n. 1 sotto la pressa.

The press is working with tray no. 3 and the unloading
scissor lift sends tray no. 1 under the press.

La presse est en train de presser la table n. 3
et la plateforme de dechargement positionne la table
n. 1 au dessous de la presse

La prensa esta prensando la bandeja n. 3 vy la plataforma
de descarga posiciona la bandeja n. 1 bajo de la prensa.

Viget npeccosatne notka Ne 3 u pasrpysoyHas nnatopma
ycTaHasnmeaet notok Ne 1 nog npecc.

La piattaforma di carico posiziona il vassoio n. 2
nella zona di preparazione e carico in maniera tale
che I'operatore inizi nuovamente la Fase A.

The loading scissor lift positions tray no. 2 in the
lay-up area in order to allow
the new start of phase A.

La plateforme de chargement déplace la table
n. 2 dans la zone de préparation et de
chargement ainsi que I'opérateur puisse
commencer encore une fois la Phase A.

La plataforma de carga posiciona la bandeja n. 2
en la zona de preparacion y de carga para que el
operador pueda empezar la Fase A otra vez.

3arpy3oyHas nnatgopMa yctaHaBnmBaeT noTok Ne 2 B
30Hy MOATOTOBKM W 3arpy3Ku, 4To6bl ONepaTop BHOBb
Hayan BbinonHeHue JTana A.

Il vassoio n. 3 viene scaricato
e contemporaneamente si carica il vassoio n. 2

Tray no. 3 is unloaded and at the same time tray no. 2
is sent into the press.

On décharge la table n. 3 et, au meme temps,
on charge la table n. 2.

La bandeja n. 3 se descarga y,
en el mismo tiempo, la bandeja n. 2 se carga.

Jlotok Ne 3 pasrpyxaetca
11 OHOBPEMEHHO 3arpyxaetcs 10Tok Ne 2
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Gruppo di carico con trascinamento
del PVC e scansione in simultanea del
materiale da rivestire per il
conseguente settaggio in automatico
del PIN SYSTEM in pressa

Loading group with PVC pulling and
simultaneous scanning of the working
pieces in order to set the automatic
PIN SYSTEM in the press

Groupe de chargement et de
trainement du PVC avec scansion
simultanée du matériel a reveter
et établissement automatique

du “PIN SYSTEM” dans la presse

Grupo de carga con arrastre del PVC
y barrido simultaneo del material

a revestir para la regulacion
automadtica del PIN SYSTEM

en la prensa

3arpy304Hblii y3en ¢ Bonodenmem MBX 1
OfHOBPEMEHHOE CKaHMPOBaHMe
0611LOBLIBAEMOrO MaTepuana Ans
nocneaytoLein aBToMaTN4ecKon
HacTpoiiku cuctemsl PIN SYSTEM npecca

Magazzino Multi Stazioni
rotante per PVC

PVC multi-rollers station

Magasin rotatif
multi-stations pour PVC

Depdsito multi-estaciones
basculantes para PVC

Bpatarowyuiics marasuH ¢
HECKOMbKMMY CTaHLMSIMN
ans NBX



CARATTERISTICHE TECNICHE - TECHNICAL FEATURES - DONNEES TECHNIQUES - TECNICOS - TEXHUYECKWE XAPAKTEPUCTUKI

Dimensioni e Dimensions e Dimensions ® Dimensiones ® Pasvepb! mm 2900 x 1340 3200 x 1340

Dimensioni max pannello con rivestimento 3D

3D PVC Coating - Largest panel dimensions

Dimensions maximum du panneau avec revétement tridimensionnel mm 2800 x 1240 3100 x 1240
Dimensiones max panel con revestimento 3D

Makc. pasmepbl naHenu ¢ 06nuuoskoit 3D

Spessore massimo di lavoro (pannello + controsagoma)

Max working thickness (panel + template)

Epaisseur maximum de travail (panneaux + supports) mm 70 70
Espesor maximo de trabajo (panel + plantilla)

MakcvmanbHas paboyas TonwumHa (naHenb + WaboH)

Pistoni e Pistons e Verins  Pistones e MopwHeii N. 8 10

@ mm 140 140
Corsa e Stroke e Course ® Recorrido © Xog mm 200 200
Tonn © Ton © Tonnes e Toneladas ® ToHHbI 400 500
kg/cm? e Kr/cm? 6 8
Assorbimento Totale e Total Consumption e Consommation Totale kW 72 80

Absorcion Total ® O6was nornowaemas MOWHOCTb

Peso totale ¢ Total weight » Poids total  Peso total ® O6wuii Bec kg 23500 29000
@ Larghezza » Width  Longueur ¢ Largura e LUupuna (B) mm 2700 2700
® Lunghezza  Lenght e Largeur ® Ancho e [inuHa (A) mm 11500 12400
@ Altezza « Height e Hauteur e Altura ® Boicota (C) mm 2860 2860

Altezza di lavoro ® Working height e Hauteur de travail
Altura de trabajo  Pa6o4as Bbicota (D) mm 950 950

@ Quadro comandi escluso ¢ Cabinet control excluded « Tableau de controle exclus * Cuadro de mandos excluido e IMaxens ynpasneHus He BKIIOYeHa

« | dati non sono impegnativi e possono essere modificati senza preavviso da parte del costruttore. « The characteristics are not binding and may be modified or changed without notice from
the manufacturer. » Les donnees techniques sont indicatives et sans engagement de notre part. » Caracteristicas y datos técnicos que se refieren no son empenativos y pueden ser variados por
parte del constructor sin aviso. ® [JaHHble Heo6s3biBatoLyye. VI3roToBUTESb MOXET U3MEHUTD UX 663 MPEABAPUTENTBHOTO YBEJOMIIEHNUS.
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ESEMPIO DI COMPOSIZIONE - COMPOSITION EXAMPLE - EXEMPLE DE COMPOSITION - EJEMPLO DE COMPOSICION - MPUMEP KOHCTPYKLIK
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Magazzino multi stazioni rotante per PVC

PVC multi-rollers station

Magasin rotatif multi-stations pour PVC

Déposito multi-estaciones basculantes para PVC
Bpatatowmitcs marasuH ¢ HecKonbKumu cTaHumamu ans MNBX

Gruppo di carico vassoio
Tray loading group

Groupe de chargement de table
Grupo de carga bandeja

Y3en 3arpysku notka Vista da A
View from A

N. 3 vassoi Vue de A

No. 3 trays Vista por A

N. 3 tables BugcA

N. 3 bandejas

3 notka

Pressa AFT/PS

Press AFT/PS

Presse AFT / PS

Prensa AFT/PS

Mpecc AFT/PS

Gruppo di scarico vassoio

Tray unloading group

Groupe de déchargement de table
Grupo de descarga bandeja

Y3en pasrpy3ku notka

Scaricatore a depressione a ribaltamento + rulliera

Depression tilting unloader + roller conveyor

Déchargeur basculant & dépression + voie a rouleaux
Descargador a depression con volteador + via a rulos
BakyymHoe onpokuapiBatoLLeecs pasrpy304HOe YCTPONCTBO + POsibraHr



GRANULATORE PER PVC

A richiesta puo essere fornito questo utile accessorio. Il granulatore
a lame e una macchina concepita per tagliare, granulare pezzi e
scarti di materiale plastico con il minimo dispendio di energia.

La macchina si compone essenzialmente della tramoggia

di convogliamento, della camera di taglio e del dispositivo

di raccolta del materiale.

GRANULATOR FOR PVC

On request it is possible to supply this machine. The blade
granulator is a machine built to cut and to granulate plastic pieces
and material waste with a minimum energy consume.

The machine consists of a feeding hopper, a granulating

chamber and the equipment to collect the material.

BROYEUR DE PVC

Sur demande peut étre fourni cet accessoire utile. Le broyeur a
lames est une machine congue pour couper broyer les morceaux et
chutes de matériel plastique avec une dépense minimum d’énergie.
La machine se compose essentiellement d’un bac d’entrée, de la
chambre de coupe et du dispositif de récupération du matériel.

TRITURADOR PARA PVC

A peticidn puede ser provisto este accesorio. El triturador de hojas
es una maquina concebida para cortar y triturar piezas y desechos
de material plastico con el minimo consumo de energia. La maquina
se compone basicamente de la tolva de transporte, de la camara de
corte y del dispositivo de recogida del material.

FPAHYNATOP ANd NBX
Mo TpeboBaHuO BO3MOXHa NOCTaBKa 3TOr0 MOIE3HOr0 MPUCIOCOBEHNS. [paHynsaTop

_ C HOXamy — 3TO MaLLINHa, NPeSHA3HAYEHHAS /1 PE3KH, Pa3MesTbyeHNs! KyCKOB U OTXOL0B

nacTMacchl ¢ MUHUMAasIbHbIMK 3aTpatamu S3Heprum. Matuvra coctont 3 nnrafou;eﬁ BOPOHKMU,
Kamepbl Pe3Kky 1 npUcrocobienneM 4 coopa Matepuana.

UNA GAMMA COMPLETA DI PRESSE PER IL
RIVESTIMENTO DI SUPERFICI SAGOMATE CON
FUNZIONAMENTO ABBINATO DEPRESSIONE +
PRESSIONE. POSSIBILITA DI LAVORARE CON O
SENZA MEMBRANA.

A COMPLETE RANGE OF PRESSES FOR THE
SHAPED PANEL COVERING WITH
DEPRESSURE/PRESSURE COUPLED
FUNCTIONING. POSSIBILITY TO WORK WITH OR
WITHOUT MEMBRANE.

UNE GAMME COMPLETE DE PRESSES POUR LE
REVETEMENT DE PIECES DEFONCEES AVEC
FONCTIONNEMENT COMBINE DEPRESSION +
PRESSION. POSSIBILITE DE TRAVAILLER AVEC
OU SANS MEMBRANE.

UNA GAMA COMPLETA DE PRENSAS PARA EL
REVESTIMIENTO DE SUPERFICIES
MOLDURADAS CON FUNCIONAMIENTO DE
VACIO + PRESION.POSIBILIDAD

DE TRABAJAR CON Y SIN MEMBRANA.

TOJIHAA TAMMA TPECCOB [jJ14 OBJINLIOBKW
®ACOHHbIX [TOBEPXHOCTEW, C
COBMECTHbIM NMPUMEHEHWEM PASPEXXEHWA
1 [ABJIEHVA. BOSMOXXHOCTb PABOTbLI C
MEMBPAHOW WV BE3 HEE.



PIN SYSTEM




