


LS Eco

La pressa LS/ECO & progettata per

realizzare, mediante I'incollaggio di

listelli, tavole di varie misure in legno

massiccio.

Il ciclo di lavoro puo essere

completamente automatico oppure

gestito manualmente dall’operatore.

La macchina & composta da:

- Caricatore completo di spintore

- Pressa con piani riscaldati ad
acqua (90°C) oppure olio (120°C)

- Gruppo di spinta frontale

- Piano di bloccaggio pezzi
(posizionato nella parte posteriore
della pressa)

- Scaricatore a profili triangolari

- Impianto di riscaldamento o
Generatore ad alta frequenza

The LS / ECO press is designed to

produce, by gluing strips, boards

of solid wood in various sizes. The

working cycle can be completely

automatic or manually managed by

the operator.

The machine is composed by:

- Loader complete with pusher

- Press with water (90 ° C) or oil
(120 ° C) heated platens

- Side pressing unit

- Workpiece clamping table
(positioned at the rear of the press)

- Unloader with triangular profiles

- Heating system or high frequency
generator

La presse LS/ECO est congue pour

fabriquer, par collage de lattes,

des panneaux de bois massif de

différentes dimensions.

Le cycle de travail peut etre

entierement automatique ou géré

manuellement par I'opérateur.

La machine se compose de:

- Chargeur complet avec pousseur

- Presse avec plateaux chauffantes a
eau (90°C) ou a huile (120°C)

- Groupe de pressage lateral

- Table de serrage des pieces
(positionnée a I'arriére de la
presse)

- Déchargeur a profils triangulaires

- Systeme de chauffage ou
générateur haute fréquence

La prensa LS/ECO esta disei’iada
para realizar paneles alistonados
en macera maciza de varias
medidas. El ciclo de trabajo puede
ser completamente automatico o
gestionado manualmente por el
operador. La maquina consta de:
la maquina son:

- Cargador completo con empujador
- Prensa con platos calentados con
agua (90 °C) o aceite (120 °C)

- Grupo de empuije frontal

Mesa de bloqueo piezas (en la

parte trasera de la prensa)

Descargador con perfiles

triangulares

- Sistema de calefacci6n o
generador de alta frecuencia

Mpecc LS/ECO 6bin paspaboTaH

[L1A N3rOTOB/IEHNA KNEEHOro WnTa

pasnnMyHoro pas3mepa 13 peek

MaCCMBHOW ApeBecuHbl. Pabounii

LMK ABNAETCA NOSIHOCTbHO

aBTOMAaTU3MPOBAHHbIM, UIN XE, NpK

HeobX0AMMOCTH, pasnnyHble dasbl

MOTyT yNpaBnATLCA ONepaTopoM.

CTaHoK COCTOMUT 13 CeayHoLmX

OCHOBHBbIX Y3M0B:

® Y3en 3arpy3ku C TonKaTenem.

® Harpesaemblii paboumin cTon (Boga
90°C, macno 120°C, Bbicokan
yacToTa).

® Y3en (hpoHTaNbHOrO NPeCccoBaHmA

® bawmak 610KMpOBKY AeTanen.

® Pa3rpy3o4Hblii cTON U3
TpeyronbHoro npocuna

® [1apaBnMyecKne 1 aNeKTPOHHbIE
610K, ANA yNPaBNeHNA N KOHTPONA
06paboTku.

® YCTaHOBKa Harpesa Ui reHepaTop
BbICOKOMN YaCTOThI.




La pressa LS/CA/ECO deriva
direttamente dalla LS/ECO alla
quale & stato aggiunto un sistema
di alimentazione dei listelli ed un
gruppo automatico di incollaggio

Questa versione € composta da:

- Piano d’appoggio listelli

- Unita di spalmatura colla a rullo
verticale

- Sistema di composizione dei
pannelli

- Caricatore con spintore

- Pressa

- Scaricatore a profili triangolari

The press LS/CA/ECO comes directly
from the LS/ECO to which has been
added a feeding system of the strips
and an automatic gluing unit

This version consists of:

- Table for feeding of the ledges

- Vertical roller glue spreading

- Panels’ composition system

- Loader with pusher

- Press

- Unloader with triangular profiles

La presse LS/CA/ECO dérive
directement de la presse LS/ECO
a laquelle a été ajouté un systeme
d’alimentation des liteaux et un
groupe automatique d’encollage

Cette version comprend

- Table d’alimentation des liteaux

- Unité d’encollage a rouleau vertical

- Systéeme de composition des
panneaux

- Chargeur avec pousseur

- Presse

- Déchargeur a profils triangulaires

La prensa LS/CA/ECO deriva
directamente de la LS/ECO a la
que se ha afiadido un sistema de
alimentaci6n de los listones y un
grupo automatico de encolado

Esta versi6n consta de:

Equipo de alimentacion de los listones

Unidad de encolado con rodillo
vertical

Sistema de composicién de los
paneles

Cargador con empujador

Prensa

Descargador de perfiles triangulares

IMpecc LS CA/ECO 6bin paspaboTaH

Ha ocHoBe LS/ECO, k koTopomy 6bina

pobaBneHa cucTema nogayn namenen

1 OOWH aBTOMATUYECKNIA y3en

HaHeceHuNn Knes.

OTa BepcvA BKIOYaeT:

o CTon pa3meLLeHmna peek

® Y3en HaHeCEeHWA KneA ¢
BEPTVKaNbHbIM BaJINKOM

e CucTema CocTaBfeHV A naHenei

o CToOn 3arpy3ku ¢ MEXaHU4EeCKUM
TonKaTenem

® [Ipecc

® Pasrpy304Hblii CTON U3
TpeyronbHoro npocuna

LS cA/ECO




GRUPPO DI CARICO A TAPPETO

BELT CONVEYOR LOADING
GROUP

GROUPE DE CHARGEMENT
A TAPIS

GRUPO CARGADOR CON TAPIZ

TPAHCMOPTEPHbIN Y3EN
3ATPY3KU

LS caA/ECO

La pressa LS/CA/ECO deriva

direttamente dalla LS/ECO alla

quale & stato aggiunto un sistema di

alimentazione dei listelli ed un gruppo

automatico di incollaggio

Questa versione & composta da:

- Tappeto di alimentazione listelli

- Unita di spalmatura colla a rullo
verticale

- Sistema di composizione dei
pannelli

- Caricatore con spintore

- Pressa

- Scaricatore a profili triangolari

The press LS/CA/ECO comes directly

from the LS/ECO to which has been

added a feeding system of the strips

and an automatic gluing unit

This version consists of:

- Belt feeding system

- Vertical roller glue spreading
Panels’ composition system

- Loader with pusher

- Press

- Unloader with triangular profiles

La presse LS/CA/ECO dérive
directement de la presse LS/ECO
a laquelle a été ajouté un systeme
d’alimentation des liteaux et un
groupe automatique d’encollage

Cette version comprend:

- Tapis d’alimentation liteaux

- Unité d’encollage a rouleau vertical

- Systeme de composition des
panneaux

- Chargeur avec pousseur

- Presse

- Déchargeur a profils triangulaires

La prensa LS/CA/ECO deriva

directamente de la LS/ECO a la

que se ha anadido un sistema de

alimentaci6n de los listones y un gru

po automatico de encolado

Esta versi6n consta de:

- Tapiz de alimentacion de los
listones

- Unidad de encolado con rodillo
vertical

- Sistema de composicién de los
paneles

- Cargador con empujador

Prensa

- Descargador de perfiles
triangulares

Mpecc Tvna LS/CA/ECO 6bin

paspaboTaH Ha ocHoBe npecca LS/

ECO, k koTopomy 6bina fo6asneHa

cucTema 3arpysku ¢ IEHTOYHbIM

TPaHCNOPTEPOM 1 aBTOMATUHECKUI

Y3€I HaHECEHNA KneA.

OTa BepcuA BKIIOYaeT:

* (ObopynoBaHvie 41A NoAaYn peek ¢
TPaHCMOPTEPOM.

® Y3en HaHeCeHWA KNneA PorMKoMm,

® CucTema CoCcTaBneHnA naHenein.

® CTON 3arpy3Kku ¢ MEXaHN4eCKnM
TomnKaTenem.

e [lpecc.

® Paarpy3oyHblii cTON U3
TPEeyronbHOro npocuna




Questa linea e stata concepita con un
sistema di preparazione orizzontale a
cinghie. L’operatore puo con questo
sistema preparare i listelli secondo le
sue esigenze di pannelli.

Una volta composto il carico, i listelli
saranno trasferiti automaticamente
nel gruppo d’incollaggio, di
composizione e di carico.

This line has been designed with

an horizontal preparation system by
chains. With this solution the operator
can prepare the ledges according to
the panel requirements. Once the load
has been composed, the ledges will
be automatically transferred to

the glueing, composition

and loading groups.

Cette ligne a été congue avec un
systeme de préparation horizontal a
courroies. L'opérateur peut, avec ce
systeme, préparer les liteaux suivant
les différentes exigences

des panneaux.

Une fois composé le chargement,
les liteaux seront transférés
automatiquement dans le groupe
d’encollage, de composition

et de chargement.

Esta linea ha sido realizada con un
sistema de preparacion horizontal.

El operador puede, con este sistema,
preparar los listones segun las
medidas de los paneles.

Una vez compuestos los listones a
cargar, estos seran automaticamente
trasladados al grupo encolador, de
composicion y de carga.

CTon cucTembl NOLATrOTOBKM peek

C pemeHHo nogayeii. Onepatop

NPV NOMOLLM 3TOW CUCTEMbI MOXET
rOTOBUTb PENKU,

B COOTBETCTBUM C HEOBXOAMMBIMU
pasmepamu navenei. Mocne Toro,
Kak 3arpyska 3aseplueHa, peiku
aBTOMaTUYECKM

nepeMeLLaloTeA B y3en HaHeCeHmA
Kned, cOOpKY LUMTOB U ANA 3arpy3Kul.

GRUPPO DI CARICO A CATENE

CHAIN LOADING GROUP

GROUPE DE CHARGEMENT

A COURROIES

PREPARACION HORIZONTAL

DE CADENAS

Y3EJ1 3ATPY3KU C

PELLETKOM

LS cA/ECO




APPLICAZIONI VARIE

Questa linea e stata concepita con un
sistema di preparazione orizzontale a
cinghie. L’operatore puo con questo
sistema preparare i listelli secondo

le sue esigenze di pannelli. Una volta

This line has been designed with

an horizontal preparation system by
chains. With this solution the operator
can prepare the ledges according to
the panel requirements. Once the load

Cette ligne a été congue avec

un systeme de préparation horizontal
a courroies. L’opérateur peut, avec
ce systeéme, préparer les liteaux
suivant les différentes exigences

Esta linea ha sido realizada con un
sistema de preparacion horizontal.
El operador puede con este sistema,
preparar los listones segun las
medidas de los paneles. Una vez

CTon cycTeMbl NOLATOTOBKM Peek

C peMeHHow nopayeii. Onepatop
NPy NOMOLLM 3TOM CUCTEMBI MOXET
rOTOBUTb PENKU,

B COOTBETCTBUM C HEOBXOANMBIMU

VARIOUS APPLICATIONS composto il carico, i listelli saranno has been composed, the ledges will des panneaux. Une fois composé compuestos los listones a cargar, pasmepamu naxeneii. Mocne Toro,
trasferiti automaticamente nel gruppo be automatically transferred to le chargement, les liteaux seront estos seran automaticamente KaK peiikn pasmeLLeHbl Ha CToNe, OHM
APPLICATIONS DIFFERENTES d’incollaggio, di composizione e di the glueing, composition and loading transférés automatiquement dans trasladados en el grupo encolador, de ~ aBTOMaTMYeCKM NepeMeLLaloTCA B
carico. In uscita della pressa potra groups. le groupe d’encollage, de composition ~ composicion y de carga. A la salida y3en HaHeCEHUA KNeA, COCTaBNEeHUA
APLICACIONES DIFERENTES essere applicato un gruppo di taglio Atthe press exit, a crosswise cutting et de chargement. de la prensa se puede aplicar un 1 3arpyaki. Ha sbixone 13 npecca
longitudinale (Tl) ed eventualmente device can be applied (T1) as well En sortie de presse pourra étre grupo de corte longitudinal (T1) MOXET BbITb YCTAHOBNEH y3€n
PA3/NNYHBIE un secondo taglio trasversale (T2). as a second cutting device, but appliqué un systeme de coupe y un segundo grupo de corte npofobHoOM pacnunosku (T1) u,
NPUMEHWA In uscita del secondo taglio i pannelli lenghtwise (T2). longitudinal (T1) et éventuellement transversal (T2). npy HEOBXOAMMOCTM, BTOPOIA y3en

LS Ls/caT1 - Ls/caT?

verranno impilati tramite uno
scaricatore impilatore a tappeto.

n 1° Gruppo di taglio (optional) LS/CA/T1

Coming out from the second cutting
operation, the panels shall be piled up
throught a belt stacker.

un deuxieme tranversal (T2). En
sortie de la 2me coupe les panneaux
seront empilés par un tapis de
déchargement.

Ala salida del segundo corte, los
paneles seran apilados con un
descargador/apilador de tapiz.

nonepey4Homn pacnunosku (T2). Ha
BbIXOAE U3 y3na BTOPOW Peski,
naHenu ByayT yknagbiBaTbCA

npu NOMOLLM TpaHcnopTepa-
wrabeneyknagxu.

1° Cutting group (optional) LS/CA/T1

1° Groupe de coupe (option) LS/CA/T1
1° Grupo de corte (opcional) LS/CA/T1
1°Y3en pe3ku (gononH. o6opyaoBauHmne) LS/CA/T1

iy
I}

ﬂ 2° Gruppo di taglio (optional) LS/CA/T2
2° Cutting group (optional) LS/CA/T2
2° Groupe de coupe (option) LS/CA/T2
2° Grupo de corte (opcional) LS/CA/T2
1°Y3en pe3ku (gonosH. o6opyaosaHne) LS/CA/T2

B Scaricatore brandeggiante (optional)
Unloading stacker (optional)
Empileur automatique (option)
Descargador apilador (opcional)
OTKJ/I0HAOLYEeEeCA pa3rpy304YHOe YCTPOWCTBO (10 3aKa3sy)




Applicazione di un gruppo idraulico
di pressattura frontale su una pressa
della serie NPC per la produzione di
pannelli listellari

A standard NPC can be modified in a
edge-glueing press fitting it with side
pressing pistons.

Application d’un groupe hydraulique
de pressage latéral sur une presse
de la série NPC pour formation

des panneaux par I’encollage des
liteaux.

Aplicacion de un grupo hidraulico
lateral en una prensa

de la serie NPC.

Dispositivo para la formacion

de tableros alistonados.

YcTaHoBKa rmapaBnnyeckoro yana
(PPOHTANBHOrO NPECCOBAHNA Ha
npecc cepun NPC ana nponssoacTea
KNEEHOro uTa.

NPC/L




OPTIONAL

OPTIONS

EXTRA

OPCIONAL

DONOJIHUTENIbHOE
OBOPYAOBAHUE

T
1

 Impianto di riscaldamento con caldaia predisposta
per collegamento a bruciatore a gasolio 0 gas per
raggiungere temperature elevate.

 Gasoil or natural gas fired boiler for thermal oil in
order to reach high temperatures.

o nstallation de chauffage par chaudiére predisposée
pour branchement avec brileur a gas ou gazole pour
atteindre hautes temperatures.

* Instalacion de recalentamiento con caldera
predispuesta para conectarla con quemador a gas o
gas-oil para alcanzar temperaturas elevadas.

L4 HarpeBarou.taﬂ yCTaHOBKa C KOT/IOM, B KOTOprVI
YCTaHaBNMBAETCA ropesika, paboTaioLan Ha rase

WK BU3ENBHOM TOMNBE, AIA SOCTUKEHNA BLICOKIX
TeMneparyp.

e Particolare del generatore di frequenza.
 H.F. generator detail.

e Generateur haute fréquence.

e Particular del generador de alta frecuencia.

© CneuwanbHblii reHepaTop BbICOKON YacTOoThI

hAOA

Mok © CoH DINE

.ORMA

| 3

Impianto di riscaldamento con boiler elettrico completo di pompa di
circolazione, tubazioni di raccordo e vaso espansione.

e V/aso espansione aperto (impianto standard) temperatura acqua
90 °C oppure olio 120 °C.

Electric heater for water or thermal oil complete with pump, pipes
and open expansion tank.

° Max. temp. for water up to 90 °C.

and up to 120°C. for thermic oil.

Installation de chauffage par boiler électrique complet de pompe de
circulation, tuyaux et vase d’expansion.

o VVase d’expansion ouvert (installation standard) température de
I'eau 90 °C ou huile 120 °C.

Instalacion de recalentamiento con boiler eléctrico a agua
completo de bomba, tubos especiales y vaso de expansion.

* V/aso de expansion abierto (standard) temperatura agua 90 °C,
accite 120 °C.

HarpeBatoLuan ycTaHoBKa € aneKTpU4ecKum 6oinepom,
LIMPKYNALMOHHBIM HACOCOM, COEAMHUTENBHBIMY TPYGONpOBOAaMM 1
pacLuMpmTenbHbIM 6a4KOM.

© CTaHaapTHanA ycTaHoBKa C BOAAHbIM 6ONepoM, Temneparypa
Boabl 90 °C.

o Particolare della pressa dal quale sipud
notare il piano mobile superiore ed i pistoni
laterali supplementari (lato 1300mm).

e Detail of the press showing the upper
movable platen and the extra side pistons
(side: 1300mm).

e Détail de la presse qui montre le
plateau mobile superieur et les vérins
latéraux supplémentaires (coté 1300 mm).

e Particular de la prensa donde se puede
ver el plato movil superiori y los pistones
laterales suplementarios (lado 1300 mm).

® MparmMeHT npecca, Ha KOTOPOM

BUIHbI BEPXHAA NOABMXXHAA Nanta n
A0NOSIHUTENbHbIE 60KOBbIE UMnHOpbI

(co cTopoHbl 1300 MMm)




o Particolare del sistema di pressata laterale per
LS (optional regolazione in altezza). OPTIONAL
o Detail of the side pressing system for LS OPTIONS
(adjustement of height as optional extra).
EXTRA

 Systéme de pressage lateral pour LS (en option
réglable en hauteur). OPCIONAL
* Particular del sistema de prensado lateral para LOMNOMNHUTENBHOE
LS (accesorio: regulacion en altura). OBOPY[JOBAHVE
 [leTanu cucTeMbl (PPOHTASIbHOTO MPECccoBaHA
npecca LS ¢ BO3MOXHOCTbIO PeryMpoBKy no
BbICOTE (ONLUKA)
 Gruppo di scarico con traslazione a o Particolare della troncatrice
90° per invio dei pannelli alla successiva lavorazione. e Cutting device detail

 Détail du systéme de coupe
e Qutfeed system plus 90° transfer to forward panels o Detalle del sistema de corte
to the next processing. o [leTanb OTPE3HOrO CTaHKa

e Groupe de déchargement avec translation a 90°
pour transfert des panneaux sur machine successive.

* Grupo de descarga con traslacion a 90° para el
envio de los paneles a la siguiente elaboracion.

© [pynna BbIrpy3Kky naHenei ¢ nepemetuenve nog 90°
LA Nepefayn Ha nocneayoLLyto 06pabdoTky

o Particolare del sistema di aggancio/sgancio rapido delle
lame di spinta frontali per LS (optional).

e Detail of the front pushing blades quick hooking/unhooking
system for LS (option).

o Detail du systéme de montage/démontage rapide des
lames de poussee frontale pour LS (option).

o Particular del sistema de enganche/desengance rapido de
las chapas de empuje laterales para LS (opcional).

® OparMeHT c1CTeMbI BbICTPOro KpenseHnA nacTH
(hpoHTaNbHOrO NpeccoBaHnA cTaHka LS (onuma)




PIANO ASSEMBLATO A SERPENTINE

Temperatura max. 120 °C, Pressione specifica
dilavoro max. 3+5 kg/cm? - pressione liquido
riscaldante 2,5 ate. E composto da: A. Foglio di
alluminio sp. 10/10 mm per migliorare la finitura del
piano e per un’ottima propagazione del calore. B.
Lamiera di acciaio alta resistenza, lucida e calibrata.
C. Serpentina di riscaldamento in tubo di acciaio
trafilato a freddo a sezione rettangolare, collaudata
alla pressione di 2 bar. D. Serie di tubi interposti tra
un tubo di passaggio del liquido e I'altro, di uguale
sezione, per garantire I'uniformita di resistenza del
piano. E*. Lamiera di acciaio alta resistenza, lucida e
calibrata; (solo piano intermedio). F. Foglio di isolante
termico.

FABRICATED ASSEMBLED STEEL PLATEN

Max. temp. up to 120 °C, max. working pressure
3+5 kg/cm?, heating medium pressure 2,5 ate. It
is composed by: A. 10/1 0 mm aluminium sheet,
to improve the platen finishing and for a better heat

distribution. B. High resistance glossy planed iron sheet.

C. Heating steel coil (rectangular shape), tested at 2
bar pressure. D. Set of iron pipe fitted between the
coils (same shape) in arder to grant the platen strength
and uniformity of the platen. E*. High resistance glossy
planed iron sheet (only for intermediate platens).

F. Thermal insulation sheet.

PLATEAU EN ACIER ASSEMBLE A SERPENTINS
Température max. 120 °C, pression spécifique de
travail max. 3+5 kg/cm? - pression du liquide chauffant
2,5 ate. Il est composé de: A. Feuille d’aluminium ep.
10/10 mm appliquée a chaud pour améliorer la finition
des plateaux et pour une optimale propagation de la
chaleur. B. TFeuille d’acier haute résistance lisse et

calibrée. C. Serpentins de chauffage en tubes d’acier
percé a froid et a section rectangulaire, testés a une
pression de 2 bar. D. Série de tubes intercalés entre un
tube de passage et I'autre du liquide, de méme section,
afin de garantir I'uniformité de résistance du plateau.
E*. Feuille d’acier haute résistance lisse et calibrée
(Pour plateau intermédiaire seulement). F. Feuille
d’isolant thermique.

PLATO EN ACERO ENSAMBLADO A SERPENTIN
Temperatura max. 120 °C. Presion especifica de
trabajo 3 a 5 kg/cm?. Presion liquido recalentador

2,5 atm. Esta compuesto de: A. hoja de aluminio

esp. 10/10 mm aplicada en caliente para mejorar el
acabado de plato y para una excelente propagacion
del calar. B. lamina de acero de alta resistencia, brilla
y calibrada. C. serpentfn de calentamiento de tubo de
acero estirado en frio de seccion rectangular, probado
auna presion de 2 bar. D. serie de tubos interpuestos
entre un tubo de pasaje del liquido y el otro, con

la misma seccion, para asegurar la uniformidad

de la resistencia del plato. E*. lamina de acero de
alta resistencia, brilla y calibrada (solo para plato
intermedio). F. Una hoja de aislante térmico .

CBOPHAA M/IUTA CO 3MEEBUKOM

Makc. Temnepatypa 120° C, maxc. yaensHoe pabodee
AasneHve 3-5 kr/cv?. [laBneHue HarpeBatoLLei
xwnakocTtu 2,5 atM. CoctouT 13: A. ANlOMUHNEBOTO
JmCTa, 06ECNEYMBAIOLLETO XOPOLLYO NOBEPXHOCTHYIO
OTAENKY W XOPOLLYHO TENONPOBOAHOCTb. B.
KannbposarHoro ctansHoro ucta. C. CtanbHoro
3MeeBuKa 1A LMPKY/ALMM HarpeBaroLLeit
xuakocTu. D. YeunutenbHbix Tpy64aTbIx BCTABOK.
E*. KanubpoBaHHOro CTasnbHOr0 NUCTa, TOMbKO ANA
npoMeXxyTouHoi NanTbl. F. TennonsonAauum.

PIANO IN ACCIAIO FORATO

Temperatura massima 250 °C, Pressione specifica
di lavoro max. 30 kg/cm? pressione del liquido
riscaldamento 10 ate. E ricavato da un unico grosso
piastrone di acciaio che viene forato per creare
I'intercapedine di circolazione del liquido riscaldante
e lavorato di macchina utensile. E fornito con una
finitura superficiale molto fine.

DRILLED SOLID STEEL PLATEN

Max. temp. up to 250 °C, max. working pressure

40 kg/cm?, heating mudium pressure 10 ate. Platen
made of a single thick steel plate which is drilled to
obtain the circuit in which the heating medium flows.
The pressing surface is normally planed.

PLATEAU EN ACIER PERFORE

Température max. 250 °C, pression spécifique de
travail max. 30 kg/cm?, pression du liquide chauffant
10 ate. Il a été construit & partir d’'une unique plaque
trés grosse qui est perforée afin de créer I'espace

de circulation du liquide chauffant et il est travaillé

avec une machine-outil. Il est fourni avec une surface
tres fine.

PLATOS EN ACERO MACIZ0 PERFORADO
Temperatura max. 250 °C. Presion especifica de
trabajo 30 kg/cm?. Presion liquido de calentamiento
10 atm. Construido en una sola pieza de grueso
espesor es perforado para crear el circuito de
circulacion del liquido recalentador. La superficie
de los platos es muy fina conseguida con maguina
especial de fresado.

CTANIbHAA CBEPNEHAA NJIUTA

Makc. Temnepatypa 250 °C. Makc. yaenbHoe
paboyee nasnenme. 30 kr/cm?. [laBnexue
HarpesatoLeit xuakoctn 10 atm. Mnnta
3roTOBNEHa 3 MOHONMTHON CTANbHOM MANTI
60MbLLIOM TONLLUMHBI, NPOCBEPAEHHON ANA CO3AaHNA
KaHas0B LWMPKYALMI HarpeBatoLLEen XUaKoCTH

11 06paboTaHHOM Ha (PPE3EPHBIX LIEHTpaXx.
lMocTaBnAeTcA ¢ YACTOBO OTAENKOI paboyeit
MOBEPXHOCTU.
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STOP A2 mm.
Eeei~
A

Preparazione materiale
sul piano di carico.

Material preparation on
loading table.

Préparation matériel sur le
plateau de chargement.
Preparacion material
sobre la mesa de carga
lMoaroToBka Matepuana Ha
3arpy304HoM yTorse.

Carico materiale
Material loading

Chargement
matériel

Carga del material

3arpyska
marepmana

Pressaggio laterale

Side pressing

Pressage lateral

Presion lateral

lMpeccoBaHxne
¢hpoHTansHoe

Pressatura totale
Total pressing
Pressage total
Presion Total
lMpeccosaxmne

Fine pressata
Pressing end
Fin pressage
Fin prensado

OKoHyaHue
npeccoBanus

Carico/Scarico
Loading/Unloading

Chargement/Déchargement
Carga/Descarga

3arpyska/Bbirpy3ska

FASI DI LAVORO

WORKING CYCLES

PHASE DE TRAVAIL

FASES DE TRABAJO

PABOYUE 3TAMbI

TIPO DIMENSIONI SPINTAPRESSA | SPINTA LATERALE SPINTA BLOCCAGGIO CILINDRI PRESSA | CILINDRI LATERALI CILINDRI BLOCCAGGIO MOTORE PESO
TYPE PLATEN SIZES PRESS THRUST SIDE THRUST BLOCKING THRUST PRESS CYLIDERS SIDE CYLINDERS BLOCKING CYLINDERS MOTOR WEIGHT
TYPE DIMENSIONS PLATEAUX | PRESSION PRESSE | PRESSION LATERALE | PRESSION DE BLOCAGE VERINS PRESSE VERINS LATERAUX VERINS DE BLOCAGE MOTEUR POIDS
TIPO DIMENSIONES PLATOS | PRESION PRENSA | PRESION LATERAL PRESION PRENSOR BLOCAJE | PISTONES PRENSA | PISTRONES LATERALES | PISTONES PRENSOR BLOCAJE | MOTOR PESO
™n PA3MEPbI HAXWM NPECCA | BEOKOBOWN HAXWM BNOKUPOBOYHbIN HAXUM LIMNNHAPBI NPECCA | BOKOBLIE LIMNUHAPLI BNOKUPOBOYHBIE LMMUHAPLI | ABUTATENb BEC

LS ECO 25/13 | 2500 x 1300 mm 38,41 75t 30t 4970¢.150 mm 5040c.150 mm 3970c.150 mm 2,211,5/1,5 kW 3500 kg
LS ECO 30/13 | 3000 x 1300 mm 57,61 9t 30t 6070c.150 mm 6940 c. 150 mm 3970c.150 mm 2,211,5/1,5 kW 4200 kg
LS ECO 35/13 3500 x 1300 mm 57,61 10,5t 30t 6070c.150 mm 7940 c.150 mm 3970c.150 mm 2,211,5/1,5 kW 5000 kg

« | dati non sono impegnativi e possono essere modificati senza preavviso da parte del costruttore. e 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. e Daten sind nicht verbindlich und der Hersteller behélt sich das Recht vor, sie nach eigenem Ermessen zu &ndern. ® [laHHble He065i3bIBaIOLLME, N3rOTOBUTENB MOXET U3MEHUTb X 663 MPe/BapUTENBHOTO YBEAOMIEHMSI.

11



ALTA VELOCITA

HIGH SPEED

GRANDE VITESSE

ELEVADA VELOCIDAD

BbICOKAA CKOPOCTb

LS/V

: L'impianto per la produzione di

: pannelli listellari LS/V, & in grado

: di soddisfare anche le pit esigenti
. richieste, in termini di m%giorno di
: prodotto.

¢ 1 due punti fondamentali dai quali
siamo partiti per la realizzazione di
: questa tipologia di impianto sono:
: e Aumento della velocita di lavoro.
: e Eliminazione dei tempi morti durante
. lalavorazione.

: Tenendo sempre ben in evidenza

: questi due concetti, abbiamo costruito
* unimpianto che & in grado di produrre
: trai 300 e gli 1100 m?/giorno

¢ di pannelli

Questo risultato & ottenuto con una

: velocita di traslazione media dei

: listelli che raggiunge i 180 mt/min
e movimentando non un solo listello
: per volta, ma i pannelli gia composti.

Operando in questo modo abbiamo

la possibilita di posizionare, a pieno
regime, un listello al secondo.
L’impianto in questione &
particolarmente adatto ad aziende

che hanno una produzione piuttosto
standardizzata, in quanto I’alta velocita
di esecuzione del ciclo produttivo non
consente di modificare frequentemente
il ciclo di lavorazione stesso, a meno di
pregiudicare le performances in termini
di quantita di prodotto finito.

Tutto I'impianto & naturalmente
comandato da un processore logico
programmabile, che consente, mediante
una semplice immissione di dati, di
modificare tutte le variabili (tempi,
lunghezze dei listelli, numero dei listelli
per ogni pannello, pressione, etc.).

: The LSN line is able to fulfill most of
the requirements as far as sm/day

* production is concerned.

: Designing this line two main points
- have been taken into account:

o Working speed increase.

.o Elimination of dead times.

The result has been a line able to
: process from 300 up to 1100 sm/day
. of edge-glued panels.

This goal has been achieved running
- wood stripes at a speed up to 180

* m/min. and moving already

: composed panels instead of one

* wood stripe at a time; so doing, when
: working at full capacity, it is possible
to lay up one stripe per second.

: This line is particularly suitable for
. those factories having a standarized
: production, because the high speed

of the cycle does not allow frequent
changes in the line setting unless
by jeopardizing the performances in
terms of finished panels.

The line is controlled by a PLC
allowing to modify all the variables
(times, wood stripe lenght, wood
stripe number for every panels,
pressure etc.) by means of a simple
data input.

: L'installation pour la production de

: panneaux LS/V est en mesure de

. satisfaire les demandes les plus

. exigentes en termes de m%JOUR

. de produit fini.

: Les 2 points fondamentaux sur

* lesquels nous sommes partis pour la
réalisation de cette installation sont:

* Augmentation de la vitesse de

: travail

e Elimination des temps morts

© pendant la préparation

. Entenant toujours en évidence ces
: 2 concepts, nous avons construit une
. installation capable de produire entre
300 et 1100 m¥jour de panneaux.

Ce resultat a ete obtenu avec une
: vitesse de translation moyenne des
: liteaux qui peut atteindre 180

mt/mn et en déplacement non plus

les liteaux 1 par 1 mais par panneau

12



déja pré-composes. En operant de
cette maniére nous avons la possibilité
de positionner a plein régime les
liteaux & une moyenne de 1 séconde
chacun.

L'installation en question est
particuliérement adaptée aux usines
qui ont une production de panneaux
standardisée étant donné la grande
vitesse d’exécution qui ne consent
pas aisement les changements de
cycles fréquents en faisant baisser la
moyenne de production en produit fini.

Toute l'installation est naturellement
gerée par logique programmable qui
consent par de simples données de
modifier toutes les données variables
(temps de travail, longueur des liteaux,
nombre de liteaux par panneaux,
pression etc...).

El equipo para la produccion de
tableros alistonados LS/V puede
satisfacer hasta las mas exigentes
demandas, referidas a m? diarios de
producto.

Los dos puntos principales desde
los cuales hemos desarrollado esta
tipologia de instalacion son:

e Aumento de la velocidad de trabajo.
* Eliminacion de los tiempos de
espera durante la elaboracion.

Manteniendo siempre estos dos
importantes conceptos, hemos
realizado una instalacion que produce
entre los 300 y 1100 m?.

Se ha obtenido este resultado con
una velocidad de traslado media
de los listones que llega a 180
mt/min. sin mover los listones
individualmente sino todos los

tableros ya compuestos. :
De esta forma tenemos la posibilidad :
de posicionar, a regimen maximo, un :
liston cada segundo. :

Esta instalacion esta particularmente
indicada para fabricantes que tienen :
una produccion bastante homogénea
porqué la elevada velocidad del ciclo :
productivo no permite modificar
frecuentemente el ciclo de trabajo  :
mismo sin prejudicar la capacidad de :
la instalacion. :

Todas las instalaciones son
mandadas por un procesor logico
programable (PLC) el cual permite,
ingresando solamente los datos,
modificar todos los valores
variables como tiempos, larguras
de listones, numero de listones,
presion etc.

YcTaHoBKa iNA U3roTOBEHNA KNEEHOro
LwmTa 13 peek LS/V, cnocobHan
YAOBNETBOPUTB Camble CIIOXHbIe
TPe6GOBaHIA MO MPOV3BOANTENBHOCTY.

[iByMA OCHOBHbIMI YepTamut, OT KOTOPbIX
Mbl OTTaKVBAVCL NPV MPOU3BOACTBE
3TOro TVNa 060pyAOBaHNA, ABNAIOTCA:

® YBenuyeHre paboyei CKopoCTy.

® YCTpaHeH1e BpemMeHy NpocToes npyu
obpaboTke.

[MomHA 06 3TWX ABYX YCNOBUAX, Mbl
€03/ CTaHOK, CNOCOBHbIV MPOM3BOANTD
ot 300 5o 1100 M? naHenei B AeHb.

OTOT pesynbTaT AocTuraetca bnarofapa
BbICOKOIA CKOPOCTM FOPU30HTASTBHOTO
nepemelLLeHnA peek, KoTopan [AoCTMraeT
180M/MUH, 1 MoaaYein He Mo OLHOM peek
32 pas, a y)Ke COCTaB/IeHHbIX LLMTOB.
Pabotana Takum 06pa3om, Mbl Moay4mImn
BO3MOXHOCTb NOAABATb Ha COOPKY OfIHY

Peliky B CeKyHay.

[laHHbI CTaHOK 0COBEHHO XOPOLLO
NOAXOAWT /1A NPeAnpUATUIA C
OOHOTUMHOW CTaHOaPTU30BaHHOM
NPOLYKLEN, MOCKOMBKY

BbICOKaA CKOPOCTb BbINOMHEHNA
NPOU3BOACTBEHHOTO LKA He MO3BONAET
4acTo M3MEHATb PABOYMIA LKA, He
CHVDKaA MpU 3TOM NPOVN3BOLCTBEHHbIE
NoKasaTtesu, BbIPaXKEHHbIE B KONMYECTBE
TrOTOBOW NPOLYKLK.

BcA ycTaHoBka ynpaenAeTcA
MporpamMMypyembIM JIOT4ECKUM
MPOLIECCOPOM, KOTOPbIIA NO3BOMAET,
MOCPEACTBOM MPOCTOr0 BBELAEHNA
[LaHHbIX, NBMEHATb BCe NepemMeHHble
(BpemA, A/MHa peek, KONMYeCTBO peex,
COCTaBMAIOLLVX OfiHY NaHesb, AaBNEHMe,
UT. Aa.).

ALTA VELOCITA

HIGH SPEED

GRANDE VITESSE

ELEVADA VELOCIDAD

BbICOKAA CKOPOCTb

4500 \
3500 1. Preparazione 2. Incollatrice 3. Traslatore
Preparation Glue spreader Translation
Preparation Encolleuse Translation
A Preparacion Encoladora Translador I
. V- B 6 MoaroToBka HaHeceHne knes YlMopayva
4. Carico 5. Pressa 6. Scarico ESEMPIO 2 « EXAMPLE 2 « EXEMPLE 2  EJEMPLO 2 * MIPUMEP 2
Loading Press Unloading MoD. PROD.mt%/8h PROD.mt3/sh AxLxH
Chargement Presse Decargement
8 Carga Prensa Descarga LS/Ve25/30 820 24.60 40 x 2450 x 30
3 I 5 3arpyska Ipecc Pasrpyska LS/Ve30/30 995 29.85 40 x 2950 x 30
8 3|
3
= A B l
= A =
R = Bz 2
2 B
=" 4 ©
| === 2 a0
=re | [ |8 4 v o
2! 4 \ _
A [ 1 §
2 A — &
‘ 3500 * Impianto di riscaldamento con boiler elettrico ad olio incluso. ® Hesting system by 0il Electric boiler - Included.
* Installation de chauffage par boiler elecrtique a huile incluse. © Instalacion de recalentamiento con boiler electrico
12000 de aceite diatermico. ® BknioyeHa ycTaHoBKa Harpesa ¢ 3NeKTpU{ecKUM MacnsiHbIM 60inepom.

« | dati non sono impegnativi e possono essere modificati senza preavviso da parte del costruttore. e 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. e Daten sind nicht verbindlich und der Hersteller behélt sich das Recht vor, sie nach eigenem Ermessen zu &ndern. ® [laHHble He065i3bIBaIOLLME, U3rOTOBUTENB MOXET U3MEHUTb X 663 MPe/BapUTENbHOTO YBEAOMIEHMSI.
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