


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

- Systéme 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

[1A N3rOTOBJIEHNA KNEEHOro WnTa

pasnnMyHoro pasmepa 13 peek

MaCCMBHOW ApeBecuHbl. Pabounii

VKN ABNAETCA NOIHOCTbHO

aBTOMAaTU3MPOBAHHbIM, UIN XeE, NpK

HeobX0AMMOCTH, pas3nnyHble dasbl

MOTyT yNpaBnATLCA ONepaTopoM.

CTaHOoK COCTOMUT 13 CeayHoLmX

OCHOBHBbIX Y3M0B:

® Y3en 3arpy3ku C TonKaTenem.

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

® Y3en (hpoHTabHOro NPeccoBaHmA

® Bawmak 6110KMpoBKY feTanei.

® Pa3rpy3o4Hblii cTON U3
TpEeyronbHOro npoduna

® [1apaBnMyeckune 1 aNeKTPOHHbIE
610K, ANA yNpaBNeHNA N KOHTPONA
06paboTku.

® YCTaHOBKA Harpesa Wim reHepaTop
BbICOKOMN YaCTOThI.




La pressa LS/CA/ECO deriva The press LS/CA/ECO comes directly La presse LS/CA/ECO dérive La prensa LS/CA/ECO deriva lMpecc LS CA/ECO 6bin paspaboTaH
direttamente dalla LS/ECO alla from the LS/ECO to which has been directement de la presse LS/ECO directamente de la LS/ECO a la Ha ocHoBe LS/ECO, K koTopomy 6bina
quale & stato aggiunto un sistema added a feeding system of the strips a laquelle a été ajouté un systeme que se ha afiadido un sistema de nobaBneHa cucTema nogayn namenen
di alimentazione dei listelli ed un and an automatic gluing unit d’alimentation des liteaux et un alimentaci6n de los listones y un 1 O[MH aBTOMATWNYECKIIA y3eN
gruppo automatico di incollaggio This version consists of: groupe automatique d’encollage grupo automatico de encolado HaHECEHWI KreA.

Questa versione € composta da: - Table for feeding of the ledges Cette version comprend Esta versi6n consta de: OTa BepcvA BKIKOYaeT:

- Piano d’appoggio listelli - Vertical roller glue spreading - Table d’alimentation des liteaux Equipo de alimentacion de los listones ~ ® Cron pa3smeLueHna peek

- Unita di spalmatura colla a rullo - Panels’ composition system - Unité d’encollage a rouleau vertical Unidad de encolado con rodillo ® Y3en HaHeCEHWA KneA ¢
verticale - Loader with pusher - Systéme de composition des vertical BEPTMKAJIbHBLIM BaJINKOM

- Sistema di composizione dei - Press panneaux Sistema de composicién de los e CucTema CocTaBeHV A naHenei
pannelli - Unloader with triangular profiles - Chargeur avec pousseur paneles o CTOn 3arpysKku C MexaHN4eckum

- Caricatore con spintore - Presse Cargador con empujador Tonkarenem

- Pressa - Déchargeur a profils triangulaires Prensa  [lpecc

- Scaricatore a profili triangolari Descargador de perfiles triangulares © Pasrpy304HbIi CTON U3

TpeyronsHoro npoduna

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 fobaBneHa

cucTema 3arpysku ¢ IEHTOYHbIM

TPaHCNOPTEPOM 1 aBTOMATUHECKUI

Y3€I HaHECEHNA KneA.

JTa BepcuA BKIIOYaeT:

e (ObopynoBaHvie 1A NOAaYN Peek ¢
TPaHCMOPTEPOM.

® Y3en HaHeCeHWA KNneA PorMKoMm,

® CucTema CoCcTaBneHnA naHenein.

® CTON 3arpy3Kku ¢ MEXaHN4eCKnm
TonKaTenem.

e [lpecc.

® Paarpy3oyHblii cToN U3
TPEeyronbHOro npocuna




Su questa linea & stato aggiunto un
sistema composto da una gabbia
nella quale I'operatore deve solo
impilare i listelli.

Questo dispositivo automatico di
carico provvede all’avanzamento
automatico dei listelli dalla gabbia
al gruppo di spalmatura e quindi ai
gruppi di composizione

e di preparazione.

Tutta questa fase viene effettuata
senza intervento dell’operatore.

On this line was added a system
consisting of a cage in which the
operator only has to stack the ledges.
This automatic loading device
automatically feeds the ledges from
the cage to the gluing group and then
to the composition and preparation
devices.

All this phase is carried out without
operator intervention.

Sur cette ligne a été ajouté un
systeme composé d’une cage dans
laquelle I'opérateur n’a qu’a empiler
les liteaux.

Ce dispositif automatique de
chargement fournit I'avance
automatique des liteaux hors de la
cage au groupe d’encollage, puis
aux groupes de composition et de
préparation.

Toute cette phase est effectuée sans
intervention de I'opérateur.

En esta Ifnea se ha afiadido un
sistema compuesto por una jaula

en la que el operador solo tiene que
apilar los listones.

Este dispositivo automatico de carga
traslada automaticamente los listones
de la jaula al grupo de encoladdor y,
después, a los grupos de composici6n
y de preparacién.

Toda esta fase se realiza sin
intervenci6n del operador.

M A

e

e 4 '11_ }_.%

CuncTema aBTOMATUYECKON Noaaun
namenen, cocToALan

13 KNeTw, B KOTOPYIO OnepaTop
LOMKEH TONMbKO YKNaablBaTh
peviku. 3TO YCTPOCTBO 3arpy3ku
obecneunBaeT aBTOMaTNYECKOE
NPOABVKEHNE pPeeK Briepes, OT
KNeTn K y3ny HaHeCceHuA KneA n,
[anee, K rpynne COCTaBeHNA U
MoAroToBKM WMTOB. Becb aToT
aTan paboTbl ocyLlecTBAeTcA 6e3
yyacTuA onepatopa.

GRUPPO DI CARICO A GABBIA

CAGE LOADING GROUP

GROUP DE CHARGEMENT
A CAGE

GRUPO CARGADOR CON JAULA

Y3EN 3ArPY3KU C
PELLETKOM

LS cA/ECO




GRUPPO DI CARICO A CATENE

CHAIN LOADING GROUP

GROUPE DE CHARGEMENT
A COURROIES

PREPARACION HORIZONTAL
DE CADENAS

Y3EN 3ArPY3KU C
PELLETKOMN

LS caA/ECO

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 NOATOTOBKM peek

C pemMeHHow nopayeii. Onepatop

NPy NOMOLLM 3TOM CUCTEMBI MOXET
rOTOBUTb PENKU,

B COOTBETCTBUM C HEOBXOANMBIMU
pasmepamu navenei. Mocne Toro,
KaK 3arpyska 3aBepLueHa, perikn
aBTOMAaTUYECKM

nepemeLLaoTeA B y3en HaHeCeHuA
Kned, cHOpKY LUWMTOB U ANA 3arpy3ku.




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. In uscita della pressa potra
essere applicato un gruppo di taglio
longitudinale (Tl) ed eventualmente
un secondo taglio trasversale (T2).

In uscita del secondo taglio i pannelli
verranno impilati tramite uno
scaricatore impilatore a tappeto.

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.

At the press exit, a crosswise cutting
device can be applied (T1) as well

as a second cutting device, but
lenghtwise (T2).

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

Cette ligne a été congue avec

un systéeme de préparation horizontal
a courroies. L’opérateur peut, avec
ce systéme, 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.

En sortie de presse pourra étre
appliqué un systeme de coupe
longitudinal (T1) et éventuellement
un deuxieme tranversal (T2). En
sortie de la 2me coupe les panneaux
seront empilés par un tapis de
déchargement.

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 en el grupo encolador, de
composicion y de carga. A la salida
de la prensa se puede aplicar un
grupo de corte longitudinal (T1)

y un segundo grupo de corte
transversal (T2).

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

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

Cton cucTembl NOArOTOBKY peek

C pemeHHo nogayeii. Onepatop

MPY NOMOLLM 3TON CUCTEMbI MOXET
rOTOBUTb PENKMY,

B COOTBETCTBUM C HEOOXOAMMBIMM
pa3mepamu naxenei. Mocne Toro,
KaK pevikv pasMmeLLeHbl Ha CToNe, OHM
aBTOMATNYECKMN NepemMeLLaloTCA B
y3e HaHeCeHWA KNeA, COCTaBNEHNA
1 3arpy3ku. Ha Bbixoae 13 npecca
MOXET 6bITb YCTAHOBIEH y3en
npoaobHON pacnunoskm (T1) u,

npy HeOBXOAMMOCTH, BTOPOW y3€en
nonepeyHomn pacnunosku (T2). Ha
BbIXOAE 113 Y3n1a BTOPOWN Peaku, naHenn
6ynyT yKnagbliBaTsCA Ny NOMOLLM
TpaHcnopTepa-wrabeneyknanku.

APPLICAZIONI VARIE

VARIOUS APPLICATIONS

APPLICATIONS DIFFERENTES

APLICACIONES DIFERENTES

PA3JINYHBIE
NMPUMEHUA

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 (GonosH. o6opyaosaune) LS/CA/T1

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 (qonosiH. obopyanosaHne) LS/CA/T2

E] Scaricatore brandeggiante (optional)

Unloading stacker (optional)

Empileur automatique (option)
Descargador apilador (opcional)
OTKITOHAOLeeCA pa3rpy304YHoOe YCTPOMNCTBO (Mo 3aKasy)

LS Ls/ca/T1 - Ls/caT?




APPLICAZIONI VARIE

VARIOUS APPLICATIONS

APPLICATIONS DIFFERENTES

APLICACIONES DIFERENTES

PA3JINYHBIE
NPUMEHEHUA

|I|H=‘|‘==“:=:: BE SELLL "III”II“I

Sulle presse modello LS & possibile
applicare un dispositivo per il taglio
automatico dei listelli prima della
fase di spalmatura della colla. Questa
troncatrice automatica permette
I'intestatura dei listelli e il taglio a
misura. Ideale per chi utilizza listelli
incollati con fingerjoint (in quanto
automaticamente taglia i listelli

alla misura della pressa) o per il
recupero di listelli di varie lunghezza.
In questo caso I'operatore non si
deve preoccupare di tagliare e
dimensionare i listelli in base alla
capacita massima della pressa.

LS presses can be fitted with a
ledge automatic cutting device
placed before the glueing allowing
the ledge precise cutting. Suitable
for customers using ledges glued
by finger jointer (indeed this device
automatically cuts ledges according
to the press dimensions) or for those
working ledges of different length.
In this case, the operator has not to
worry to cut and reduce the wooden
pieces to the press sizes.

R SRR aa

Arichiesta & possibile realizzare
presse appositamente studiate
secondo le specifiche dei clienti.

Sur les presses modéle LS nous
pouvons ajouter un dispositif de
coupe automatique des liteaux avant
la phase d’application de la colle:

ce systéme automatique permet
I’aboutage des liteaux et la coupe
sur mesure. |déal pour les clients qui
utilisent liteaux collés par finger-
joint (parce que le dispositif coupe
les liteaux @ mesure de la presse) ou
pour ceux qui récupérent les liteaux
de différentes longeur. Dans ce cas,
I'opérateur ne doit pas se préoccuper
de réduire les liteaux selon la capacité
max. de la presse.

Las prensas LS pueden tener el
dispositivo de corte automatico de
listones puesto antes del sistema de
encolado: el dispositivo automatico
permite el encabiezamiento y el corte
preciso de las clientes piezas de
madera. Ideal para los que utilizan
listones encolados por finger-joint (el
dispositivo corta los listones segun
las medidas de la prensa) y también
por los que recuperan listones de
diferente longitud. En este caso, el
operador no tiene que preocuparse de
cortar y reducir los listones segun las
medidas de la maquina.

Ha npeccobl mogenm LS moxet
6bITb YCTAHOBNIEHO YCTPOWCTBO A/1A
aBTOMAaTUYECKOI Pe3Ku peek nepeq
onepawyen HaHeceHmA knea. AToT
aBTOMATUYECKUIA OTPE3HON CTAHOK
MO3BONAET BbIMOMHATH TOPLIOBKY
peek 1 ux obpesky B pasmep. OH
VAeaneH B Tex cryyanx, koraa
1CNONb3YIOTCA PEVIKW, CKNEEHHbIE
Ha NIHUM cpalLMBaHuA (NOCKOMbKY
aBTOMAaTUYECKMN PEXET Peiiku Nno
pasmepy npecca), unm xe npu
VICMIONb30BaHNN PEEK PasNINYHO
LNnuHbl. B aTOM cnyyae onepatop
He [oMKeH 3aboTnTbeA 06

obpeske 1 noabope peek cornacHo
MaKCUMasnbHON SIMHE CTaHKa.

Particolare della troncatrice

Cutting device detail

Détail du systéme de coupe

Detalle del sistema de corte

Hetanb oTpe3Horo cTtaHka

Upon request, it is possible to
design special presses according lo
customers’ needs and specifications.

Sur demande, nous pouvons fabriquer
machines selon les exigences
différentes des clients.

£

Se pueden realizar prensas especiales
segun las exigencias de los clientes.

———

Mo 3aka3y MOryT BbINOSHATLCA NMpecca,
3roTOB/EHHbIE HA OCHOBE TpeboBaHWi
3aKasumka.




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 npoussoactea
KNEEHOro yTa.

NPC/L




IMPIANTI DI

RISCALDAMENTO

HEATING PLANTS

TYPES DE CHAUFFAGE

TIPOS DE RECALENTAMIENTO

HATPEBATEJIbHbBIE

YCTAHOBKHK

Impianto di riscaldamento con caldaia a
legna completo di pompa di circolazione,
tubazioni di raccordo, vaso espansione.
 Vaso espansione aperto (impianto
standard) temperatura acqua 90 °C.

Wood fired boiler for water complete with
pump, pipes and open expansion tank.
o Max. temp. up to 90 °C.

Installation de chauffage par chaudiére a
bois compléte de pompe de circulation,
tuyaux et vase d’expansion.

 Vase d’expansion ouvert (installation
standard) température de 'eau 90 °C.

Instalacién de calefaccion con caldera a
lefia, completa de bomba de circulacion y
de tubacion especial, vaso de expansion.
 Vaso de expansion abierto (standard)
temperatura agua 90 °C.

HarpeBatoLan ycTaHoBKa ¢ APOBAHBIM
KOTNIOM, LIMPKYNALIMOHHBIM HACOCOM,
COBMVHNTENbHBIMW TPY6OMPOBOAAMM 1
pacLUMpUTENbHBIM 6a4YKOM.

© OTKPbITHIA pacLUMpUTeNbHbIA 6a4oK
(cTaHmapTHaA ycTaHoBKa), TeMN. BOAb!
90 °C.

 Impianto di riscaldamento con

caldaia predisposta per collegamento a
bruciatore a gasolio 0 gas per raggiungere
temperature elevate.

e 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
briileur a gas ou gazole pour atteindre
hautes temperatures.

o |nstalacion de recalentamiento con
caldera predispuesta para conectarla con
quemador a gas 0 gas-oil para alcanzar
temperaturas elevadas.

® HarpeBatoLLan yCTaHoBKa C KOT/IOM,
B KOTOpbI/ YCTaHABNMBAETCA ropenka,
paboTatoLan Ha rase U An3eNbHOM
TONNMBE, ANA LOCTVXKEHNA BbICOKUX
Temneparyp.

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

Generateur haute fréquence.

Particular del generador de alta frecuencia.

CreuvanbHblil reHepaTop BbICOKOM
4acToThl

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

* \/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.

o 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.
* Vase 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.

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

HarpesatoLan ycTaHoBKa ¢
3NEKTPUHECKIM 6oANEpoM,
LIMPKYALIMOHHBIM HACOCOM,
COeAVHUTENbHBIMM TPY6ONpOBOAAMY 1
pacLmMpuTenbHbIM 6a4KoM.

© CtaHaapTHaA yCTaHoBKa C BOAAHBIM
6Goiinepom, Temnepartypa soas! 90 °C.
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Particolare della pressa dal quale sipuo
notare il piano mobile superiore ed i pistoni
laterali supplementari (lato 1300mm).

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

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

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

DparMeHT npecca, Ha KOTOPOM
BWOHbI BEPXHAA NOOBMXHAA NanTa n
[DONONHUTENbHbIE GOKOBbIE LIMMHAPbI
(co cTopoHbl 1300 Mm)

Particolare del sistema di pressata laterale
per LS (optional regolazione in altezza).

Detalil of the side pressing system for LS
(adjustement of height as optional extra).

Systéme de pressage lateral pour LS (en
option réglable en hauteur).

Particular del sistema de prensado lateral
para LS (accesorio: regulacion en altura).

[leTanm cvcTembl (poHTaNBEHOrO
npeccoBaHmA npecca LS ¢ BO3MOXHOCTbIO
perynvpoBKy Mo BbICOTE (OMLmA)

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

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

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

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

DparMeHT c1CTEMbI BbICTPOrO KperneHusa
NAacTVH (PPOHTANBHOMO MPECCOBaHUA CTaHKa
LS (onume)

Gruppo di scarico con traslazione a
90° per invio dei pannelli alla successiva
lavorazione.

Outfeed system plus 90° transfer to forward
panels to the next processing.

Groupe de déchargement avec translation
a90° pour transfert des panneaux sur
machine successive.

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

I'pynna BbIrpy3Ky NaHenei ¢ nepemeLLeHre
nof, 90° anA nepenayn Ha nocneaytoLLyo
06paboTky

OPTIONAL

OPTIONS

EXTRA

OPCIONAL

OONOJIHUTENIbHOE
OBOPY[OBAHUE
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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/ecm?, 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, makc. yaensHoe pabodee
pasneHve 3-5 kr/cv?. [laBneHue HarpeBatoLLed
xwnakocTtu 2,5 atm. CoctouT M3: A. ANIOMAHNEBOTO
JmCTa, 06eCNEeYMBAIOLLErO XOPOLLYO NOBEPXHOCTHYIO
OTAENKY W XOPOLLYHO TENONPOBOAHOCTb. B.
KannbposarHoro ctansHoro nucta. C. CtanbHoro
3MeeBuKa 1A LMPKY/ALMM HarpeBaroLLeii
xuakocTu. D. YeunutenbHbix Tpy64aTbIx BCTABOK.
E*. KanubpoBaHHOro CTasbHOr0 NUCTa, TOMbKO ANA
MpOMEXyTOuHoI 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 gasnenme. 30 kr/cm?, [lanexue
HarpesatoLueit xuakoctn 10 atm. Mnnta
3roTOBNEHa 3 MOHONMTHOMN CTANbHOM NANTI
60MbLLIOM TONLLUMHbI, NPOCBEPAEHHON ANA CO3AaHNA
KaHas0B LWMPKYALMI HarpeBatoLLEen XnaKocTH

11 06paboTaHHOM Ha (PPE3EepPHBIX LIEHTPaXx.
lMocTaBnAeTcA ¢ YNCTOBO OTAENKOI paboyeit
MOBEPXHOCTY.




STOP A2 mm.
————Qa
A

T

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 Marepuana Ha
3arpy304HoM yTorse.

Carico materiale
Material loading

Chargement
matériel

Carga del material

3arpyska
matepuana

Pressaggio laterale
Side pressing
Pressage lateral
Presion lateral

lpeccosaxne
¢hpoHTansHoe

Pressatura totale
Total pressing
Pressage total
Presion Total
MpeccoBakne

Fine pressata
Pressing end
Fin pressage
Fin prensado

OkoHYaHmne
npeccoBaHus

Carico/Scarico
Loading/Unloading

Chargement/Déchargement
Carga/Descarga

Barpyska/Bebirpyska

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 | BEOKOBOW HAXWM BNOKUPOBOYHbIN HAXUM LIMNNHAPBI NPECCA | BOKOBLIE LIMNUHAPLI BNOKUPOBOYHBIE LMMUHAPLI | ABUTATENb BEC

LS ECO 25/13| 2500 x 1300 mm 38,41t 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 69 40c.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 7940c.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, U3rOTOBUTENB MOXET U3MEHUTb X 663 MPe/BapUTESNbHOTO YBEAOMIEHMSI.
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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.

¢ | 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 compost.

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:

e 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.

e

: 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:

e 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
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déja pré-composes. En operant de
cette maniére nous avons la possibilité
de positionner a plein régime les

El equipo para la produccion de
tableros alistonados LS/V puede
satisfacer hasta las mas exigentes

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

YcTaHoBKa [iNA U3roTOBEHWA KNEEHOro
LwmTa 13 peek LS/V, cnocobHan
YAOBNETBOPUTB CaMmble CIIOXHbIe

PeliKy B CeKyHay.
[laHHbI CTaHOK 0COBEHHO XOPOLLO
NOAXOAWT /1A NPeAnpUATUIA C

liteaux & une moyenne de 1 séconde demandas, referidas a m? diarios de liston cada segundo. Tpe6OBaHINA MO MPOM3BOAMUTENLHOCTA. OIHOTVIMHOM CTaHAAPTI30BaHHOIA ALTA VELOCITA
chacun. producto. MPOLYKLENA, NMOCKOMbKY

Los dos puntos principales desde Esta instalacion esta particularmente : [syMA OCHOBHbIMI YepTaMI, OT KOTOPbIX ~ BbICOKAA CKOPOCTb BLINOMHEHIA HIGH SPEED
L’installation en question est los cuales hemos desarrollado esta indicada para fabricantes que tienen : Mbl oTTaNKMBaNMCH NPV NPOU3BOLCTBE NPOU3BOACTBEHHOIO LWKI1a He MO3BONAET
particuliérément adaptée aux usines tipologia de instalacién son: una produccion bastante homogénea : aToro Tuna o6opyaOBaHINA, ABNAIOTCA: 4aCTO U3MEHATb PaBoUMiA LMKN, He GRANDE VITESSE
qui ont une production de panneaux * Aumento de la velocidad de trabajo. porqué la elevada velocidad del ciclo e Ysenuuenue paBoyeit ckopocTy. CHWXaA Npy 3TOM NPOVN3BOACTBEHHbIE
standardisée étant donné la grande o Eliminacion de los tiempos de productivo no permite modificar ® V/CTpaHeHe BpeMeHI NPOCTOEB pu MOKa3aTeNM, BbIpaXeHHbIE B KONM4ECTBe ELEVADA VELOCIDAD
vitesse d’exécution qui ne consent espera durante la elaboracion. frecuentemente el ciclo de trabajo obpaboTke. rOTOBOVI MPOLYKLMN.

BbICOKAA CKOPOCTb

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,

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

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,

[MomHA 06 3TWX ABYX YCNOBUAX, Mbl
€03/ CTaHOK, CNOCOBHbIV NMPOM3BOANTD
ot 300 5o 1100 M? naHenei B AHb.

OTOT pesynbTaT AocTuraetca bnarofapa
BbICOKOIA CKOPOCTM FOPU30HTASTBHOTO
nepemelLLeHNA peek, KoTopan [AoCTMraeT
180M/MUH, 1 MoaaYein He Mo OLHOM peek
32 pas, a y)e COCTaB/IeHHbIX LLMTOB.
Pabotan Takum 06pa3om, Mbl Moay4mm

Bcr ycTaHoBKa ynpaenAeTcA
MporpamMMy1pyembIM JIOT4ECKUM
MPOLIECCOPOM, KOTOPbIIA NO3BOMAET,
MOCPEACTBOM MPOCTOr0 BBELAEHNA
[LaHHbIX, NBMEHATb BCE NepemMeHHble
(BpemA, A/MHa peek, KONMYeCTBO peexk,
COCTaBMAIOLLVX OfHY NaHesb, AaBNEHMe,
UT. Aa.).

pression etc...). individualmente sino todos los presion etc. BO3MOXHOCTb NOAABATb Ha CHOPKY OfIHY >
4500 \
3500 1. Preparazione 2. Incollatrice 3. Traslatore
Preparation Glue spreader Translation
Preparation Encolleuse Translation
A Preparacion Encoladora Translador I
- 2 6 lMogroToBka HaHeceHne knes Ylogayva
4. Carico 5. Pressa 6. Scarico
Loading Press Unloading MOD. PROD. mt%/8h  PROD.mt/8h AxLxH
Chargement Presse Decargement
8 Carga Prensa Descarga LS/Ve25/30 820 24.60 40 x 2450 x 30
3 5 3arpyska Ipecc Pasrpyska LS/Ve30/30 995 29.85 40 x 2950 x 30
] 3|
(v}
3
== (=== I
o } = } =3 }
I o= =
2 V= =29 4||| 2 <|“
V= === “©
_ == e . 0
I ' § ) (1)
=] I 0 4
D i = = i
< ‘ =]
A = 118
8 A |8
‘ 3500 * Impianto di riscaldamento con boiler elettrico ad olio incluso. ® Hesting system by Oil 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 ¢ 3NeKTPUHEcKUM 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 6€3 MPe/BapUTENbHOTO YBEAOMIEHMSI.
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