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MULTI OPENING PRESS

Le presse Master nascono come impianti ad elevata
produttivita nel settore della produzione di porte tam-
burate e della loro nobilitazione con tranciati di legno,
carte decorative, laminati plastici, ecc.
Ormamacchine S.p.A. distingue questa categorie di
presse in 2 modelli: Master 1 e Master 2, entrambe
multivano a chiusura indipendente.

Questa tipologia di funzionamento consente di ottimiz-
zare la produzione perché, appena la preparazione della
porta & completata, il vano viene caricato e si chiude in
pressione, dando inizio al ciclo di pressatura. Quando
il tempo pressa finisce, il vano si apre e la porta viene
scaricata.

Il ciclo di ogni vano risulta, quindi, indipendente da
quello degli altri vani.

Master presses are designed as high productivity
systems in the field production of hollow core doors
and their finishing with wood veneers, decorative
papers, plastic laminates, etc.

Ormamacchine has available two models of these
pressing plants, both multidaylight with independent
closing named Master 1 and Master 2.

The concept of independent closing along with the
multidaylight allows to optimize the production process
because, as soon as the preparation of the door is
completed, the daylight is loaded and closes under
pressure, starting the pressing cycle. When the press
time ends, the daylight opens and the door is unloaded.
The cycle of each daylight is therefore independent
from the others.

Les presses Master naissent comme installations a
haute production dans le secteur de la production de
portes isoplanes et leur mise en valeur avec placages,
papiers décoratifs, stratifié etc...

Ormamacchine S.p.A. distingue cette categorie de
presses en 2 modeéles : Master 1 et Master 2, toutes les
deux multi-étages a fermeture independantes

Cette typologie de fonctionnement permet d’optimiser
la production, tenant compte que dés que la prépara-
tion de la porte est finie, I'ouverture de la presse est
chargée, puis fermée et mise en pression démarrant le
cycle de pressage.

Quand le temps de presse finit, I'intervalle s’ouvre et la
porte est déchargée.

Le cycle de chaque ouverture est donc indépendant
des autres.

Las prensas Master nacen como lineas de alta pro-
ductividad en el sector de la produccion de puertas
de nucleo alveolado y de sus acabados con chapas de
madera, papeles decorativos, laminados plasticos, etc.
Ormamacchine S.p.A. distingue ésta categoria de
prensas en 2 modelos: Master 1 y Master 2, ambas
multicompartimento con cierre independiente.

Esta tipologia de funcionamiento permite optimizar la
produccion porque apenas se termina la preparacion
de la puerta, el compartimento se carga y se cierra a
presion dando inicio al ciclo de prensado. Cuando el
tiempo de prensado termina, el compartimento se abre
y la puerta se descarga.

Por lo tanto, el ciclo de cada compartimento resulta
independiente del de los otros.

Mpeccel Master siBNSiOTCS BbICOKOMPOUSBOAUTENbHBIM 060pYR0Ba-
HYEeM, UCTIONb3yeMbIM B CHEpe MPOM3BOACTBA KApKACHO-LIMTOBBIX
[iBepeit 1 ux 0BMLIOBKI ZePEBSHHbIM LLIMOHOM, AeKOpaTUBHOI ByMaro,
NaMvHATOM U T. 1.

Ormamacchine S.p.A npegnaraet 2 mogenu aHHOM KaTeropuv
npeccos: Master 1 u Master 2. O6e monen npezctasnsitot coboit
MHOTOMPONETHBIE MPECCHI ¢ HE3ABUCUMbIM OTKDBITUEM 1 3aKDBITUEM
nponeToB. TMpUHLMN paboTbl BLITMAAUT CReayloluM 06pasoM: Kak
TONbKO 33BEpLUEHA MOATOTOBKA ABEPU K MPECCOBAHMIO, [ABEPHOE
TIONOTHO 3arPyXaeTcsi B MPONET, KOTOpbIA 3aKpbIBAgTCS Nog [ag-
TEHVIeM W 3anyckaeT LuKkn npeccoaHust. M0 OKOHYaHWW BpemeHn
1IPECCOBaHMS MPOMET OTKPBIBAETCS, U BEPb BbIrpYXaeTcs. Pabounii
LIVKN KaXZOrO MPOreTa He 3aBUCHT OT LKA APyrvX MpOneToB, 4To
obecneyuBaeT BaM HenpepbIBHbIi pabounii MpoLECe U MosonseT
3HAYWITENbHO ONTUMM3IPOBATb MPOUIBOACTRO.

MASTER 1

(Principio di funzionamento illustrato a pag. 8)
L’impianto é costituito da:
BAND TABLET DI CARICO
caricatore automatico monovano composto da tappeto
di carico con movimentazione lungo I'asse x per mezzo
di una seconda motorizzazione.
Quando il vano pressa ¢ aperto in posizione di carico, il
tappeto trasla lungo I’asse x entrando in pressa e spinge
sulla rulliera di scarico la porta che ha appena concluso
il ciclo produttivo.
A questo punto, il band tablet inizia ad indietreggiare
e, contemporaneamente, il tappeto viene azionato: il
sincronismo di questi movimenti permette il deposito
della porta sul vano pressa.
Grazie ai controlli elettronici, viene garantito il perfetto
posizionamento del materiale in pressa e I'alta ripetibi-
lita del processo.
PRESSA
Tutti i vani pressa sono completamente indipendenti,
nella movimentazione e nella mandata in pressione.
Il vano pressa € costituito da 2 piani i quali sono
interconnessi dai cilindri idraulici la cui funzione € la
chiusura del vano e la sua mandata in pressione.
Quando il vano si chiude e viene portato alla pressione
di lavoro, contemporaneamente altri cilindri idraulici
sollevano il corpo piani fino a posizionare il vano suc-
cessivo all’altezza di carico/scarico.
Dal pannello operatore (touch screen Siemens) sono
impostabili tutti i parametri necessari alla produzione
(dimensione porte, pressione da realizzare sulle porte/
pressione idraulica dei cilindri per ciascun vano, tempi
ciclo, ecc.). Inoltre & possibile configurare I'impianto per
avere lo scambio dati tra macchina e gestionale cliente.
RULLIERA DI SCARICO
mentre il materiale viene spinto dal band tablet di carico
sulla rulliera, questa viene azionata permettendo di
completare la fase di scarico delle porte finite.
ALTRE CARATTERISTICHE
- Produttivita impianto 1000 pannelli / turno.
- La pressa necessita di essere posta in buca.

(Operating principle shown on page 8)
The plant consists of:
LOADING BAND TABLET
single-daylight automatic loader consisting of a loading
belt with movement along the x axis by means of a
second motorization.
When the press daylight is open in loading position,
the belt moves along the x axis entering the press and
pushes the door that has just completed the production
cycle onto the unloading roller conveyor.
At this point, the band tablet starts moving backwards
and, at the same time, the belt is activated: the synchro-
nism of these movements allows the deposit of the door
to be pressed on the press.
Thanks to the electronic controls, the perfect position-
ing of the material in the press and the high repeatability
of the process are ensured.
PRESS
All press daylights are fully independent, both move-
ment and pressure delivery.
The press daylight consists of 2 platens interconnected
by the hydraulic cylinders whose function is to close the
compartment and get in pressure.
When the daylight closes, and is brought to working
pressure, other hydraulic cylinders simultaneously raise
the platens’ body to position the next daylight at the
loading / unloading height.
All the production parameters such as door size, pressure
to be achieved on the doors, hydraulic pressure of the
cylinders for each daylight, cycle times, etc., can be set
from the operator panel (Siemens touch screen).
itis also possible to set the system to have data exchange
between the machine and the customer software system.
UNLOADING ROLLER CONVEYOR
while the material is pushed by the loading band tablet
onto the roller conveyor, this is activated allowing to
complete the unloading phase of the finished doors.
OTHER FEATURES
- Plant productivity: 1000 doors / shift.
- Press needs to be positioned in a pit.

(Principe de fonctionnement illustré a page 8)
L’installation est constituée de :
TABLETTE DE BANDE BIETAGES DE CHARGEMENT
Chargeur automatique biétage composé de 2 tapis avec
déplacement le long de I'axe X e grace a une 2eme mo-
torisation et de soulévement motorisé pour positionner
les tapis a la bonne hauteur afin de charger en méme
temps 2 ouvertures de la presse.

Quand les ouvertures sont prétes a étre chargées, les
tapis font une translation le long de I'axe X entrant
dans la presse et poussant sur des voies a rouleaux de
déchargement les portes qui viennent d’etre pressées.
A ce niveau, la tablette de band commence a reculer et
dans le méme temps les tapis sont actionnés.

La synchronisation de ces deux éléments garantit le
positionnement parfait de la porte dans I'ouverture
de la presse.

Grace aux contrdles électroniques, le positionnement
parfait et la haute répétition des procédés sont abso-
lument garantis.

PRESSE

Toutes les ouvertures de la presse sont complétement
indépendantes dans les mouvements et dans les
pressions.

Chagque ouverture est constituée de 2 plateaux qui sont
reliés entre eux par des vérins hydrauliques qui opérent
a la fermeture et a la montée en pression.

Quand les 2 plateaux se ferment et montent en pres-
sion, entretemps d’autres vérins hydrauliques soulevent
le corps de la presse jusqu’a la hauteur du prochain
chargement/déchargement.

Du panneau de commandes operateur (touch screen
Siemens) sont programmables tous les paramétres
nécessaires a la production (dimensions des portes,
pression a appliquer, pression hydraulique des vérins
pour chaque ouverture, temps de cycle etc...) . De plus
il est possible de configurer I'installation pour avoir un
échange entre la machine et la gestion du client.
ROULEAUX DE DECHARGEMENT

Pendant que le matériel poussé par la tablette de
bande sur cette voie a rouleaux, celle-ci est actionnée
permettant de compléter la phase de déchargement
des piéces finies.

AUTRES CARACTERISTIQUES

- Production installation 1000 panneaux / équipe.

- La presse necessite une fosse.

(Principio de funcionamiento ilustrado en la pag. 8)
La linea esta constituida por:
BAND TABLET DE CARGA
Cargador automatico monocompartimento compuesto
por tapete de carga con movimiento a lo largo del eje
mediante una segunda motorizacion.
Cuando el compartimento prensa se abre en posicion
de carga, el tapete se mueve a lo largo del eje entrando
en la prensa y empuja la puerta que acaba de completar
el ciclo de produccion hacia el transportador de rodillos
de descarga.
En este punto, el band tablet empieza a retroceder y al
mismo tiempo, el tapete se activa: el sincronismo de
estos movimientos permite que la puerta se deposite en
el compartimento de la prensa.
Gracias a los controles electronicos, se garantiza el
perfecto posicionamiento del material en la prensa y la
alta repetibilidad del proceso.
PRENSA
Todos los compartimentos de la prensa son completa-
mente independientes en la manipulacion y entrega bajo
presion. EI compartimento de la prensa consta de 2 pla-
tos interconectados por cilindros hidraulicos cuya funcion
es el cierre del compartimento y su entrega bajo presion.
Cuando el compartimento se cierra y se lleva a la presion
de trabajo, otros cilindros hidraulicos levantan simul-
taneamente el cuerpo platos para colocar el siguiente
compartimiento a la altura de carga/descarga. Todos
los parametros necesarios para la produccion (tamafo
de la puerta, presion a alcanzar en las puertas, presion
hidraulica de los cilindros para cada compartimiento,
tiempos de ciclo, etc.) se pueden configurar desde el
panel operador (pantalla tactil Siemens). También es po-
sible configurar el sistema para que haya intercambio de
datos entre lamaquina y el sistema de gestion del cliente.
TRANSPORTADOR DE RODILLOS DE DESCARGA
mientras el material es empujado por el band tablet de
carga sobre el transportador de rodillos, este se activa
permitiendo completar la fase de descarga de las puertas
terminadas.
OTRAS CARACTERISTICAS
- Productividad linea 1.000 paneles/turno.
- La prensa debe instalarse en un hueco.

(MprHLMN paboTbl MoKa3aH Ha cTp. 8)

OBOPYJI0BAHUE BKMIOYAET B CEBA

TNIEHTOYHbIY 3arpy34¥IK: OHONPONETHbII ABTOMATUYECKMIA 3arpY3YMK,
COCTOALLYMA U3 3ArPY304HOIA NIEHTHI, MepeMeLyatollieiicsi no ocu X
110CPEACTBOM 3NEKTPOABMraTens.

Korna nponert npecca OTKPLIT B NONOXEHAM 3arpy3ki, NeHTa
[BUKETCS N0 OCK X U 3aXOAUT B MPECC, BbiTankisas ABepHoe no-
NOTHO, KOTOPOE TOMBKO YTO 3aBEPLLMNO NPOUIBOACTBEHHbI LK,




Ha pasrpy30uHblit POMUKOBBIA KOHBEitEp. OBHOBPEMEHHO C 3TUM
NEHTOYHbI 3arpy3YMK HaYMHAET ABUTATBCS Ha3af, W MPUBOAVTCA
B AeliCTBME 3arpy304Has NIEHTa: CUHXPOHHOCTb 3TUX ABIDXEHMUI No-
3BONSET Pa3MeCTUTb [BEPHOE NOMOTHO B MPONeTe Npecca.
OneKTPOHHOE YTipaBIIeHvie MPOLEccom 0BecrieuuBaeT WaearnbHoe
N03MLMOHMPOBAHNE MaTepuana B MPEcce U BbICOKYI0 NPOU3BO-
[UTENbHOCTb NpoLjecca.

- TIpecc: BCe MPOreTbl MPecca OTKPLIBAIOTCS U 3aKPbIBAKOTCA Mo
[1aBEHMEM He3aBIUCUMO ZpyT OT Apyra.

[poneT npecca COCTOUT U3 2 MAUT, KOTOpble CBSI3aHb! MEXTY CO-
60/l TMBpOLUNUHAPaMM, OTBEYalOWMMY 3a 3akpbiTHE MponeTa i
11084 AaBReHMs.

Korzia mpone 3akpblBaeTcs M faBneHue [OBOZUTCA [0 pabouero
3HAYEHWS, Apyrvie rMAPOLMNUHAPI OAHOBPEMEHHO MOZHUMatT
CTaHUHY, 4T0Bbl PacmonoXuTb Credylowuit NponeT Ha BbicoTe
3arpyakyt / pasrpysku.

C naHenu onepaTopa (CeHCOPHBI 3kpaH Siemens) MOXHO yCTaHo-
BTb BCE NapaMeTpbl, HeoBXomuMble ANs NPOU3BOACTBA (pasuep
[IBEPW, JABMIEHYE, KOTOPOE JOMKHO BbiTb Oka3aHo Ha fBepy /
TWAPaBNMYECKOE AaBMeHMe LWMMHOPOB ANS KaX[oro mpomera,
BPEMS LKna M T. 4.). Takke MOXHO HaCTPOUTH cucTeMy Ans oBMeHa
[IaHHbIMU MEXZY MPECCOM U YTIPBIEHYECKO/ MIPOrPaMMOit KITVEHTA.
- Pa3rpy304HbIii POMbraHT: KOrAa MaTepyan BbITankiBaeTcs 3arpy-
304HO/i NEHTOV Ha PONUKOBBIN KOHBEME, NOCNEAHMIA NPUBOAKTCA B
[ieiiCTBIE U 3aBEPLIAET (ha3y Pasrpy3kyl roToBLIX ABEPEH.

NPYTUE XAPAKTEPUCTHMKMU:

- TpoussogwTenbHocTs 06opyzosanys 1000 naHeneit / cMeHa.

- [Ins MoHTaxa npecca TpeByeTes MpUsIMOK.

MASTER 2

(Principio di funzionamento illustrato a pag. 8)
L'impianto & costituito da:
BAND TABLET BIVANO DI CARICO
caricatore automatico bivano composto da n.2 tappeti
con movimentazione lungo I'asse x per mezzo di una
seconda motorizzazione e da sollevamento motorizzato
per posizionare i tappeti all’altezza corretta per caricare
contemporaneamente 2 vani pressa.
Quando i vani pressa sono aperti pronti ad essere cari-
cati, i tappeti traslano lungo I'asse x entrando in pressa
e spingendo sulle rulliere di scarico le porte che hanno
appena completato la pressatura.
A questo punto, il band tablet inizia ad indietreggiare
e contemporaneamente i tappeti vengono azionati: il
sincronismo di questi movimenti permette il deposito
delle porte sui vani pressa.
Grazie ai controlli elettronici, viene garantito il perfetto
posizionamento del materiale in pressa e I'alta ripetibi-
lita del processo.
PRESSA
Tutti i bivani pressa sono completamente indipendenti,
nella movimentazione e nella mandata in pressione.
| 2 vani pressa sono costituiti da un piano fisso e 2
piani mobili, tutti interconnessi dai cilindri idraulici la
cui funzione € la chiusura dei vani e la loro mandata
in pressione.
Dal pannello operatore (touch screen Siemens) sono
impostabili tutti i parametri necessari alla produzione
(dimensione porte, pressione da realizzare sulle porte/
pressione idraulica dei cilindri per ciascun vano, tempi
ciclo, ecc.). Inoltre & possibile configurare I'impianto per
avere lo scambio dati tra macchina e gestionale cliente.
RULLIERE DI SCARICO
mentre il materiale viene spinto dai 2 tappeti del band
tablet di carico sulle rulliere, queste vengono azionate
permettendo di completare la fase di scarico delle
porte finite.
Le due rulliere sono interconnesse dal sollevamento
motorizzato che si occupa del loro posizionamento
all’altezza di scarico del bivano che ha completato la
fase di pressatura.
ALTRE CARATTERISTICHE
- Produttivita impianto 800 pannelli / turno.
- La pressa non necessita di essere posta in buca.

(Operating principle shown on page 8)
The plant consists of:
DOUBLE DECK LOADING BAND-TABLET
double deck automatic loader composed of 2 belts
with movement along the x axis by means of a second
motorization and powered lifting to position the belts
at the correct height to load 2 press daylights at the
same time.
When the press daylights are open in loading position,
the belts move along the x axis entering the press and
pushes the doors that has just completed the pressing
cycle onto the unloading roller conveyors.
At this point, the band tablet starts moving backwards
and, at the same time, the belt is activated: the syn-

chronism of these movements allows the deposit of the
doors to be pressed on the press.

Thanks to the electronic controls, the perfect position-
ing of the material in the press and the high repeatability
of the process are ensured.

PRESS

All the double-deck daylights of the press are fully
independent, both in the movement and in the pres-
sure delivery.

The 2 press daylights consists of one fix platen and
2 movable platens interconnected by the hydraulic
cylinders whose function is to close the compartment
and get in pressure.

All the production parameters such as door size, pres-
sure to be achieved on the doors, hydraulic pressure of
the cylinders for each daylight, cycle times, etc., can
be set from the operator panel (Siemens touch screen).
It is also possible to set the system to have data
exchange between the machine and the customer
software system.

UNLOADING ROLLER CONVEYORS

while the material is pushed by the 2 loading band
tablets onto the roller conveyors, these are activated
allowing to complete the unloading phase of the doors.
OTHER FEATURES

- Plant productivity: 800 doors / shift.

- Press doesn’t need to be positioned in a pit.

(Principe de fonctionnement a page 8)
L'installation est constituée de :
TABLETTE DE BANDE BIETAGES DE CHARGEMENT
Chargeur automatique biétage composé de 2 tapis avec
déplacement le long de I'axe X e grace a une 2eme mo-
torisation et de soulevement motorisé pour positionner
les tapis a la bonne hauteur afin de charger en méme
temps 2 ouvertures de la presse.
Quand les ouvertures son prétes a étre chargées, les
tapis font une translation le long de I'axe X entrant
dans la presse et poussant sur des voies a rouleaux de
déchargement les portes qui viennent d’etre pressées.
A ce niveau, la tablette de band commence a reculer et
dans le méme temps les tapis sont actionnés.
La synchronisation de ces mouvements permet le dépot
des portes dans les ouvertures de la presse.
Grace aux controles électroniques, le positionnement
parfait et la haute répétition des procédés sont abso-
lument garantis.
PRESSE
Toutes les doubles ouvertures de la presse sont com-
plétement indépendantes aussi ben dans le mouvement
que dans la pression.
Les 2 ouvertures de la presse sont constituées d’un
plateau fixe et de 2 mobiles, tous reliés entre eux
par vérins hydrauliques servant a la fermeture et a la
montée en pression.
Du panneau de commandes operateur (touch screen
Siemens) sont programmables tous les parametres
nécessaires a la production (dimensions des portes,
pression a appliquer, pression hydraulique des vérins
pour chaque ouverture, temps de cycle etc...) . De
plus il est possible de configurer I'installation pour
avoir un échange entre la machine et la gestion du
client.
ROULEAUX DE DECHARGEMENT
Pendant que le matériel poussé par les 2 tapis des
tablettes de bande sur ces voies a rouleaux, celles-ci
sont actionnées permettant de compléter la phase de
déchargement des piéces finies.
Les deux voies a rouleaux sont reliées entre elles par un
systéme de soulévement motorisé qui s’occupe de leurs
positions de déchargement a 2 étages qui compléte la
phase de pressage .
AUTRES CARACTERISTIQUES
- Production installation 800 panneaux / équipe.
- La presse ne nécessite pas d’étre mise en fosse.

(Principio de funcionamiento ilustrado en la pag. 8)
La linea esta constituida por:
BAND TABLET BICOMPARTIMENTO DE CARGA
cargador automatico bicompartimento compuesto por
n.2 tapetes con movimiento a lo largo del eje mediante
una segunda motorizacion y elevacion motorizada para
posicionar los tapetes a la altura correcta para cargar
simultaneamente 2 compartimentos prensa.
Cuando los compartimentos prensa se abren y estan
listos para ser cargados, los tapetes se mueven a lo
largo del eje entrando en la prensa y empujando sobre los
rodillos de descarga las puertas que acaban de terminar
el prensado.
En este punto, el band tablet empieza a retroceder y al
mismo tiempo, los tapetes se activan: el sincronismo de

estos movimientos permite que las puertas se depositen
en los compartimentos de la prensa.

Gracias a los controles electronicos, se garantiza el
perfecto posicionamiento del material en la prensa y la
alta repetibilidad del proceso.

PRENSA

Todos los compartimentos prensa son completamente
independientes en la manipulacion y entrega en presion.
Los 2 compartimentos prensa estan costituidos por
un plato fijo y dos platos mdviles interconectados por
cilindros hidraulicos cuya funcion es el cierre de los
compartimentos y entrega bajo presion.

Desde el panel operador (touch screen Siemens) se
configuran todos los parametros necesarios para la
produccion (dimension puertas, presion a ejecutar
sobre las mismas, presion hidraulica de los cilindros
para cada compartimento, tiempos ciclo, etc.). Tam-
bién es posible configurar el sistema para que haya
intercambio de datos entre la maquina y el sistema de
gestion del cliente.

TRANSPORTADOR DE RODILLOS DE DESCARGA
mientras el material es empujado por los 2 tapetes del
band tablet de carga sobre el transportador de rodillos,
estos se activan permitiendo completar la fase de des-
carga de las puertas terminadas.

Los transportadores de rodillos estan interconectados por
la elevacion motorizada que se encarga de su posiciona-
miento a la altura de descarga de bicompartimento que
ha terminado la fase de prensado.

OTRAS CARACTERISTICAS

- Productividad de la linea 800 paneles/turno.

- La prensa no require instalacion en hueco.

(MpvHumn paboTbl NokasaH Ha cTp. 8)
OBOPYJI0BAHUE BKINIOYAET B CEBA
- [IBYXTIPONIETHbIA NEHTOUHII 3arpy3uuk: ABYXMPOMETHbIA aBTO-
MaTMYECKWIA 3arpy34mK, COCTOSLLMA U3 2-yX 3arpy30YHbIX NEHT,
flepemeLLialoLLyXcst N0 OCU X MOCPEACTBOM 3NeKTpoaBUraTens, U
MIPUBOSHOTO NOZTbEMa ATst NO3NLMOHUPOBAHNS NIEHT Ha MPaBILTILHOI
BbICOTE AN OBHOBPEMEHHOI! 3arpy3ki BYX MPONETOB npecca.
Korga nponeTbl mpecca OTKPbITHI M TOTOBbI K 3arpyake, MEHTbI
TIEPEMELLIAIOTCS 110 OCH X U 3aXOLSAT B MPECC, BbITanKuBas ABepHble
11070THa, KOTOPbIE TOMbKO YTO 3aBEPLLNNM MPOU3BOACTBEHHBIVA LK,
Ha Pasrpy3ouHble PONMKoBble KoHBevepbl. OHOBPEMEHHO ¢ 3TUM
TNEHTOUHbIN 3arPy34MK HaUuHaeT ZBUTAThCA Ha3afl, M MPUBOJSTCS
B /ieVCTBIE 3arpy304HbIE NEHTbI: CUHXDOHHOCTb 3TUX [BUKEHHiA
1103BONSIET PA3MECTUTb ZBEPHbIE NIOMOTHA B NPOTNETaX Npecca.
OrIEKTPOHHOE YMpaBrieHve MPOLECCOM 00ECTIEYMBAET UZEarbHOE
MO3ULYOHUPOBAHIE MaTepuana B MPEcce 1 BbICOKYI MPOM3BO-
[MTENbHOCTb MpoLiecca.
- TIPECC: BCE ABOIHbIE MPOMIETbI NPECcca OTKPLIBAIOTCS U 3aKpbiBa-
10TCA N0 AaBNEHEM He3aBIUCUMO ApyT OT Apyra.
[IBoitHbIe MponeThl Npecca COCTONT U3 1 HENOABIKHOM NAUTHI U 2
TIOABUKHbIX MAUT, KOTOpbIE CBS3aHbI MEXay COBOi TWAPOLMMH-
[ipamu, OTBEYIOLLUMM 33 3aKPbITAE MPONETOB U NOAAYN AABREHNS.
C naHenu onepaTopa (CeHCOPHbI 3kpaH Siemens) MOXHO ycTaHo-
BUTb BCE MapaMeTpbl, HeoBXOMUMbIE ANA MPOM3BOACTBA (pasmep
[BEPW, AABNeEHNe, KOTOpoe AOMKHO ObiTb OKasaHo Ha ABepy /
TMApaBNMYeCKoe [aBneHue LMMMHOPOB ANS KAaXZoro mponera,
BPEMS LuKkna M T. 1.). Takke MOXHO HACTPOUTS cUcTeMy Ans 06MeHa
[aHHbIMU MeXy MPECCOM 1 YNpaBIeH4eCKOi! NPOrpaMMOit KIMEHTa.
- Pa3rpy304HbIiA POMbraHr: Korda MaTepuan BbiTankusaeTcs 2 3a-
TPY304HbIMU NEHTAMM Ha PONUKOBBIE KOHBETEPbI, MOCNEDHUE MpH-
BOASTCH B A€/iCTBIE 4 3aBEPLLAIOT (ha3y Pa3rpy3Kv roToBbIX ABEPEM.
[1Ba ponuKOBbIX KOHBEIEPa B3AUMOCBA3aHbI MPUBOBHbIM MOFBEMOM,
KOTOPbIit 0BECTIEUMBAET VX TTO3ULIMOHUPOBAHYIE Ha BbICOTE PA3rpy3Ku
[BOIAHOrO NPONeTa, B KOTOPOM 3aBEPLLUNCS 3Tan MPeCCOBaHUS.
DPYTVE XAPAKTEPUCTUKW
- [TpoussoguTenbHoCT 060pyaoBarits 800 naHened / cmea.
- [Inst MowTaxa npecca HE TPEBYETCA npusivok.
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MASTER

MULTI OPENING PRESS

Pressa
Press
Presse
Prensa
Mpecc

ORMA

MaACEHINE

Scaricatore

Unloader

Déchargement
Descargador
Pasrpy3oyHoe ycTpoitcTeo




MASTER 1

CARATTERISTICHE TECNICHE « TECHNICAL FEATURES
DONNEES TECHNIQUES » DATOS TECNICOS » TEXHWYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

Modello Dimensioni utili N. aperture Spinta totale Pressione 80%
Model Useful dimensions N. daylights Total thrust Pressure (80%)
Modeéle Dimensions utiles N. ouvertures Pression Totale ~ Pression (80%)
Modelo Dimensiones utiles N. aberturas Presion Total Presion (80%)
LLlabnoH [NonesHbie pa3mepsbi Kon-Bo oTBepcTUmn ObwweeYcunve [ABJTEHVE (80%)
MASTER 1 27/14 - 4V 2700 x 1400 mm 4 120 ton 4 kglem?
MASTER 1 27/14 - 5V 2700 x 1400 mm 5 120 ton 4 kglem?
MASTER 1 27/14 - 8V 2700 x 1400 mm 8 120 ton 4 kglem?
MASTER 1 27/14 - 10V 2700 x 1400 mm 10 120 ton 4 kglem?
© [ dati non sono impegnativi e possono essere modificati senza preawiso da parte del costruttore.
 The characteristics are not binding and may be modified or changed without notice from the manufacturer.
 [es donnees techniques sont indicatives et sans engagement de notre part.
® Caracteristicas y datos técnicos no son comprometedores y pueden ser variados por parte del contructor sin previo aviso.
[lp ie OaHHble He 005 u mMo2ym 6bimb U3 6bes I 1020 Y86
ORMA
YILLlLl
Caricatore
Loader
Chargement
Cargador

3arpy3oyHoe yCTpoicTBo




MASTER o2

Caricatore

Loader

Chargement

Cargador

3arpysouHoe yCTpOICTBO

Caricatore multivano
Multidaylight loader

Chargement multi-étages
Cargador multiespacio
MHorokamepHoe 3arpy3ouHoe ycTp

Pressa
Press
Presse
Prensa
Mpecc

e

Scaricatore multivano
Multidaylight unloader
Déchargement multi-étages
Descargador multiespacio
MHorokamepHoe pasrpy3ouHoe yeTp

Scaricatore

Unloader

Déchargement
Descargador
Pasrpy3ouHoe ycTpoitcTeo




MASTER 2

CARATTERISTICHE TECNICHE « TECHNICAL FEATURES
DONNEES TECHNIQUES « DATOS TECNICOS * TEXHUYECKWUE XAPAKTEPUCTUKK

Modello Dimensioni utili N. aperture Spinta totale Pressione 80%
Model Useful dimensions N. daylights Total thrust Pressure (80%)
Modéle Dimensions utiles N. ouvertures Pression Totale  Pression (80%)
Modelo Dimensiones Utiles N. aberturas Presion Total Presion (80%)
LWa6noH MonesHbie pa3mepbi Kon-Bo oTBepcTui ObLeeYcunue JABMNEHVE (80%)
MASTER 1 23/11 - 4V 2300 x 1100 mm 4 81ton 4 kg/cm?
MASTER 1 23/11 - 5V 2300 x 1100 mm 6 81 ton 4 kglem?
MASTER 1 23/11 -8V 2300 x 1100 mm 8 81ton 4 kg/cm?
MASTER 1 23/11 - 10V 2300 x 1100 mm 10 81 ton 4 kglem?

| dati non sono impegnativi e possono essere modificati senza preawiso 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 no son comprometedores y pueden ser variados por parte del contructor sin previo aviso.

o [TpugedeHHble OaHHble He sensmes 0bs3bIsaIoWUMU U MO2ym Bbimb 6e3 npedea 020 y8eAOMITEHUS!.




FASE DI CARICO-SCARICO
LOADING/UNLOADING PHASE
GROUPE DE DECHARGEMENT
GRUPO DE DESCARGA

OTAIT 3ArPY3KU-PA3IPY3KN

A. Piano Pressa

Press Platen
Plateau Presse
Plato Prensa
llnuma npecca

. Porta in fase di carico

Loading door

Porte en phase de chargement
Puerta en fase de carga
[lsepb Ha amane 3a2py3ku

. Porta in fase di scarico

Unloading door

Porte en phase de déchargement
Puerta en fase de descarga
[lsepb Ha amane pazpy3ku

. Porta scaricata

Unloaded door

Porte déchargée
Puerta descargada
BbizpyxeHHas 0gepb

. Posizionamento della porta fra i piani

della pressa e ritorno del gruppo di
carico

Door positioning between
the press platens and
loading group backward.

Positionnement de la porte entre pla-
teaux presse et retour du groupe de
chargement

Posicionamiento de la puerta entre los
platos de la prensa y
regreso grupo de carga

Ycmanogka dsepu me30y nnumamu
npecca U 8038pam 3aepy304H020
yana




= N

'MASTER

Gruppo di carico e particolare del
: posizionamento della porta
i frai piani delle presse

Loading group and detail of the door
. positioning between the press platens

Groupe de chargement et detail du
positionnement de la porte entre
les plateaux de la presse

Grupo de carga y detalle del posicionamiento
. de la puerta entre los platos de la prensa

¢ 3a2py30uHbill y3en u hpaemeHm
: ycmaHosku dsepu mexody numamu
: npeccos

MASTER

Gruppo di carico e particolare del
. posizionamento della porta
¢ fra i piani delle presse

B

Loading group and detail of the door
positioning between the press platens

Groupe de chargement et detail du
: positionnement de la porte entre
¢ les plateaux de la presse

Grupo de carga y detalle del posicionamiento
: de la puerta entre los platos de la prensa

: 3azpy30uHbill y3en u gppaemeHm
i ycmarosku Oeepu Mexdy nnumamu
' npeccos
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MULTI OPENING PRESS

Linea MASTER completa di
pressatura con pressa multivano per
comporre pannelli a 3 strati ricavati
da legno di palma da olio. La linea
& parte di un progetto green che
recupera totalmente le piantagioni di
palma da olio una volta esaurita la
loro vita biologica, evitando cosi la
distruzione delle piantagioni tramite
fuoco e il conseguente sviluppo di
enormi masse di CO2 nell’ambiente.
Pressa con dimensioni
3200x1400 mm, 10 vani di lavoro, 80
pistoni con diametro 150/60 per una
pressione specifica di 9 kg/cm?.

La pressa ¢ a chiusura indipendente
dei piani, cioé una volta caricato un
pannello, il vano si chiude e la pressa
si posiziona per ricevere il pannello
successivo. Cosi facendo, ogni volta
che si carica un pannello ne viene
contemporaneamente scaricato

un altro, mantenendo cosi una
produzione elevata e continua.

MASTER pressing line complete
with multi-daylight press to compose
3-layer panels made from oil palm
wood. The line is part of a green
project that totally recovers the oil
palm plantations once their biological
life is exhausted, thus avoiding the
destruction of the plantations by fire
and the consequent development
of huge masses of CO2 in the
environment.

Press with dimensions

3200x1400 mm, 10 working
daylights, 80 pistons with diameter
150/60 suitable to reach a specific
pressure of 9 kg/cm?.

The press has independent platen
closure, once a panel has been
loaded, the daylight closes and

the press positions itself to receive
the next panel. In this way, every
time a panel is loaded, another

is simultaneously unloaded, thus
keeping a high and continuous
production.

La ligne MASTER compléte de
pressage avec presse multi-étages
pour composer des panneaux 3 plis
issus de bois de palme a huile. La
ligne fait partie d’un projet green qui
récupére totalement les plantations
de palmes a huile une fois leurs vies
biologiques terminées, évitant ainsi
la destruction des plantations par
le feu et évitant le développement
d’énormes masses de CO2 dans la
nature.

Presse avec des dimensions

de 3200x1400 mm, 10 étages de
travail, 80 vérins diamétre 150/60
pour une pression spécifique

de 9 kg/cm?.

La presse est a fermeture
indépendante de chaque plateau,
donc une fois chargé un panneau,
I'intervalle se ferme et la presse
se positionne afin de recevoir le
panneau suivant. De cette maniére,

chaque fois qu’un panneau est
chargé, dans le méme moment un
est déchargé, maintenant ainsi une
production élevée et continue.

Linea MASTER completa
de prensado con prensa
multicompartimento para componer
paneles de 3 capas de madera de
palma aceitera. La linea forma parte
de un proyecto verde que recupera
totalmente las plantaciones de palma
aceitera una vez agotada su vida
bioldgica, evitando asi la destruccion
de las plantaciones por incendios y
el consecuente desarrollo de grandes
masas de CO2 en el medio ambiente.
Prensa de dimensiones 3200x1400
mm, 10 compartimentos de trabajo,
80 pistones de didmetro 150/60 para
una presion especifica de 9 kg/cm?2.
La prensa tiene cierre de platos
independientes, es decir, una vez
que se ha cargado un panel, el
compartimiento se cierra y la prensa
se posiciona para recibir el siguiente
panel. De esta forma, cada vez que
se carga un panel, simultaneamente
se descarga otro, manteniendo asi
una produccion alta y continua.

Nunna npeccosanus MACTEP B
KOMMMEKTE C MHOTOCIOMHbLIM NPECCOM
[NS U3roToBneHnst 3-ConHbIX
naHenen 13 gpeBecyHbl MaCNYHOM
nanbMbl. [IUHUS SBNSIETCS YaCTbHO
3eN1eHOr0 NPOeKTa, KOTOpbIN




NOJTHOCTbIO BOCCTaHaBNNBAET

nnaHTaLum1 MacnnyHbIX NanbM nocrne
TOrO, Kak UX GronorMueckuin pecypc
ucyepnaH, YTo No3eonsieT n3bexatb
YHUYTOXEHMSI NTaHTaLMA NoXapoM

1 nocnegytoLlero obpasosaHus
orpomMHbIx Macc CO2 B okpyaroLen
cpege.

Mpecc umeet pasamepbl 3200x1400
MM, 10 pabounx otcekos, 80 nopLuHei
anameTpom 150/60 ans yaensHoro
naBnexns 9 kr / cm2,

lMpecc ocHalleH He3aBMCUMbIM
3aKpblBaHWEM, NOCIE 3arpyski
naHenmn oTcek 3akpbIBaeTCsl, U NPece
no3nLMOHUPYeTCa ANs Npuema
cnegytowen naHenu. Takum o6pasom,
KaKabIi pa3, KOrAa 3arpyxaeTcs ofHa
naHenb, OOHOBPEMEHHO BbIrPYXaeTcs
Apyras, 4to 06ecneymnBaeT BbICOKYHO 1
HenpepbIBHYI0 NPOU3BOANUTENBHOCTD.
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LINEA DI PRESSATURA
LCC/M

LINEE AUTOMATICHE

DI PRESSATURA
ORMAMACCHINE

A CICLO CONTINUO

THROUGH FEED
PRESS LINES
ORMAMACCHINE
THROUGH FEED
PRESSING LINES

LIGNE A PLAQUER
LIGNES AUTOMATIQUES
DE PRESSAGE
ORMAMACCHINE

A CYCLE CONTINU

LINEA DE PRENSADO
LINEA AUTOMATICAS
ORMAMACCHINE DE
PRENSADO EN CICLO
CONTINUO

JIVHUU NPECCOBAHWA
ABTOMATWYECKAA
MNPOXOAHAA NIMHWA
MPECCOBAHVIA
ORMAMACCHINE

Gli impianti di pressatura per
pannelli Ormamacchine, progettati
sulla base di logiche modulari, sono
idealmente divisibili in 4 punti di
lavoro successivi.

1) CARICAMENTO

Sono previste tre alternative:

A) piattaforma con spintore;

B) piattaforma con introduttore a
ventose (spessori < di 8 mm);

C) sistema a ventose con ponte e
rulliera

2) PREPARAZIONE

Funzionali alla pressatura opera le
seguenti attrezzature:

A) unita di spazzolatura;

B) stazione incollatrice ad alta
definizione di colla;

C) svolgitori / applicatori del materiale
di nobilitazione;

D) vie a dischi, a rulli o a cinghie
con eventuali moduli di traslazione,
trasferimento o ribaltamento;

E) dispositivi di introduzione in
pressa.

3) PRESSATURA

Dispositivo in posizione centrale
rispetto alla linea, il gruppo di
pressatura oleodinamico ha le
seguenti caratteristiche:

A) piani in acciaio massiccio forato;
B) pressione simultanea di tutti i piani
C) sistemi oleodinamici

a preriempimento;

D) pistoni con cromature

“a pressione”;

E) riscaldamento.

4) SCARICAMENTO

Concepiti per servire la linea

in fase finale comprendono sistemi
di scarico a:

A) rotelle folli;

B) brandeggio;

C) ponte tramite ventose;

D) altri sistemi di convogliamento
e posizionamento.

Planned and executed on modular
basis Ormamacchine pressing plants
are ideally divisible by four successive
working stages.

1) LOADING

Three alternatives are available:

A) panel lifting platform with pusher;
B) up-down panel infeeder by vacuum
(max thickness 8 mm);

C) overpassing up-down vacuum
infeeder and roller conveyor.

2) PRELIMINAR TREATMENT STAGE
While passing to the pressing unit,
panels are operated by the following
machines:

A) brushing unit;

B) high definition glue spreading
system;

C) ennobling surface laying over
device;

D) disc, roller, belt conveyor
arrangements for transfering, tilting or
overturing.

3) PRESSING UNIT

Located in the centre of the line the
hydraulic press features:

A) drilled solid steel platens;

B) simultaneous pressing of all
openings;

C) thick chromed pistons;

D) heating plant.

4) OUTFEEDING

In final phase the following unloading
systems are available:

A) idle wheel conveyor;

B) up-down stacker;

C) overpassing bridge unloader

by vacuum;

D) other conveying or positioning
systems.



Les installations de pressage pour
panneaux Ormamacchine projetees
sur la base de modules variables,
sont divisibles en 4 secteurs bien
definis.

1) CHARGEMENT

Ou sont prevues 3 alternatives:

A) plateforme avec pousseur;

B) plateforme avec introducteur a
ventouses epaisseur < 8 mm;

C) systeme de voie a rouleaux avec
pont a ventouses.

2) PREPARATION

Elements en rapport avec le pressage:

A) Unite de brossage;

B) station d’encollage haute definiton;
C) applicateur automatique de papier
decor;

D) voie a disques, rouleaux ou
courroies, translation et changement
de direction a 90°;

E) dispositif d’introduction en presse.

3) PRESSAGE

Situe au centre de la ligne

de pressage ce groupe a les
caracteristiques suivantes:

A) plateaux massif en acier perforé;
B) pressage simultané de toutes les
ouvertures;

C) vérins avec chromage;

D) chauffage.

4) DECHARGEMENT

Congue pour completer la ligne en
phase finale, les differents systemes
sont:

A) roulettes libres;

B) empileur automatique;

C) pont a ventouses;

D) autres systemes de transfert.

Las instalaciones de prensado
para paneles,0Ormamacchine, son
proyectadas en base a una logica
modular, divisibles en 4 puntos de
trabajo sucesivos;

1) PREPARACION Y CARGA

Hay basicamente 3 opciones:

A) plataforma con empujador;

B) plataforma con introductor de
ventosas (espesores de 8 mm);

C) sistema de ventosas con puente y
via de rodillos motorizados

2) PREPARACION

Segun el tipo de prensado existen los
siguientes dispositivos:

A) unidad de cepillado;

B) unidad de encolado a alta
definicion de cola;

C) desembobinador y aplicador
automatico de superficies de
ennoblecimiento (papel, etc.);

D) vias de discos, de rodillos o cintas
con eventuales mddulos de traslacion
y vuelco;

E) dispositivos de introduccion en
prensa.

3) PRENSADO

Dispuesto en posicion central
respecto a la linea, el grupo consta de
las siguientes caracteristicas;

A) platos en acero macizo perforado;
B) prensado simultaneo de todas

las aberturas;

C) pistones con cromado “grueso”;
D) instalacion de calentamiento.

4) SISTEMA DE DESCARGA
Concebido para optimizar la linea

en la fase final, comprende los
siguientes sistemas:

A) rodillos libres;

B) apilador basculante;

C) puente con ventosas;

D) otros sistemas de posicionamiento

y guia.

TTMHIM npeccoBaHms naHenei
Ormamacchine, paspaboTaHHble Ha 0CHOBE
MOZYNbHOM NOMKY, B 0MbLUMHCTBE Clyyaes
COCTOSIT M3 CiepytoLLyX 4 OCHOBHbIX paBoymx
30H

1) 3ATPY3KA

Mpeanonaraetcs Tpy BapuanTa:

A) nogbemHas nnathopma ¢ TonkaTenem;
B) nogbemHas nnatopma ¢ BakyyMHbIM
NOZAIOLLYM YCTPOICTBOM (TOMLLMHA NaHenei
<8 mm);

C) mocToBas cucTema C BaKyyMHbIMM
MPUCOCKaMM 1 POMUKOBBIM KOHBEIHEPOM

2) NOArOTOBKA

MoaroToBKa AeTanei k npeccoBaHmo
0CYLLECTBNSETCA CedyloLvM 060py0BaHVEM:
A) LLETOYHBIN arperar;

B) y3en HaHeceHus! Knest BbICOKOM TOYHOCTH;

B) aBTOMaTMuECKME PA3MOTUVKY | aNnMKaTopbI
HaKNeyIBaeMoro MaTepuana;

) porbraHry AUCKOBbIE, POMUKOBLIE

WM PEMEHHbIE C BOBMOKHbIMM

yanam NEpEMELLIeHvs, EpeHoca vim
NepeBopaqvBaHys;

E) ycTpoiicTea nogauy B npece.

3) NPECCOBAHME

LieHTpanbHoe yCTPOiCTBO NUHMM,
TUAPaBNMYECKI MDECC, UMEET CrIeaytoLLye
XapaKTepUCTUKW:

A) nnuTbl M3 LenbHOi NepdopHpOBaHHOI
cTan;

B) 0gHOBpEMEHHOE HaxaTue BCex OTBEPCTIN;
I') LUTOKY € XpOMUPOBAHUEM TONCTLIM CITOEM;
[i) cucTembl Harpesa.

4) BbITPY3KA

Ha 3akniounTenbHOM 3Tane MpegycMoTpeHbl
CUCTEMbI BBIFPY3KW, BKTIKOMAIOLLME CrigayioLLe
yCTpoiACTBa:

A) xonocTble ponbraxry;

B) HaknoHsiembIit TpaHenopTep; B) BakyymHoe
MOCTOBOE Pa3rpy304HOE YCTPOWCTBO;

D) apyrve cUCTEMbI MEPEMELLEHNS U
NO3ULOHMPOBAHMS.




Impianto di pressatura multivano

a chiusura simultanea dei 5

vani da 2500x1900 mm per la

produzione di pannelli tamburati e

rivestiti

con impiallacciatura e/o laminati

Composto da:

- Tappeto motorizzato di

preparazione con sistema di

nebulizzazione per mantenere

umidificata I'impiallacciatura ed
evitare cosi il suo arricciamento.

- Caricatore multivano composto
da 5 tappeti motorizzati, per il
carico simultaneo in presse
dei 10 pannelli (2 per ogni vano)

- Pressa multivano a chiusura
simultanea dei 5 vani, dimensioni
2500x1900 mm, 9 pistoni diametro
85 mm

- Scaricatore multivano
da 5 tappeti motorizzati per lo
scarico simultaneo dei 10 pannelli

- Rulliera di scarico

- Ponte a ventose accatastatore.

Multi-daylight pressing plant
with simultaneous closing of the
five 2500x1900 mm daylights, for
the production of honeycomb-core
panels covered with veneer and/or
laminates
Composed of:

- Powered laying-up belt with
nebulization system to keep the
veneer moist and avoid its curl.

- Multi-daylight loader consisting of
5 powered belts, for simultaneous
loading of 10 panels in presses
(2 for each daylight)

- Multi-daylight press with
simultaneous closing of the
5 daylights. Dimensions
2500x1900 mm, 9 pressing
pistons diameter 85 mm

- Multi-daylight unloader with
5 powered belts for the simultaneous
unloading of 10 panels

- Unloading roller conveyor

- Suction cup unloader (bridge type)
for stacking

Installation de pressage multi-
étages a fermeture simultanée des
5 ouvertures de 2500x1900 mm
pour la production de panneaux
sandwich revétu de placage et/ou
stratifié.

Composé de:

- Tapis motorisé de préparation
avec systeme d’humification pour
maintenir le placage humide et
éviter son enroulage.

- Chargeur multi-étages composé
de 5 tapis motorisés, pour le
chargement en presse de
10 panneaux (2 par ouverture)

- Presse multi-étages a fermeture
simultanées des 5 ouvertures
dimensions 2500x1900 mm,

9 vérins diametre 85mm
- Déchargeur multi étages avec

5 tapis motorisés pour le

déchargement simultané des

10 panneaux.

- Voie a rouleaux de déchargement

- Pont a ventouses pour empilage.




Sistema de prensado

multicompartimento con cierre
simultaneo de los

5 compartimentos de

2500x1900 mm para la produccion

2500x1900 mm, 9 pistones
diametro 85 mm
- Descargador multicompartimento
con 5 tapetes motorizados para la
descarga simultanea de 10 paneles

COCTOSILLWIA W3 5 NPUBOAHBIX NEHT,
ANs OAHOBPEMEHHOM 3arpysku

10 naHeneit B npeccbl (o 2 Ha
Kaxgoe oTaeneHue)

Mpecc ¢ HeckonbKkMMM NpocBeTamMM

de paneles alveolares revestidos - Mesa de rodillos de descarga C OHOBPEMEHHbIM 3aKPbITUEM

con chapa y/o laminados
Compuesto de:

Tapete de preparacion motorizado
con sistema de nebulizacion para
mantener himeda la chapa y asi
evitar su ondulacion.

Cargador multicompartimento
compuesto por 5 tapetes
motorizados, para la carga
simultanea de 10 paneles

en prensas (2 por cada
compartimento)

Prensa multicompartimento

con cierre simultaneo de los

5 compartimentos, dimensiones

- Puente apilador de ventosas.

MuoronpocBeTtHas npeccoBas
yCTaHOBKA C O4HOBPEMEHHbIM
3aKpbITUEM 5 0TCEKOB
2500x1900 Mmm Ana npon3BoACTBa

naHeneii ¢ COTOBOW cepALEBUHOMN,

00NMLOBaHHbIX WMOHOM U [ Unn

HaMVIHVIpOBaHHbIX

CocTtouT us:

- [puBoaHas yknagoyHas NeHTa
C CUCTEMOW pacrblieHns anst

NOALAEPXaHUs BNaXHOCTM LUMOHA U
NPeSoTBPALLEHUS ero CKPYYMBaHS.
MHOrogyHKLMOHABHBIN 3arpy3yuk,

L

! :
i
l .

5 otcekoB. Pa3mepl
2500x1900 MM, 9 NPUKMMHBIX
nopLUHen gnameTpom 85 mm
MHoroveneBoi pasrpysyuk ¢
5 NpMBOZHBIMM PEMHAMY NS
O[HOBPEMEHHOM Pa3rpy3ki
10 naHene

Pasrpy304Hblil pOnuKOBbIN
KoHBemep

Pasrpysunk Ha npucocke
(mocToBOro TMNA) AN
wrabenupoBaHus
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Impianto di pressatura
multivano a chiusura simultanea
dei 5 vani da 3000x1300 mm per
produzione di pannelli tamburati
e rivestiti con impiallacciatura e/o
laminati
Composto da:

- Tappeto di preparazione
- Caricatore multivano composto da

5 tappeti motorizzati, per il carico

simultaneo in pressa dei 5 pannelli
- Pressa multivano a chiusura

simultanea dei 5 vani, dimensioni

3000x1300 mm,

8 pistoni diametro 85 mm
- Scaricatore multivano composto da

5 tappeti motorizzati, per lo scarico

simultaneo dei 5 vani della pressa
- Rulliera di scarico

Multi-daylight pressing plant
with simultaneous closing of the
five 3000x1300 mm daylights, for

the production of honeycomb-core
panels covered with veneer and/or

laminates

Composed of:

- Powered laying-up belt

- Multi-daylight loader consisting of
5 powered belts, for simultaneous
loading of 5 panels in press

- Multi-daylight press with
simultaneous closing of the
5 daylights. Dimensions
3000x1300 mm, 8 pressing
pistons diameter 85 mm

- Multi-daylight unloader with

5 powered belts for the

simultaneous unloading of the

e 5 panels

Unloading roller conveyor

Installation de pressage
multi-étages a fermeture
simultanée des 5 ouvertures de
3000x1300 mm pour la production
de panneaux sandwich revétu de
placage et/ou stratifié.

Composé de :

- Tapis de préparation

- Chargeur multi-étages composé
de 5 tapis motorisés, pour le
chargement simultané
des 5 panneaux.

- Presse multi-étage a fermeture
simultanée des 5 étages,
dimensions 3000x1300 mm,

8 vérins diametre 85mm
- Déchargeur multi-étages composé

de 5 tapis motorisés, pour le

déchargement simultané

des 5 ouvertures de la presse
- Rouleaux de déchargement
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Planta de prensado

multicompartimento con

cierre simultaneo de los 5
compartimentos de 3000 x 1300
mm para la produccion de paneles
alveolares revestidos con chapa
y/o0 laminados

Compuesto de:

Tapete de preparacion
Cargador multicompartimento
compuesto por 5 tapetes
motorizados, para la carga
simultanea de los 5 paneles en la
prensa

Prensa multicompartimento
con cierre simultaneo de los 5
compartimentos, dimensiones
3000 x 1300 mm, 8 pistones
diametro 85 mm

- Descargador multicompartimento
compuesto por 5 tapetes
motorizados, para la
descarga simultanea de los 5
compartimentos de la prensa

- Mesa de rodillos de descarga

MuoronpocBeTtHas npeccoBas
yCTaHOBKa C OAHOBPEMEHHbIM
3akpbiTnem 5 otcekoB 3000x1300
MM Ans Npou3BOACTBa NaHenemn ¢

COTOBOW CepALIEBNHON, MOKPbITLIX

LIMNOHOM U/MNK NaMMHaTOM
Cocrout u3:
- MNpuBogHas yknapoyHas neHTa

- MHOrogyHKLMOHarbHbI 3arpy3yuK,

COCTOSILLMIA 13 5 NPUBOAHBIX JIEHT,
ANsl OQHOBPEMEHHON 3arpy3ki
5 naHenen B npecc

- I'Ipecc C HECKOJTbKMMW NpocBETaMU

C OBHOBPEMEHHbIM 3aKPbITUEM
5 otcekoB. Pasmepb!
3000x1300 MM, 8 NpMKUMHBIX
nopLUHen auameTpom 85 mm
MHoroLeneBoit pasrpy3syuk ¢

5 NpMBOZHBLIMM PEMHAMY ANst
OHOBPEMEHHOWN pasrpy3ku

5 nanenen

Pasrpy304HbIi ponvKoBLIN
KOHBelep
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AGGRAFFATRICE PER TELAI
DOOR FRAME ASSEMBLING UNIT
AGRAFEUSE DE BATIS
GRAPADORA PARA BASTIDORES
OAIbLIEBANTBHAA

MALUWHA ANA PAM

Questa macchina permette la composizione
automatica di telai tramite graffatura a mezzo di
lamelle metalliche inserite pneumaticamente sui
quattro angoli del telaio. L’operatore deve sola-
mente tenere alimentati, con, listelli i polmoni di
carico. La macchina provvede all’assemblaggio
ed alla messa in squadra dei quattro pezzi ese-
guendo la chiodatura con pistole pneumatiche.
Una volta composto il telaio viene traslato ed
impilato tramite un estrattore pneumatico su
una piattaforma elevatrice. La pila, cosi formata,
viene poi traslata su rulliere per I'inoltro alla
lavorazione successiva. Le quote di lavorazione,
gestite da encoder lineari, vengono impostate su
tastiera con display grafico sul quale vengono
altresi visualizzate tutte le informazioni di stato e
segnalazioni di anomalie. Il software Ormamac-
chine consente la completa gestione di tutte le
funzioni della macchina con segnalazione di
esaurimento lamelle di chiodatura, segnalazione
esaurimento listelli sui polmoni, segnalazione
pile complete al numero di telai impostato.
 Gapacita produttiva: 1 telaio ogni 20 secondi
o Capacita dei polmoni listelli: 20 telai com-

pleti
o Gapacita caricatori e lamelle: 70 completi
¢ Dimensione dei listelli
Spessore min. 30 - max 40 mm
Larghezza min. 40 - max 50 mm
¢ Dimensione dei telai
Lunghezza min. 1900 - max 2100 mm
Larghezza min. 600 - max 1100 mm

This machine allows the automatic composi-
tion of frames by mean of metallic thin plates
pneumatically fitted in its four angles. The
operator has only to load the ledges into the
feeding units. Firstly the machine automatically
assembles and squares up the frame and then
pneumatically rivets it. Once the frame has been
assembled, it is automatically transferred and
stacked, by mean of a pneumatic puller, onto
a scissor lifting table. The frame stack is then
moved, by mean of roller conveyors, to the next
working station. All the settings of the machine
are linear encoder controlled and are input by
mean of a keyboard complete with a graphic
display. The display is also showing all the
machine and working status information and
signalling eventual anomalies. The Ormamac-
chine developed software allows a complete
control over all the different machine functions
and signals the frame stack completion, accord-
ing to the set up number, and the run out of thin
metal plates and ledges.
¢ Production capacity: 1 frame every 20

seconds
¢ Ledge feeding unit capacity: 20 complete
frames
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 Thin plates feeders capacity: 70 complete
frames
¢ Ledge dimension range:
Thickness: min. 30 - max 40 mm
Width: min. 40 - max 50 mm
¢ Frame dimension range
Length: min. 1900 - max 2100 mm
Width: min. 600 - max 1100 mm

Cette machine permet la composition auto-
matique des cadres par assemblage agrafés en
lames métalliques insérées pneumatiquement
sur les angles du cadre. L'opérateur doit seu-
lement alimenter les chargeurs. La machine
pourvoit a I'assemblage et & la mise a équerre
des quatres cotés et les fixe a I'aide de pistolets
pneumatiques. Une fois le cadre composé
celui-ci est empilé grace a un extracteur sur
une plateforme d’empilage. La pile ainsi formée
est transferée sur une voie a rouleaux pour etre
amenée vers la phase suivante de travail. Les
quotes sont gerées par des encodeurs linéaires
et sont programmées sur un écran graphique
sur lequel sont indiquées toutes les autres in-
formations ainsi que les éventuelles anomalies.




Le software Ormamacchine consent la gestion
complete de toutes les fonctions de la machine
avec signal de manque de piéces au charge-
ment, des agrafes ainsi que le remplissage de
la plateforme en fonction du nombre de cadres
programmes.
o Capacité production: 1 cadre toute les 20
secondes
* Capacité cadres: 20 cadres complets
o Capacité chargeurs liteaux: 70 cadres com-
plets
* Dimensions des liteaux:
Epaisseur min. 30 - max 40 mm
Largeur min. 40 - max 50 mm
¢ Dimensions des cadres
Longeur min. 1900 - max 2100 mm
Largeur min. 600 - max 1100 mm

7 Esta maquina permite la composicion auto-
matica de marcos con grapadura por medio de
laminas metalicas insertadas neumaticamente
en los cuatro angulos del marco. EI operador
debe solamente tener alimentadas las jaulas de
carga con los listones necesarios. La maquina
provee al ensamblaje y puesta en escuadra
de los cuatro listones, poniendo los clavos con
pistolas neumaticas. El marco terminado, trasla
y se apila por medio de un extractor sobre una
plataforma elevadora. La pila formada se envia
a mesas de rodillos para ir a las fases de trabajo

sucesivas. Las medidas de trabajo, manejadas
por encoder lineares, son establecidas sobre un
teclado con display gréfico donde se visualizan
también todas las informaciones del momento y
las eventuales anomalias. El software de Orma-
macchine permite la completa gestion de todas
las funciones del equipo con indicacion de falta
materiales de uso y de completo apilamiento
con el nimero de marcos programado.
e Capacidad de produccion: 1 marco cada 20
segundos
¢ Gapacidad carga listones: 20 marcos com-
pletos
¢ Gapacidad cargadores y laminas: 70 mar-
cos completos
¢ Medidas listones
Espesor min. 30 - max 40 mm
Ancho min. 40 - max 50 mm
¢ Medidas marcos
Largo min. 1900 - max 2100 mm
Ancho min. 600 - max 1100 mm

I Hacrosias MalwuHa no3sonsieT aBToMa-
TUYECKW KOHCTPYWUPOBATb paMbl MOCPESCTBOM
CLUMBKW MPU MOMOLLY METanMMYeckux nnactu-
HOK, KOTOpble MOA BO3AEHCTBUEM MHEBMATM-
YecKoro YCTPOWCTBa YCTaHaBMMBAIOTCA Ha Ye-
Thipe BHELUHWUX yrna pambl. Onepatop JOMKeH
MMWb CREAUTb 3a MOJAYeil peek B 3arpy3oy-
HOe yCTpOWCTBO. MalumHa BbINOMHSET cGopky

1 BblpaBHWUBaHWE YeTbipex AeTaneil, a Takke
3aknenbiBaHne Mpyv NOMOLLY MHEBMATUYECKUX
nuctoneTos. Mocne cOopku pambl nepemeLLa-
10TCS M LWTabEnMpyoTCS NPy NOMOLLM MHEBMATH-
YEeCKOro CbEMHWKA Ha NOABEMHON nnatdopme.
3atem wrabenb HanpaBnseTCcs Mo porbraHram
Ha nocnegytolyto obpaboTky. Paboune 3Have-
Hus, 06pabaTbiBaeMble NMHENHBIMU JaT4MKaMK,
YCTaHaBNMBAIOTCA NPW MOMOLLM KnaBuaTypbl
C rpaduyeckuMm Aucnneem, Ha KOTOPOM OTO-
OpaxaloTcs BCE COCTOSIHUA W COODLyEHUs O
HeucnpasHocTsx. MporpaMmHoe obecnevyenne
Ormamacchine no3eonseT ynpaensitb BCEMU
(OYHKUMSMM MaLLWHBI C CUrHanu3auneid oTcyT-
CTBUS 3aKNenoYHbIX MNacTUHOK, OTCYTCTBUS
peek B 3arpy304HOM YCTPOWCTBE, 3aBEpLUEHNS
WwrabenupoBaHus No [OCTXEHUN 3afaHHOTO
KonM4ecTBa pam.
+ Mpoun3BoauTenbHas cnocoGHOCTL: 1 paspe3

kaxaple 20 cekyHn
+ BMecTUMOCTb 3arpy304HbIX YCTPOUCTB ANA

peek: 20 pam
+ BMecTMMOCTb 3arpy304HbIX YCTPOWCTB ANA

nnactuHok: 70 pam
+ Pa3mep peek

MwH. TonwmHa 30 — makc. 40 Mm

MwuH. wupuHa 40 — makc. 50 Mm
+ Pasamep pam

MuH. annHa 1900 — makc. 2100 Mm

MwH. wmpmha 600 — makc. 1100 Mm
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Inquadrare il QR code per vedere gli impianti in funzione.

Scan the QR code to see the plants in operation.

Encadrer le QR code pour voir les installations en fonction.
Escanea el codigo QR para ver los sistemas en funcionamiento.
Orckanupyiite QR-kog, 4TobbI yBMAETD YCTaHOBKY B pabote

MASTER 1 MASTER 1 MASTER 2

o | 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.

o Les donnees techniques sont indicatives et sans engagement de notre part.

e Caracteristicas y datos técnicos no son comprometedores y pueden ser variados por parte del contructor sin previo aviso.
L ﬂaHHb/e HEOD-ﬂJb!Ea)OLL(Me, M3roToBUTE b MOXET x 6e3 I joro .
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