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E risaputo che I'incollaggio a freddo, per determinate la-
vorazioni, € la migliore soluzione. Il processo a freddo as-
sicura infatti, in tali casi, un prodotto finito con caratteristi-
che migliori di quelle che si possono ottenere con un pro-
cesso a caldo. Limite di queste applicazioni é sempre sta-
to la lunghezza dei tempi di essiccazione colla, tempi che
risultavano decisamente superiori Se comparati a quelli de-
gliincollaggi a caldo. Questo limite é oggi superato da col-
le a freddo di nuova generazione che hanno ridotto in ma-
niera considerevole le differenze di tempi e di conseguen-
za risvegliato un sempre maggiore interesse dei clienti ver-
S0 la pressatura a freddo. Ormamacchine, attenta agli svi-
luppi di mercato e pit che mai customer oriented, ha ulte-
riormente aumentato l'offerta di presse a freddo certa, in
questo modo, di proporre ai suoi clienti le migliori oppor-
tunita di lavoro. La gamma attuale comprende i modelli
PFH, PFL, HL dettagliatamente illustrati nelle pagine se-
guenti ed una serie d’impianti speciali che, utilizzando dif-
ferenti sistemi d’automazione, sono in grado di soddisfare
le pit diverse esigenze di lavoro. Questo catalogo, lungi dal-
'essere esaustivo, mostra le pit significative realizzazioni
proposte dalla nostra azienda che, potendo contare su
un’esperienza consolidata nel corso di trenta anni di attivi-
1a, si pone al servizio dei clienti per offrire la soluzione pit
idonea ad ogni loro specifica esigenza.

CARATTERISTICHE COSTRUTTIVE COMUNI

Al MODELLI PFL, HL, PFH

Struttura della macchina realizzata in profili d’acciaio sal-
dati elettricamente fra di loro, garanzia di robustezza e di
durata illimitata nel tempo. Superfici di riferimento lavora-
te da macchine utensili a controllo numerico

Piani pressa in travi piallate a vista per ottenere la miglio-
re planarita e parallelismo degli stessi. Il parallelismo dei
piani in movimento & garantito da un sistema doppio di
cremagliere. Il piano mobile puo essere (a richiesta) sud-
diviso in 2, 3, 4 o in pi parti.

Sistema idraulico completo di centralina idraulica con pom-
pa a doppio stadio (avvicinamento rapido ed un’andata in
pressione lenta); lo stesso garantisce il recupero delle
eventuali perdite di pressione, mantenendo automatica-
mente quanto impostato dall’'operatore. Cilindri idraulici
realizzati su disegno Ormamacchine; cromatura a bagno de-
gli steli per garantire una maggiore resistenza all’usura. Nel
caso di presse a pill piani esiste la possibilita d’'impostare
pressioni di lavoro differenti sui vari piani della pressa.
Quadro elettrico ove sono inseriti tutti i comandi per il con-
trollo e la regolazione del funzionamento della macchina.
Tutti i modelli sono comprensivi di dispositivi di sicurezza.
Accessori a richiesta: apertura temporizzata dei piani della
pressa, extra corsa dei pistoni, comando elettrico per la
chiusura simultanea dei piani.

PFL - Principali caratteristiche di questo modello sono:

e piano mobile superiore rivestito con lamiera;

 possibilita di richiedere il piano mobile superiore divi-
soin 2 0 4 parti;

e carico lato corto;

 sul piano inferiore, in travi piallate a vista, sono previste
di serie delle rotelle per facilitare le operazioni di carico
e scarico. Queste rotelle, non motorizzate, sono monta-
te su delle molle a scomparsa durante la fase di pressa-
ta. A richiesta & possibile avere un sistema motorizzato
di trascinamento in pressa del materiale.

HL - Principali caratteristiche di questo modello sono:

e piano mobile inferiore;

* possibilita di richiedere il piano mobile inferiore diviso
in 2 0 3 parti;

e carico lato lungo;

 sul piano fisso superiore viene montata una lamiera di
grosso Spessore;

* sul piano inferiore, in travi piallate a vista, & possibile ri-
chiedere come optional una serie di rotelle per facilita-
re le operazioni di carico e scarico. Queste rotelle, non
motorizzate, sono montate su delle molle a scomparsa
durante la fase di pressata.

PFH - Principali caratteristiche di questo modello sono:

* piano mobile superiore rivestito con lamiera;

 possibilita di richiedere il piano mobile superiore divi-
soin 2 0 3 parti;

e carico dal lato lungo;

* sul piano inferiore, in travi piallate a vista, sono previste
di serie delle rotelle per facilitare le operazioni di carico e
scarico. Queste rotelle, non motorizzate, sono montate
su delle molle a scomparsa durante la fase di pressata.

Itis well known that cold gluing is the best solution for cer-
fain type of applications. The cold process grants in such
acase a finished product having better characteristics than
those which can be obtained by hot pressing. Limit of cold
applications are the long curing times, times that are much
longer than those involved in the hot processes. This lim-
it has been overcome by the new generation of glue work-
ing in cold, the glue manufacturers have developed glues
able to cure in a very short time so reducing considerably
the differences in curing time between hot and cold gluing.
This new scenario has raised a growing interest in cold
processes among end users. Ormamacchine, both market
and customer oriented, has increased considerably the of-
fer of cold presses and so doing is certain to submit the
best working opportunity to its customers. The today
range of cold presses takes in the PFH, PFL and HL mod-
els, which are thoroughly explained in the following pages,
and a series of special lines, differently automated, which
are able to match the most demanding working needs. This
brochure, far from being exhaustive, shows the most im-
portant realization offered by our Company which, count-
ing on the experience gained in thirty years of activity, puts
itself at the customer service offering the ideal solution to
their specific needs.

PFL, HL AND PFH MAIN FEATURES

Press structure made out of steel sections welded togeth-
er, for a sturdy construction and lifetime guarantee. Locat-
ing surfaces are CNC tool machined.

Press platens made out of planed beams, guarantee of the
best flatness and parallelism between them. The platen par-
allelism is also granted by a double rack and pinion system
(both length and crosswise). The movable platen can be
splitin 2, 3, 4 or more sections (upon request).

Hydraulic system it is complete with hydraulic power unit
fitted with a double stage pump (first high delivery at a low
pressure and then low delivery at high pressure); the auto-
matic recovery of possible loss of pressure is also granted
by the system. Hydraulic cylinders are manufactured un-
der exclusive Ormamacchine design; rams are hard
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chromium plated to grant a better wear proof. Presses with
split platens: it is possible to set different working pres-
sures on each individual platen.

Main control board is fitted with all controls to set and to
run the press. All models are CE rules complying and fit-
ted with compulsory safety devices.

Optional extra upon request: press automatic opening by
timer; rams’ extra stroke; electrical control to operate split
platens at the same time.

PFL - Main features:

¢ down stroke design;

¢ end loading;

o upper platen covered by steel plate;

 the bottom platen (planed beam structure) foresees a
series of wheels to ease up the loading/unloading phas-
es. These wheels, not powered, are spring loaded and
disappear into the beam slots during the pressing phase.
A powered loading/unloading system is available upon
request;

¢ upon request: movable platen split in 2 or 4 sections.

HL - Main features:

¢ up stroke design;

¢ side loading;

o upper platen covered by steel plates;

« the bottom platen (planed beam structure) can be fitted,
upon request, with a series of wheels to ease up the
loading/unloading phases. These wheels, not powered,
are spring loaded and disappear into the beam slots dur-
ing the pressing phase;

¢ upon request: movable platen split in 2 or 3 sections.

PFH - Main features:

¢ down stroke design;

¢ upon request: movable platen split in 2 or 3 sections.

¢ side loading;

o upper platen covered by steel plate;

 the bottom platen (planed beam structure) foresees a
series of wheels to ease up the loading/unloading phas-
es. These wheels, not powered, are spring loaded and
disappear into the beam slots during the pressing phase.

Il est connu que I'encollage a froid, pour certains type de
travaux, est la meilleure solution. Le procédé a froid assure
en effet, dans certains cas, un produit fini avec des carac-
téristiques meilleures que celles que I'on pourrait obtenir a
chaud. La limite du procédé a froid a toujours été les temps
relativement longs par rapport aux collages a chaud. Au-
Jjourd’hui ces limites, avec les nouvelles colles a froid, ne
sont plus d’actualité. Ainsi, I'intérét pour le collage a froid
a repris un nouvel essor et suscite de plus en plus l'intérét
des clients dans ce type de collage. Ormamacchine, atten-
tive a I'évolution du marché et aux orientations des clients,
a augmenté les offres sur les installations de pressage a
froid de maniére a proposer a ses clients les meilleures op-
portunités de travail. La gamme actuelle comprend les mo-
deles PFH, PFL ET HL illustrées dans les pages Suivantes
ainsi qu’une série de lignes automatisées en mesure de sa-
tisfaire toutes les exigences particuliéres. Ce catalogue,
sans étre limitatif, montre les installations plus significati-
ves de notre société qui peut compter sur une expérience
de plus de 30 ans dans le secteur des presses et offrir ainsi
a ses clients la solution la plus adaptée a leurs besoins.

CARACTERISTIQUES CONSTRUCTIVES COMMUNES
AUX MODELES PFL, HL ET PFH

Structure de la machine réalisée en profil d’acier soudés
électriguement entre eux, garantie de résistance et de du-
rée dans le temps. Superficies de référence usinées par ma-
chine-outils CNC.

Plateaux de la presse en poutres rabotées a vue afin d’obte-
nir une meilleure planéité et de parallélisme. Le parallélisme
des plateaux en mouvement est garanti par un double sys-
téeme de crémailléres agissant dans les 2 sens. Le plateau
mobile peut étre divisé en 2,3,4 ou plusieurs sections.
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Systeme hydraulique complet de centrale avec pompe a
double étage (approche rapide et montée en pression lente).
Ceci permet la récupération automatique de la perte de
pression éventuelle, assurant la pression spécifique, pro-
grammeée par I'opérateur continue sur les panneaux. Vérins
hydrauliques réalisés sur dessins Ormamacchine a bain de
chrome. Dans le cas de plusieurs plateaux mobiles, possi-
bilité de travail a pression différentes sur chacun des pla-
teaux de la presse.

Tableau électrique avec toutes les commandes et les régla-
ges de la presse. Toutes machines sont équipées des nor-
mes de sécurité.

Accessoires sur demande: ouverture temporisée des pla-
teaux de la presse ,course majorée des vérins, commandes
électriques pour fermeture simultanée de tous les plateaux.

PFL - Principales caractéristiques de la machine:

¢ plateau mobile supérieur revétu d’une plaque d’acier;

¢ possibilité d’avoir le plateau mobile en plusieurs sec-
tions;

e chargement du petit coté;

e poutres apparentes sur plateau inférieur avec systeme
de roulettes escamotables montées sur des ressors afin
de faciliter les opérations de chargement/déchargement;

¢ possibilité d’automatisation du chargement matériel
dans la presse.

HL - Principales caractéristiques de la machine:

¢ plateau mobile inférieur;

¢ possibilité d’avoir le plateau mobile en plusieurs sec-
tions;

e chargement du grand coté;

e sur plateau fixe est montée une plague d’acier de grosse
épaisseur;

e poutres apparentes sur plateau inférieur avec systeme
de roulettes escamotables montées sur des ressors afin
de faciliter les opérations de chargement/déchargement.

PFH - Principales caractéristiques de la machine:

 plateau mobile supérieur revétu d’une plaque d’acier;

¢ possibilité d’avoir le plateau mobile en plusieurs sec-
tions

e chargement du grand coté;

e poutres apparentes sur plateau inférieur avec systeme
de roulettes escamotables montées sur des ressors afin
de faciliter les opérations de chargement/déchargement.

Se sabe que el encolado en frio para algunos tipos de traba-
Jjo, es la mejor solucion. El proceso en frio asegura, en efec-
to, en ciertos casos, un producto acabado con caracteristi-
cas mejores de las que se pueden conseguir con el sistema
en caliente. El limite de estas aplicaciones ha sido siempre
la duracion del secado de la cola que resultaba muy supe-
rior a los tiempos de secado en caliente. Esta desventaja ha
sido hoy superada gracias a los productores de colas que
han realizado pegantes de nueva generacion; estos han re-
ducido de forma considerable la diferencia de tiempo y por
lo tanto despertado mayor interés hacia el prensado en frio.
Ormamacchine, atenta al desarrollo del mercado y mas que
nunca “customer oriented”, ha ampliado notablemente la
oferta de las maquinas en frio para proponer a sus clientes
la oportunidad de trabajar con métodos mds rentables y
efectivos. La gama actual incluye los modelos PFH, PFL, HL
ilustrados en detalle en las paginas siguientes junto a otras
instalaciones especiales que, utilizando diferentes sistemas
de automacion, son capaces de satisfacer todas las exigen-
cias de trabajo. Este catdlogo, sin poder ser totalmente ex-
haustivo, muestra las mds significativas soluciones pro-
puestas por nuestra empresa la cual, contando con una ex-
periencia consolidada durante mas de treinta afos de acti-
vidad, se pone al servicio de los clientes para brindarles la
solucion mas idonea para sus exigencias especificas.

CARACTERISTICAS COSTRUCTIVAS COMUNES
A LOS MODELOS PFL, HL, PFH
Estructura de la maquina realizada en perfiles de acero sol-

dados electricamente entre ellos, lo que garantiza robustez
y duracion ilimitada en el tiempo. Superficies de referencia
mecanizadas con maquinas utensiles a control numérico
Platos prensa en vigas cepilladas a vista para conseguir
una mejor planaricidad de los platos mismos. El paralelis-
mo de los platos en movimiento es garantizado por un sis-
tema doble de cremalleras. El plato movil puede ser (bajo
pedido) dividido en 2, 3, 4 0 mds secciones.

Sistema hidraulico completo de centralita con homba de
doble estadio (acercamiento rapido e ida en presion lenta);
el sistema garantiza la recuperacion de las eventuales per-
didas de presion, manteniendo automaticamente cuanto
regulado por el operador. Gilindros hidraulicos realizados
segun disefio Ormamacchine; cromado a bafo de los vas-
tagos para garantizar una mayor resistencia al desgaste. En
el caso de prensas con platos en varias secciones existe la
posibilidad de ajustar presiones de trabajo diferentes.
Cuadro eléctrico completo de todos los mandos para el
control y la regulacion del funcionamiento de la maquina.
Todos los modelos incluyen los dispositivos de seguridad.
Accesorios a pedido: apertura temporizada de los platos
prensa, extra carrera de los pistones, mando eléctrico pa-
ra el cierre simultaneo de los platos.

PFL - Principales caracteristicas de este modelo son:

¢ plato movil superior revestido con chapa;

* posibilidad de conseguir el plato superior dividido en 2
0 4 partes;

e carga por el lado corto;

* sobre el plato inferior, en vigas cepilladas a vista, son pre-
vistas, de serie, unas ruedecillas para facilitar las opera-
ciones de carga y descarga. Estas ruedecillas, no motori-
zadas, son montadas sobre unos muelles para que des-
aparezcan durante la fase de prensado. Como accesorio
opcional se puede montar un sistema motorizado para la
entrada y la salida automatica del material en prensa.

HL - Principales caracteristicas de este modelo son:

¢ plato mavil inferior;

* posibilidad de conseguir el plato inferior dividido en 2 0
3 partes;

* carga por el lado largo;

* en el plato fijo superior estd montada una chapa de grue-
SO eSpesor;

» en el plato inferior, en vigas cepilladas a vista, son previs-
tas, de serie, unas ruedecillas para facilitar las operacio-
nes de carga y descarga. Estas ruedecillas, no motoriza-
das, son montadas sobre unos muelles para que desapa-
rezcan durante la fase de prensado. Como accesorio op-
cional se puede montar un sistema motorizado para la en-
trada y la salida automatica del material en prensa.

PFH - Principales caracteristicas de este modelo son:

¢ plato movil superior revestido con chapa;

* posibilidad de conseguir el plato superior dividido en 2
0 3 partes;

* carga por el lado largo;

* sobre el plato inferior, en vigas cepilladas a vista, son
previstas, de serie, unas ruedecillas para facilitar las
operaciones de carga y descarga. Estas ruedecillas, no
motorizadas, son montadas sobre unos muelles para
que desaparezcan durante la fase de prensado.

LLnpoko 3BECTHO, 4TO 4151 OMPESENEHHBIX BUL0B 06PaBOTKY X0N0gHas
CKI1eiKa MpesCcTaBIseT coboil Hanmy4llee peLueHme. [leicTBuTeNbHO, B
TaKkiuxX Cryqasix XONOfHbIA MPOLECC M03BONSET MO/y4ath roToByko
MPOAYKLMIO, 06/18at0LLYH0 TYHLLMMY XaPaKTEPUCTUKaMM M0 CPABHEHMIO
C XapaKTepucTuKamu, nonyyaembiMu npu 06paboTke B ropsdmx
yenosusix. OgHaKo, JaHHOE MPUMEHeHMe Bbifo BCErga orpaHnyeHo 13-3a
[0/IrOr0 BPEMeHN CYLIKM KNesi, KOTOPOE 3HAYUTENIbHO MPeBbIaeT
Bpems, HEOBXOZMMO A1 CYLLKM KIes B MPOLECCaX ropsiyel ckeitku. B
HacTosiLLee BPEMs Takoe OrpaHMyeHue YCTpaHeHo pa3paboTkoi HOBbIX
XOIOHbIX KNIESILMX COCTABOB, 3HAYMUTE/bHO COKPALLAIOLLMX Pa3HHLY BO
BPEMEHM CYLUKW. B CBS3Y ¢ 9TvM MOBBICHIIOCH BHUMAHHE 3aKa34MKoB K
npoweccy xonogHoro npeccosarus. dupma Ormamacchine, noCTOSIHHO
crejslas 3a pasBUTMEM PbIHKA M OPUEHTUPOBAHHas Ha
Y/B0BNIETBOPEHME TPEBOBaHMIT 3aKa34MKOB, SOMOMHUTENBHO yBEMMYMna

CBOE MPEANOXeHNe MPECCOB XONOFHOTO MPeCccoBaHMs, Tak Kak OHa
y6eXeHa, YTo Takum 06pasoM OHa MPeJocTaBuT CBOUM 3aKasqnkam
Haumy4LLume BO3MOXHOCTY paboTel. B HacTosiLLee Bpems npegnaraemast
ramMma Bkmtodaet B cebs mogenu PFH, PFL, HL, kotopele mogpo6Ho
OMUCLIBAIOTCS HA CIIEAYIOLYMX CTPAHULAX, @ TakKe psifj CrieLmabHbIX
YCTaHOBOK C MPUMEHEHMEM PA3/INYHBIX CUCTEM @BTOMATHKM, CIOCOBHBIX
YBOBNETBOPUTL Camble pa3Ho0bpasHble paboyue noTpebHOCTH. [aHHbii
Karasor He SIBISIETCS MCYEPNbIBAKOLYMM; B HEM MPESCTaBIIEHbI Camble
BaXHble pa3paboTku, npesnoxeHHsle HalLed (upmoi. OCHOBbIBASCH Ha
Or1bITe, HaKOMIEHHOM B TeYeHue TpUALaTH feT paboTsl, Hala pupma
HaxoguTCA K ycryram 3aKka3qukoB ANS MPEANoXeHus camoro
M0GXOJSLLEr0 PELLIEHNS A5 BCEX UX KOHKDETHbIX TPE6OBaHM.

KOHCTPKYTUBHBIE XAPAKTEPUCTUKM, OBLUWE ANst MOAENENA
PFL, HL, PFH

Kapkac mawmHbl BbINOMHEH M3 3NEKTPOCBAPEHHbIX MeXAy 6ol
CTanbHbIX MPOCHUTIEN, rapaHTUPYHOLLX MPOYHOCTb U HEOrPaHUYEHHbIN
CpOK cnyx6bl. KOHTaKTHbIE NOBEPXHOCTI 06pabaTbiBatOTCS CTaHKamy ¢
YnY. MnuTsl npecca 13 cTporanHbix 6anok Ans 0becneyerins HauyyLwein
MMOCKOCTHOCTY M NapannenbHocTL. MapannenbHoCTb ABWKYLMXCS MANT
rapaHTMpyeTcs ABOWHOW cucTemoil 3ybyatbix peek. Mo 3anpocy,
MOABWXKHAS NUTA MOXET BbITb pasaeneHa Ha 2, 3, 4 nu 6onblue YacTed.
[Wapaenuyeckas cuctema, B KOMINEKTe ¢ rapaBanyeckuM 610Kom 1
[ABYXCTYNeEHYaTbIM HACOCOM (A1 BbICTPOrO COMDKEHNS 1 MEANEHHOrO
0KasbiBaHus JaBneHus). [laHHas cuctema obecnedyvBaet
BOCCTAHOBMEHME BO3MOXHbIX MOTEPb [AaBNEHNS, aBTOMATUYECKM
MoJepXvBas 3afaHHble OrepaTopoM napameTpsl. MMapaBanyeckve
LMNMHAPLl BbIMOMHEHb N0 4epTexy Ormamacchine. LWToku
XPOMUPOBaHbI MyTeM MOTPYXeHUst ANs obecnevenns 6onblueit
3HOCOCTOMKOCTM. B cnyyae nmpeccoB ¢ HECKOMbKUMM MAuTamm
CylLecTByeT BO3MOXHOCTb 3afaTb pasHble paboune FaBneHus Ha
Pa3MM4HbIX NANTaX Npecca.

OMeKTPUHECKWIA KT, FAe pacrionaratoTcs BCe opraHbl A71s ypaBeHmst
11 PerynnpoBKi paboThl MaLLMHI.

Bce Mogeny BKIioyatoT B ce6s1 MpefoXpaHnTeNbHbIe YCTPOICTBA.
[lonontuTensbHoe 060pyfOBaHME MO 3akasy: aBTOMATU4ECKOE
pasmblkaue MAUT C WCTONb30BaHWEM TaiiMepa, BblOer LMMNHAPOB,
3NEKTPUYECKWI NPUBOZ, ANst OAHOBPEMEHHOTO CMbIKaHMS MINT.

PFL - OcHOBHbIMM XapakTepucTMKamu JaHHOW MOAenu

ABNAIOTCSA:

©  BEPXHsA MOABIXKHASA NUTa, 06MMLOBAHHAS METANIMYECKVM TINCTOM;

® BO3MOXHOCTb 3aKa3a BepXHei MOfBIDKHON NNWTbI, pa3feneHHol Ha
2 unm 4 vactu;

®  3arpy3ka C KOpOTKO CTOPOHI;

® Ha HWXHEN NuTe, BbIMOMHEHHOA M3 CTPOraHHbIX 6aokK, CepuitHo
npe/yCMOTPEHbI PONNKY A5 06Mer4eHus norpy304H0-parpy304HbIX
onepavit. ST PoNMKI He MMEIOT MPUBOAA 1 YCTaHABNMBAIOTCA Ha
npyXvHax, ybupaiowuxcs B0 BpeMs npeccoBaHus. Mo 3akasy
BO3MOXHA NMOCTaBKa MPUBOAHOM CUCTEMbI MPOTOHA MaTepuana
BHYTPM Mpecca.

HL - OCHOBHbIMK XapaKTepucTUKamMiu AaHHOW Mogenu

ABNAOTCS:

®  HIDKHSIS MOABIKHAS NAnTa;

®  BO3MOXHOCTb 3aKa3a HIDKHeV NOZBKHON MNTbI, pa3feneHHo Ha 2
Unn 3 Yactu;

® 3arpyska C ANMHHOM CTOPOHbI;

® Ha HEenoZBWXHOW BEPXHE! NuTe yCTaHaBMMBAETCH TONCTBI
METaNMYECKA JACT;

® Ha HIKHEI NnuTe, BbINOMHEHHON 13 CTPOraHHbIX 6anoK, MOXHO
3aKa3aTb B KA4ecTBE JOMOSHUTENbHON OCHACTKM PONMKM A7st
06MErYeHns Morpy304HO-PasTPy304HbIX Onepauuin. T PonMku He
WMEIOT NPUBOZA U YCTaHABMBAOTCS HA MPY)KUHAX, YOMPatOLLMXCS BO
BPEMS MPECCOBAHMS.

PFH - OcHoBHbIMM XapakTepucTMKamMu [aHHOW MOfenu

ABNAIOTCA:

©  BEPXHsA MOABIXKHAS NUTa, 06MMLOBAHHAS METANIMYECKVM TINCTOM;

® BO3MOXHOCTb 3aKa3a BepXHei MOfBIDKHON NNWTbI, pa3feneHHol Ha
2 nm 3 vactu;

®  3arpy3ka C /ANMHHON CTOPOHI;

® Ha HWXHEN NuTe, BbIMOMHEHHOA M3 CTPOraHHbIX 6aoK, CepuitHo
npe/yCMOTPEHbI PONKY A5 06Mer4eHus norpy304H0-parpy304HbIX
onepavit. ST PONMKI He MMEIOT MPUBOAA 1 YCTaHABNMBAIOTCA Ha
MPYXMHaX, YGMPaIoLLMXCS BO BPEMS MPECCOBAHMS.



Piano mobile superiore
(carico frontale)

Upper movable platen
(side loading)

Plateau mobile supérieur
(chargement frontal)

Plato maévil superior
(carga frontal)

BepxHsis nogsuxHas nnauta
(nepepHsis 3arpy3ka)




Piattaforma elevatrice Via a dischi motorizzata Rulliera di alimentazione presse

Lifting platform Motorized disc conveyor Roller loading unit

Table élévatrice Voie a disques motorisés Systéme de chargement par rouleaux pour presse
Plataforma elevadora Via de discos motorizados Rodillos de alimentacion en prensa

lNogwemHas nnargopma MoTopun3oBaHHbIN [UCKOBbIN KOHBEEP PonbraHr nutaHms npeccos

Incollatrice a 4 rulli Piattaforma elevatrice Pressa tipo PFL (PFH - HL)

4 roller glue spreader Lifting platform PFL press (PFH - HL)

Encolleuse a 4 rouleaux Table élévatrice Presse PFL (PFH - HL

Encoladora de 4 rulos Plataforma elevadora Prensa tipo PFL (PFH - HL)

YCcTporcTBO st HAHECEHUS logwemHas nnargopma lpecc tuna PFL (PFH - HL)

Knes ¢ 4 ponvkamm

Piano mobile inferiore (carico frontale)
Bottom movable platen (side loading)
Plateau mobile inférieur (chargement frontal)
Plato mdvil inferior (carga frontal)

HwxxHss nogBuxHas nauta (NnepeaHas 3arpyska)




Impianto speciale per la produzione di pannelli isolanti.

Il funzionamento é del tutto automatico ed é completamente gestito da computer
con un controllo delle varie fasi di lavoro a mezzo di telecamere a circuito chiuso.
L'impianto si compone essenzialmente di 5 zone:

© zona di alimentazione a mezzo sistemi ventose e depressori

= zone di preparazione per la formazione dei pannelli composti da 2 fino a 5 strati

* zona d’incollaggio con colle poliuretaniche mono/bicomponenti

= zone di pressatura con una serie di 3 presse a freddo

= zona di scarico per I'inoltro dei prodotti finiti alle varie zone di stoccaggio

Special line to process insulating panels. Fully automatic line; all functions are PLC controlled and
supervised by a TV closed circuit.

The line is composed by the following 5 areas:

« feeding area: vacuum and/or depression system

© lay up area: from 2 up to 5 plies

© gluing area: single/two component PUR glue

© pressing area:3 cold presses

= unloading area: 3 roller conveyors to move the panels to the store area

Installation spéciale pour production de panneaux isolants.

Le fonctionnement de l'installation est entiérement automatisé et est géré

par ordinateur avec contréle des différentes phases de travail par cameras a circuit fermé.
L’installation est composée principalement de 5 secteurs:

= Zone d’alimentation par ventouses et dépression

© Zone de préparation pour la composition de panneaux formés de 2 a 5 couches.

= Zone d’encollage avec colles polyuréthanes mono/bi-composantes

» Zone de pressage avec une série de 3 presses a froid.

© Zone de déchargement des produits finis avec stockage.

Instalacion especial para la produccién de paneles aislantes.

El funcionamiento es completamente automatico y gestionado por ordenador con un control de las
diferentes fases de trabajo por medio de cdmaras a circuito cerrado.

La instalacion se compone principalmente de 5 fases:

= zona de alimentacion con sistemas de ventosas y depresores

© zona de preparacion para la formacion de los paneles compuestos de 2 hasta 5 estratos

= zona de encolado con colas poliuretanicas mono/bi-compuestas

= zona de prensado con 3 prensas en frio

= zona de descarga para la entrega de las piezas acabadas a las diferentes zonas de estocaje

CrieymnanbHas ycTaHoBKa 47151 MPOU3BOACTBA N30MAUMOHHBIX NaHENEN.

lMonHocTbio aBTOMaTUYeckas pabora yemvkom ynpasnsetcs [1/1K, ¢ KOHTponem pa3nnyHbix 91anoB
06paboTKu Mpy MOMOLLM TesieKkamep 3aMKHYTON CUCTEMBI.

YcTaHoBKa COCTONT 13 5 OCHOBHbIX 30H:

© 30Ha MUTaHWS NPY MOMOLYM CUCTEM MPUCOCOK U YCTPONCTB PaspeXeHus

30Ha MOAroToBKM 151 06pa3oBaHnsi OT 2-CIONHbIX 4O 5-CONHBIX naHenen

30Ha CK/IeUBaHm1sl OfHO- NN [BYXKOMIOHEHTHBIMU MOJNYPETaHOBLIMU KIESMU

30Ha MPeccoBaHusi ¢ 3 npeccamu X0NMo[HOro NpeccoBaHus

30Ha pasrpy3ku 415 nogayu rotoBoi MPOJyKYNN Ha pas/indHble y4acTKu CKIagmpoBaHus

Caratteristiche tecniche

e dati non sono impegnativi.
Characteristics and technical data

are not binding.

Caracteristiques et donnees techniques
sont rapportees sans engagements.
Caracteristicas técnicas e informaciones
no son empenativas.

TexHn4eckne xapakTepuCTIKN 1
WHhopmaLms He SIBASIOTCS

06s13aTe NbHbIMA.




CARATTERISTICHE TECNICHE e TECHNICAL DATA e DONNEES TECHNIQUES e CARACTERISTICAS TECNICAS e TEXHUYECKWE XAPAKTEPUCTUKN

Tipo Piano fisso Piano mobile N. piani mobili Ton. N. pistoni Corsa/Apertura
Type Fix platen Movable platen N. movable platens Ton. N. pistons Stroke/Opening
Type Plateau fixe Plateau mobile N. plateaux mobiles Ton. N. vérins Course/Ouverture
Tipo Plato fijo Plato movil N. platos méviles Ton. N. pistones Carrera/Abertura
Tun HenoaswxHa nnuta @ lMogBwkHasA nnmTa NOABVKHbIX MANT Ton. MopLwHn Xoa/PA3MbIKAHUE
mm mm mm
PFL 25 2500 x 1300 2500 x 1300 1 90-120-160 4-6-8 @ 90 500/1000
1250 x 1300 2 120 6 @90 500/1000
2500 x 1600 1250 x 800 4 160 8 @90 500/1000
PFL 30 3000 x 1300 3000 x 1300 1 90-120-160 4-6-8 @ 90 500/1000
1500 x 1300 2 120 6 @90 500/1000
3000 x 1600 1500 x 800 4 160 8 @90 500/1000
PFL 35 3500 x 1300 3500 x 1300 1 90-120-160 4-6-8 @ 90 500/1000
1750 x 1300 2 120 6 @90 500/1000
3500 x 1600 1750 x 800 4 160 8 @90 500/1000
PFH 25 2500 x 1300 1250 x 1300 2 90-120-160 4-6-8 @ 90 500/1000
833 x 1300 8 90-120-180 6 @ 70 - 6-9990 500/1000
PFH 30 3000 x 1300 1500 x 1300 2 90-120-160 4-6-8 @ 90 500/1000
1000 x 1300 3 90-120-180 6 @ 70 - 6-9990 500/1000
PFH 35 3500 x 1300 1750 x 1300 2 90-120-160 4-6-8 @ 90 500/1000
1166 x 1300 8 90-120-180 6 @ 70 - 6-9990 500/1000
HL 25 2500 x 1300 1250 x 1300 2 80-120-160 4-6-8 @ 85 450/1000
HL 30 3000 x 1300 1000 x 1300 3 90 6370 450/1000
120-160 6-9 @ 85 450/1000
HL 35 3500 x 1300 1166 x 1300 S 90 670 450/1000
120-160 6-9 @ 85 450/1000




)
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Impianto automatico Ormamacchine
per la produzione di parquet prefinito
a due o tre strati composto da:
* Piattaforma elevatrice con rulli folli
* Alimentatore automatico
a depressione
¢ Incollatrice a 4 rulli con lavaggio
automatico dei rulli
e sistema di raffreddamento
¢ Via a dischi motorizzata
* Manipolatore doppio a pinze
e ventose con struttura a ponte
(con regolazione manuale dei
bracci a ventose e delle pinze per
adattarli alle varie larghezze dei
listelli e dei supporti utilizzati)
¢ Via a rulli motorizzata
* Carrello a rulli motorizzato
di carico delle presse
* Presse oleodinamiche a freddo
monovano da 500 tonnellate
* Carrello a rulli motorizzato
di scarico del prodotto finito

Ormamacchine automatic pressing
plant for the production of pre-
finished two or three-ply parquet
flooring composed by:

« Scissor lift with idle rollers

* Automatic vacuum-operated feeder
* 4 roller gluing machine

* Motorized disc conveyor

* Manipulator with pincers and
suction arms

Motorized roller conveyor
Motorized roller truck to load

presses

* Two single daylight 500 ton
hydraulic cold presses

* Motorized roller truck to unload
finished product




Installation automatique
Ormamacchine pour la production
de parquet préfini a deux ou trois plis
composée de :
Plateforme élévatrice a rouleaux
non motorisés alimentateur
automatique a dépression
Encolleuse a 4 rouleaux avec
lavage automatique des rouleaux et
systéme de refroidissement
Voie a disques motorisés
Manipulateur double a pinces et
ventouses avec structure a pont
(Avec réglage Manuel des bras a
ventouses et des pinces pour les
adapter en fonction des différentes
lattes et supports utilisés)
Voie a rouleaux motorisés
Chariot a rouleaux motorisés pour
chargement des presses
Presses hydrauliques a froid
mono étage 500 tonnes
Chariot a rouleaux motorisés
pour déchargement produits finis

Instalacion automatica
Ormamacchine para la produccion
de parquet pre-acabado de dos o tres
capas compuesto de:
Mesa elevadora con rodillos locos
Alimentador automatico a vacio
Encoladora de 4 rodillos con
lavado automatico de los rodillos y
sistema de enfriamiento
Via de discos motorizada
Manipulador doble (pinzas +
ventosas) con estructura a puente;
regulacion manual de los brazos a
ventosas y de las pinzas para
adaptarlos a las distintas anchuras
de los listones y de las bases
utilizadas
Via de rodillos motorizada
Carro de rodillos motorizado
para carga en prensas
Prensas oleodinamicas en frio
monohueco de 500 toneladas
Carro de rodillos motorizado
para la descarga
del producto acabado :

AsTomaTi4eckoe 060pyaoBaHIe,
M3roTOBMEHHOe KomMnaHuel “Ormamacchine”,
ANs NPOVU3BOLCTBA NPeABAPUTENLHO
OTZENaHHOrO JBYX- WIM TPEXCIIOMHOTO
napKeTa, CocTosLLee 13:
MogbemHas nnatopma ¢ X0nocTbIMMI
pOonMKammu
ABTOMaTMYECKOE BaKYYMHOE 3arpy304Hoe
YCTPOWCTBO
MpoknevBaroLas MawnHa ¢ 4 ponmkamm,
OCHalLLeHHast aBTOMATN4ECKOM NPOMbIBKON
POMKOB 11 CUCTEMON OXNaXAEHS
MoTopK30BaHHbII AVCKOBIN KOHBENED
[1BOVHOM MaHMNYASTOP C KNewlamu 1
npucocamm MOCTOBOW KOHCTPYKLMN
(C py4HOIA perynnpoBKoi nney ¢
npucocamm i Knewei, YTobbl
NpUCNocobuTb UX K paboTe ¢ nnaHKamn 1
0onopami pasnuyHoN LWMPKHbI)
MoTOp130BaHHbIN POmbraHr
MoTopK30BaHHas ponnkoBas Tenexka
ANs 3arpy3Kiu MPeccoB
['MAPOAMHAMMYECKME MPECCHI XOMOAHOMO
MPECCOBaHNS C OAHAM OTAENEHNEM
MOLLHOCTbIO 500 TOHH
MoTopu3oBaHHas pONMKoBas Tenexka
ANs pasrpy3Ki roTOBOI NPOZYKLN




E possibile utilizzare supporti e listelli di larghezza e
spessore variabili

SEQUENZA DI LAVORO DI UN PARQUET A 2 STRATI

| supporti di base vengono caricati automaticamente dal-
la piattaforma elevatrice sull’alimentatore a depressione.
Quest’ultimo é costituito da pistoni pneumatici e da rulli
gommati per mezzo dei quali i supporti vengono trasferi-
tiall'incollatrice. L'incollatrice, che & dotata di rulli spalma-
tori e rulli dosatori, provvedera a stendere uno strato di
colla sulla parte superiore del supporto; la regolazione del-
la quantita di colla & molto precisa e rilevabile sull’appo-
sito indicatore a quadrante. Dopodiché il supporto viene
prelevato dal manipolatore a pinze e posizionato sulla rul-
liera di composizione. A questo punto il manipolatore, per
mezzo delle braccia a ventose, preleva dagli appositi con-
tenitori le lamelle di legno nobile e le posiziona sul sup-
porto di base gia ricoperto di colla.

SEQUENZA DI LAVORO DI UN PARQUET A 3 STRATI

La sequenza di lavoro per la composizione di un parquet
atre strati (costituito, oltre che dal supporto di base e dal-
le lamelle di nobile, anche da un’anima) avviene ovvia-
mente in maniera differente: in questo caso, non & pitl il
supporto ad essere caricato automaticamente dalla piat-
taforma elevatrice sull'alimentatore a depressione bensi
I'anima.

Da qui viene trasferita all'incollatrice che provvedera a
stendere uno strato di colla suambedue le facce. Nel frat-
tempo il manipolatore a pinze preleva il supporto di ba-
se, situato nell’apposito contenitore, e lo colloca sulla rul-
liera di composizione; a questo punto attende I'arrivo del-
I'anima, che ¢ stata cosparsa di colla e, per mezzo delle
pinze, la ripone sopra il supporto di base. Dopodiché il
manipolatore, per mezzo delle braccia a ventose, preleva
le lamelle di legno nobile e le posiziona sull’anima, crean-
do cosi il terzo strato.

La fase finale di composizione avviene nel medesimo mo-

do per il parquet sia a 2 o 3 strati.

Le parti finora assemblate si trovano sulla rulliera. La se-

conda rulliera viene fatta traslare di fronte alla prima, in

maniera tale che la pila di assemblati possa essere sposta-
ta su di essa; a questo punto,con una nuova traslazione si
porta davanti alla pressa che deve essere alimentata. En-

trambe le presse sono costituite da un piano inferiore di

2600x1400 mm e da due piani mobili superiori di

2600x700 mm ciascuno. Grazie ai due piani mobili ogni

pressa puo essere caricata con due pile di sandwich di lar-
ghezza max. di 600 mm. o con una sola pila di larghezza

compresa tra i 600 e i 1340 mm.

Il tempo di pressa é di circa 30 min. con I'utilizzo di colle

viniliche.

* Limpianto dispone di un quadro comandi, munito di ta-
stiera, per la programmazione ed il controllo di tutta la
linea. E naturalmente possibile inserire tutti dati e le se-
quenze di lavoro.

¢ Per quanto riguarda la produzione teorica dell'impian-
to possiamo dire che con supporto 1,220x2,440 mm
(4x8) con 8 strisce di nobile (larghezza 140/150) si
possono ottenere:

» Peril 2 strati supporto circa 3000 m? turno pari a circa
2000 m? di nobile

e Per il 3 strati supporto circa 2000 m? turno pari a cir-
ca 1200 m? di nobile

¢ Laproduzione massima dell’impianto si ottiene con tre
presse che soddisfano I'equilibrio tra il tempo di com-
posizione pila e il tempo di pressata.

N.B. Su richiesta é possibile offrire impianti semiautoma-
tici e automatici anche per formati personalizzati.

It is possible to use supports and strips having different
thickness and width

2 PLY PARQUET WORKING SEQUENCE

The base supports are loaded automatically by the scis-
sor lift on to the vacuum-operated feeder.

The vacuum-operated feeder consists of pneumatic pis-
tons and 5 rubberized rollers by which the supports are
transferred to the gluing machine.

The gluing machine, which has spreading rollers and
batching rollers, applies a layer of glue to the upper part
of the support, the adjustment of the quantity of glue to
be spread is very precise and it is detectable on the dial
gauge.

The support is now removed from the manipulator with
pincers and placed on the composition roller device.

At this stage, the other manipulator, by means of the suc-
tion arms, removes the noble wood strips from the spe-
cial containers and positions them on the base support
covered with glue.

3 PLY PARQUET WORKING SEQUENCE

The working sequence of a three-ply parquet,(which also
has a core, in addition to the base support and the noble
wood strips), is obviously carried out in a different way:
in this case, it is not the base support but the core which
is automatically loaded by the lifting platform on to the
vacuum-operated feeder. From here the core is moved to
the glueing machine which applies a layer of glue to both
sides of the core; meanwhile the manipulator with its vac-
uum operated hood, removes the base support and goes
to place it on the lay up roller conveyor.

At this stage by means of the pincers the manipulator re-
moves the glue coated core and places it on top of the
base support.

Lastly, the other manipulator, by means of the suction
arms, removes the noble wood strips and positions them
on the core, thus creating the third ply.

The final phase is the same for both two-ply and three-ply

parquet.

The parts assembled so far are on the composition roller

conveyor

The second roller conveyor is shifted opposite the first

one, in such a way that the pile of assembled parts can be

shifted on to it; with a new shift, the latter is brought in
front of the press that has to be fed and does the loading.

In the meantime, the system has resumed making up the

sandwiches.

Both presses are made up of a lower platen measuring

2600x1400 mm [8,5x4,6 ft] and by two upper movable

platens measuring 2600x700 mm [8,5x2,3 ft] each.

Thanks to the two mobile platens, each press can be

loaded with two separate piles of sandwiches with a max-

imum width of 680 mm [2,3 ft] or with a single pile with

a larger width.

Using vinyl glues, the pressing time is about 30 minutes.

» Data and working sequences can be keyed-in by the
keyboard on the control board

* The production capacity always depends on the width
of the strips of noble wood that are used, but with a
1,220x2,440 mm [4 ft. x 8 ft] support with eight noble
strips 140/150 mm [5,6/6inch] wide, theoretical out-
put with three presses is:

* For 2 ply parquet about 3000 m? [32291,8 ft2] of sup-
port per shift equal to about 2000 m? [21527,9 ft2] of
noble wood

* For 3 ply parquet about 2000 m? [21527,9 ft2] of sup-
port per shift equal to about 1200 m? [12916,7 ft2] of
noble wood.

e The maximum output of the plant is achieved with 3
presses meeting the balance between the pile compo-
sition time and the pressing time

N.B. Automatic and semiautomatic plants with customized
dimension: upon request.




[l est possible d’utiliser des supports et des lattes d’épais-
seur et de largeur variable.

SEQUENCE DE TRAVAIL PARQUET A 2 PLIS

Les supports de base sont chargés automatiquement de
la plateforme élévatrice sur I'alimentateur a dépression.
Ce dernier est constitué de vérins pneumatiques et de rou-
leaux caoutchouc au moyen desquels les supports sont
transférés a I'encolleuse.

L'encolleuse, qui est dotée de rouleaux encolleurs et de
rouleaux doseurs, étendra une couche de colle sur la par-
tie inférieure et supérieure du support. Le reglage de la
quantite de colle est trés precise et relevable sur I'indica-
teur a cadran.

Ensuite le support est prelevé du manipulateur a pinces et
deposé sur la voie a rouleaux de composition.

A ce point le manipulateur, grace aux bras a ventouses,
préleve des dépots les lattes de bois noble et les dépose
sur le support de base déja encollé.

SEQUENCE DE TRAVAIL PARQUET A 3 PLIS

La séquence de travail pour la composition de parquet a
trois plis (constitué, outre que du support de base et des
lattes de bois noble, d’une ame centrale) advient biensur
de maniére différente: dans ce cas, ce n’est plus le sup-
port a etre chargé automatiquement de la plateforme ele-
vatrice sur I'alimentateur a depression mais I'ame cen-
trale.

De la, elle sera transférée a I'encolleuse qui alors appli-
quera une couche de colle sur les deux faces.

Dans le méme temps le manipulateur a pinces prélévera le
support de base, situé dans le dépot et le lancera sur la voie
a rouleaux de composition. A ce point il attendra Iarrivée de
I'ame centrale qui, encollée, sera positionnée grace au sys-
teme a pinces sur le support de base.

Ensuite le manipulateur, grace aux bras a ventouses, pré-
leve les lattes de bois noble et les dépose sur 'ame, créant
ainsi le troisieme pli.

La phase finale de composition advient de la méme ma-

niére pour le parquet a deux ou trois plis.

Les parties assemblées jusque la se trouvent sur la voie a

rouleaux.

La seconde voie a rouleaux se déplace en face de la 1ere de

maniere telle que la pile de matériaux préparés peut étre dé-

placée sur celle-ci. A ce niveau avec une nouvelle transla-
tion on déplace la pile en face de la presse a charger.

Les 2 presses sont construites avec un plateau inférieur

de 2600x1400 mm et de deux plateaux mobiles supérieurs

de 2600x700 mm chacun.

Grace aux deux plateaux mobiles la presse peut étre char-

gée avec deux piles de sandwich de largeur max. de 700

mm. Ou avec une seule pile de largeur supérieure.

Le temps de pressage est d’environ 30 mn. avec utilisa-

tion de colles vinyliques.

» Linstallation dispose d’un tableau de commande avec
clavier pour la programmation et le contréle de toute
la ligne. Il est naturellement possible d’insérer toutes
les données et les séquences de travail.

e En ce qui concerne la production théorique de la ligne,
nous pouvons calculer qu’avec un support de
1,220%x2,440 mm (4’x8’) avec 8 lignes de matériaux no-
bles (largeur 140/150 mm) il est possible de produire:

e Pour le 2 plis supports environ 3000 m?%équipe équi-
valent a 2000 m? de matériaux nobles

e Pour le 3 plis supports environ 2000 m?%équipe équi-
valent a 1200 m? de matériaux nobles

* Laproduction maximum de I'installation s’obtient avec
3 presses qui optimisent I'équilibre entre les temps de
composition des différentes piles et les temps de pres-
sage.

N.B. Sur demande il est possible d’offrir des installations
semi-automatiques et automatiques ainsi que dimensions
personnalisées.

Es posible utilizar listones y bases de anchos y espesores
variables

SECUENCIA DE TRABAJO DE PARQUET A 2 CAPAS

Las bases se cargan automaticamente de la mesa eleva-
dora sobre el alimentador a vacio

Este es compuesto de pistones neumaticos y rodillos go-
mados por medio de los cuales las bases se transfieren
a la encoladora.

La encoladora, equipada con rodillos distribuidores y do-
sificadores de cola, dejara una capa de cola sobre la parte
superior de la base; la regulacion de la cantidad de cola es
muy precisa y verificable en el indicador a cuadrante.

A continuacion, la base es cogida por medio del mani-
pulador de pinzas y posicionada sobre los rodillos de
composicion.

El manipulador, por medio de los brazos a ventosas, co-
ge, desde los contenedores apropiados, los listones de
madera noble y los posiciona sobre la base ya untada de
cola.

SECUENCIA DE TRABAJO DE PARQUET A 3 CAPAS

La secuencia de trabajo para la composicion de un parquet

de tres capas (compuesto, ademas de la base y de los lis-

tones nobles, también de un alma central) es diferente de
la arriba descripta; en este caso no es la base que se carga

automaticamente desde la mesa elevadora al alimentador a

vacio, sino el alma. Desde aqui se transfiere a la encolado-

ra que dejara una capa de cola en las dos caras.

Al' mismo tiempo el manipulador a vacio coge la base des-

de una pila precedentemente preparada, y la posiciona en

los rodillos de composicion; el mismo brazo, pero con las
pinzas, coge el almay la posiciona encima de la base.

Al final el brazo de ventosas del manipulador coge los lis-

tones nobles, posicionados precedentemente en sus con-

tenedores, y los coloca encima del alma, creando la ter-
cera capa del sandwich.

A partir de este momento el proceso (carga, prensado y

descarga) es el mismo para el parquet de 2 0 3 capas.

Las partes asi compuestas (2 0 3 capas) se encuentran en

la via de rodillos.

La segunda via de rodillos se posiciona de frente a la pri-

mera para que la pila de los sandwich compuestos se

transfiera sobre ella ; con un ulterior traslado lateral la via
de rodillos se posiciona delante de la prensa que debe ser
alimentada.

Ambas prensas se componen de un plato inferior de

2600x1400 mm y de dos platos maviles superiores de

2600x700 mm. cada uno.

Gracias a los dos platos maviles, cada prensa puede ser

cargada con dos pilas de sandwich de ancho max. de 700

mm. 0 una sola pila de ancho superior (hasta max. 1400

mm.)

El tiempo en prensa es de aprox. 30 minutos con el uso

de colas vinilicas.

e La instalacion estd equipada con un cuadro de
mandos completo de teclado para la programacion y
el control de toda la linea.

Es posible introducir todos los datos y secuencias de
trabajo.

* Por lo que se refiere a la capacidad productiva teorica
de la linea se puede decir que con base 1220x2440
mm (4'x8’) con 8 listones de madera noble (ancho
140/150 mm) se pueden obtener:

° Para 2 capas: base aprox. 3000 m? por turno
correspondientes a aprox. 2000 m? de noble

e Para 3 capas: base aprox. 2000 m? por turno
correspondientes a aprox. 1200 m? de noble

e La produccién maxima de la linea se consigue con 3
prensas que cumplen con el equilibrio entre el tiempo
de composicion y el del prensado.

N.B.: a peticion es posible realizar instalaciones persona-
lizadas en composicion y dimensiones.

MoxHO ncnonb30BaTh OMOpPbI 1 Peiki PA3MN4HON LWAPUHE! 1
TOMUWHbI

PABOYAA MOCNEAOBATENBHOCTb ANA U3rOTOBMEHNA
2-CIOMHOrO MAPKETA

Ba3oBble 0nopbI 3arpyxatoTcs aBTOMATUYECKI C MOALEMHOI
nnathopMbl Ha BakyyMHOE 3arpy304HOE YCTPOCTBO.
3arpy304HoE YCTPONCTBO COCTOMT W3 MHEBMATUYECKMX NOPLUHEN
W NPOPE3NHEHHbIX PONUKOB, MOCPEeACTBOM KOTOPbIX OMopbI
nepemMeLLatTCs K NpoKenBaloLLen MawnHe. Mpoknevsatowyas
MalLMHa OCHALLEHa MPOMAa30YHbIMU 1 [O3MPYHOLLAMMA POSUKaMI,
OHa YKNaabIBaeT OAH CIO KMesi Ha BEPXHIOK YacTb Onopb;
peryn1poBKa KoNM4ecTBa UCMoNb3yeMoro Kies BbINOMHAETCS
04€Hb TOYHO, OHA 0TOBPAXAETCA Ha CrieLManbHOM
umchepbnatHom nHankarope. Mocne aToro ocHoa 3abupaetcs
MoCPeACTBOM MaHUNYNSTOPa C KMELamy v pasmelLaeTcs Ha
KOMMOHOBOYHOM KOHBEVepe. B 310 Bpems MaHunynsaTop npy
MOMOLLY MNeY C NPUCOCaMy NEPEMELLAET U3 COOTBETCTBYHOLLAX
KOHTeVIHEPOB NNacTIHbI U3 611aropogHOro copTa Aepesa i
nomeLLaeT Mx Ha 6a30Byto OCHOBY, YXe MOKPLITYHO Keem.

PABOYAA MOCNEAOBATENBHOCTb ANA U3rOTOBEHNA

3-CJIOHOIO MAPKETA

OueBugHo, YTo paboyas NocneaoBaTeNbHOCTb AN U3rOTOBNEHNS

TPEXCIOIHOTO NapKeTa (KOTopbIA KpoMe 6a3080W Onophbl 1

MNACTVHbI 13 611aropoOAHOro CopTa AEpeBa COCTOUT TakxKe U3

CPeHero cos) BbINOMHAETCS MHAYE: B 3TOM CIy4ae C MofbeMHON

nnateopMbl BaKyyMHOTO 3arpy304HOr0 YCTPOIICTBA aBTOMATHYECKM

HeobxoauMo 3arpyauTb He 6a30BYI0 ONOpY, @ CPELSHMNA CTIONA.

lMocne 3T0ro OHa NepeMeLLaeTCs K NPOKNeVBatOLLE MaLHe,

KOTOpas YKNazblBaeT OAUH Croi KNesi ¢ 061X CTOPOH. Tem

BPEMEHEM, MaHUNYSTOP C Knellamu 3abupaeT 6a3oByio onopy,

PaCMonOXEHHYI0 B COOTBETCTBYIOLIEM KOHTEVHEPE, 11 pasmellaeT

€€ Ha KOMMOHOBOYHOM KOHBEIEPE; MOCTE YEro OH OXMFaeT

MOCTYN/EHUS CPESHEr0 CrOS, KOTOPbIIA 6bIN NOKPLIT CIOEM Krest

11 TPV MOMOLLM KNELLer KnajeT ero Ha 6a3oByio onopy. HakoHeL,

MaHUMyNATOP MPY MOMOLLM MAIeY € Mpucocamy 3abupaet

nNacTuHbl 3 6niaropogHoOro copTa epeBa v NoMelLaeT U Ha

CPeSHui CoiA, C03aBasi TEM CaMbIM TPETUM CION.

3aBepLuaroLLi NPON3BOACTBEHHbIA 3Tan MPOUCXOAUT OAMHAKOBO

KaK B Cny4ae 2-CrovHOro, TaK 1 3-CRI0MHOr0 NapKerta.

YacTu, cobpaHble 10 C1X NOp, HAXOAATCS Ha ponbraHre. Bropoi

PONbraHr yCTaHaBNMBAETCS Nepes NepBbiM Tak, YTo6bI

cobpaHHyto CTOMKY MOXHO 6blf0 Obl NEPEMECTUTD Ha Hero; nocne

4ero, Npu CeyHoLLeM NepeMeLLieHIn CTOMKa MofaeTes K npeccy,

KOTOPbIA [OMKEH ObITb 06eCeyeH nuTaHmem. B obonx npeccax

1meeTcs HUKHAS nvTa 2600x1400 MM 1 AiBe BEpXHUE

nodsikHble nuTel 2600x700 MM Kaxaas. bnarogaps atum Asym

NOABWMXHbBIM NAUTaMm B Ka)K,quI7I NPecc MOXHO 3arpy3uTb Ase

Pa3nu4Hble CTOMKI MHOTOCTONHbIX MNACTUH WVPHHON He 6onee

600 MM nnn oaHy cTonKy ¢ WwiprHoii 0T 600 £0 1340 MM.

B Cy4ae 1Cnosib30BaHNsA BUHUIIOBOrO KNied BpeMs NPeccoBKu

COCTaBNAET NPUOAN3NTENBHO 30 MIAHYT.

+ 0bopyzoBaHve OCHALLEHO MyNbTOM yNpPaBNeHNs ¢
KnaBuaTypoii, KoTopas 1cnonb3yeTcs Ans
MPOrpaMMUPOBaHNS 1 KOHTPOMNPOBaHNS BCEW MMHWK. Mpy
MOMOLLY NySibTa MOXXHO BBECTU BCE AaHHbIE U paéoqme
nocneaoBaTesnsHOCT.

+ Yr0 KacaeTcs TEOPETUHECKOI NPOM3BOANTENLHOCTH
YCTaHOBKM, NMPW MCMONb30BaHMM onopbl 1,220x2,440 M (4x8)
¢ 8 nonocamu 13 bnaropoaHoro Aepesa (wvpuHa 140/150)
MOXHO M3roTOBUTb:

+ Bcnyyae 2 cnoes npubnmautenbHo 3000 M° 0MOPHOTO Cros,
4TO COOTBETCTBYET NpUbnM3uTensHo 2000 M criosi U3
6naropoaHoro copta.

+ Bcnyyae 3 cnoes npubnmautenbHo 2000 M° 0MOPHOTO Cros,
4TO COOTBETCTBYET MpubnMauTensHo 1200 m* criosi ua
6naropoaHoro copta.

+  MakcumanbHas NPON3BOANTENbHOCTb YCTAaHOBKN AOCTUTAeTCs
NPV UCMIONb30BAHIM TPEX MPECCOB, KOTOPbIE NO3BONSIOT
YPaBHOBECUTb BPEMA KOMMOHOBKM CTOMKW U BPEMSA
MPECCOBKY.

[Tpumeyarme: 1o TpeboBaHuIo Mbl MOXEM MPEATOXNTb
nosTyaBTOMAaTNHECKNE U ABTOMATUHECKVE YCTaHOBKM TaKkXe A4S
MHAVMBAZYaTbHBIX (hOPMATOB.
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Particolare del
gruppo di
alimentazione del
supporto, nel caso di
parquet a due strati,
o dell’anima centrale,
nel caso di parquet a
tre strati.
Successivamente Si
) ETCRE!
spalmatrice della
colla. La piattaforma
elevatrice mantiene
sempre alla stessa
altezza il materiale
che viene prelevato
dall’unita a
depressione con una
corsa fissa di
prelievo. La distanza
fra i rulli spalmatori
di colla puo essere
regolata
dall’operatore.

Vacuum operated
feeder detail.

This device feeds the
support material (in
case of 2 ply
parquet) or the core
(in case of 3 ply
parquet) into the
glue spreader.

After the feeder it is
possible to see the
glue spreader.

The scissor lift
always keeps at the
same height the
material taken by the
vacuum operated
feeder at a fix taking
stroke.

The distance
between the glue
spreader batching
rollers is adjustable
by the operator.

Détail du groupe
d’alimentation du
support, dans le cas
de parquet a 2 plis,
ou bien de I'ame
centrale, dans le cas
de parquet 3 plis.
Ensuite il est
possible de voir
I'encolleuse. La
plateforme élévatrice
maintient toujours a
la méme hauteur le
matériel ques vient
prelevée par I'unité a
dépression avec une
course fixe de
prélevement.la
distance entre les
rouleaux encolleurs
peut &tre réglée par
I'operateur.

Detalle del grupo de
alimentacidn de la
base, en el caso de
parquet a dos capas,
o del alma central,
en el caso de parquet
a tres capas.
Sucesivamente se
puede notar la
encoladora. La mesa
elevadora mantiene
siempre a la misma
altura el material que
es cogido por la
unidad a deprecion
con una carrera fija.
La distancia entre los
rodillos
distribuidores de
cola puede ser
ajustada por el
operador.

o

AN

[JleTanb y3na nogauv
onopbI B Cyyae
[ABYXCNOVHOrO napkeTa
YN LiEHTPaNBHOTO €0
B CMy4yae TPEXCOAHOMo
napketa. Kak BugHo,
nocne Hee HaxoguTes
MaLuMHa AN HAHECEHNS
knes.. MogbemHas
nnatopma BCe Bpems
MOALEPXNBAET HA
OZHOM BbICOTE
maTepuan, KoTopbiil
3abupaeTcs BakyyMHbIM
y3110M 11 NepemeLLaeTces
M0 YCTaHOBIEHHOMY
mapLupyTy. Oneparop
MOXET PerynupoBath
PaccTosHMe MeXay
ponuKamu Ans
HaHeCeHNs KIes.
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Dettagli del gruppo
di composizione a
pinze e vuoto.
Questo dispositivo
preleva, nel caso di
parquet a 2 strati il
supporto in arrivo
dallincollatrice sulla
via a dischi e lo
depone sulla rulliera
di composizione. Nel
caso invece di
lavorazione a tre
strati preleva prima il
supporto dal
magazzino e lo
deposita sulla rulliera
di composizione € in
sequenza I'anima
centrale in arrivo dal
gruppo di spalmatura
della colla.

Pincer and vacuum
composition device
detail.

In case of 2 ply
parquet, this device
takes the support
coming from the
glue spreader and
places it on the lay
up roller conveyor.
In case of 3 ply
parquet this device
takes first the
support from the
storing area and
places it on the lay
up roller conveyor,
then takes the core
coming from the
glue spreader placing
it onto the support.

Détail du groupe de
composition a pinces
et vide. Ce dispositif
préléve, dans le cas
de parquet 2 plis le
support arrivant de
I'encolleuse sur la
voie a disques et le
de pose sur la voie a
rouleaux de
composition. Par
contre, dans le cas
de travail 3 plis, il
préléve en premier le
support du magasin
et le dépose sur la
voie a rouleaux de
composition et en
séquence I'ame
centrale a I'arrivée du
groupe d’encollage.

Detalles del grupo de
composicion con
pinzas y vacio. Este
dispositivo coge, en
el caso de parquet de
dos capas, la base
que procede desde la
encoladora sobre la
via de discos y la
deja en los rodillos
de composicion. En
el caso de parquet a
tres capas primero
coge la base de un
almacen
precedentemente
preparado y, a
continuacion, el alma
central procedente
del grupo de
encolado.

WHchopmaums o
BaKyyMHOM
KOMMOHOBOYHOM Y31ie,
OCHALLEHHOM KreLLamy.
B cnyyae 2-cnoitHoro
napkeTa aTo yCTPONCTBO
3axBaTblBaeT onopy,
MOCTYNatoLLyto M3
NPOKNENBAtOLLEN
MalLUWHbI MO AUCKOBOMY
KOHBEepY, U KNageT ee
Ha KOMMOHOBOYHbIiA
KoHBewep. B ceoto
0yepep, B Cyyae
W3rOTOBMEHNS
TPEXCMONHOTO NapKeTa,
OHO CHavana
3aXBaTblBaeT onopy ¢
MecTa CKNagvpoBaHms 1
KNageT ee Ha
KOMMOHOBOYHbIV
KOHBE#eEp, a 3aTem
MOBTOPSIET 3TN AENCTBUS
CO CPEAHIUM CTIOEM,
MOCTYyNatoLLyM U3 y3na
HaHECEHNS Cos Knesi.
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Dettagli del gruppo
di composizione a
ventose. Questo
dispositivo preleva
da un magazzino
laterale le stecche di
materiale nobile, da
sovrapporre ai vari
strati gia composti in
precedenza sulla
rulliera di
composizione. Tutti i
vari gruppi ventose
sono regolabili
dall’operatore in base
alla larghezza degli
stessi.

Suction arm
composition detail.
This device removes
the noble wood
strips from their
storage area
positioning them
over the previously
composed layers
onto the lay up roller
conveyor.

All the arms are
adjustable by the
operator.

il

Détail du groupe de
composition a
ventouses. Ce
dispositif préléve
d’'un magasin latéral
les lattes de matériel
noble a superposer
aux autres plis déja
coOmposés
precedement sur la
voie a rouleaux de
composition. Tous
les différents
groupes sont
réglables en fonction
de la largeur de
chacun.

Detalles del grupo de
composicion con
ventosas. Este
equipo coge desde
un almacen lateral
precedentemente
preparado los
listones de material
noble a colocar
encima de las capas
compuestas
anteriormente.
Todos los grupos
ventosas son
regulables por el
operador en base al
ancho de los listones
mismos.

WHdbopmauus o
BaKyyMHOM
KOMMOHOBOYHOM Y3ie.
3T0 YCTPOMCTBO
3axBaTblBAET Ha
OOKOBOM MeCTe
CKNafvpOBaHNS NMaHKm
13 6naropogHoro
maTepuana, KoTopbli
HEO0OXOANMO HAMOXUTb
Ha NpeaBapuTenbHO
COCTaBMEHHbIE CMIOM Ha
KOMMOHOBOYHOM
KOHBEWepe.

Onepatop MoXeT
perynupoBarb Bce
BaKyyMHbIe Y3/bl Ha
OCHOBAHWM LUMPYHbI
WCmonb3yemoro
marepuana.
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* Piattaforma elevatrice completa di rulliera non
motorizzata per facilitare le operazioni di carico

« Scissor lift with idle roller conveyor to easy up the
loading operation

* Plateforme élévatrice compléte de voie a rouleaux non
motorisés afin de faciliter les opérations de chargement
» Mesa elevadora completa de rodillos no motorizados
para facilitar las operaciones de carga

* [ogbemHas nnatgopma, oOcHaLeHHast HeMOTOPHU30BaHHbIM
pOribraHroM Ans ynpoLyeHns 3arpy3ku

 Alimentatore automatico a depressione mediante il
quale vengono prelevati dalla piattaforma elevatrice il
supporto (parquet 2 strati) o I'anima centrale

(parquet 3 strati)

» Automatic vacuum-operated feeder for the collection
of the support (2 plies) or core (3 plies) from the
scissor lift

« Alimentateur automatique a dépression par lequel sont
prélevés de la plate-forme élévatrice les supports pour
le parquet 2 plis ou I'ame centrale pour le 3 plis.

* Alimentador automatico a vacio mediante el cual se
cogen de la mesa elevadora la base (parquet 2 capas) o
el alma central (parquet 3 capas)

* ABTOMaTH4eCKOe BaKyyMHOE 3arpy304HOE YCTPOICTBO,
nocpeaCcTBOM KOTOPOro C NOAbEMHON NnaTopMbl
3abupaeTcs onopa (B cryyae 2-CrIoMHOro napketa) unm
LieHTpanbHbIA CIoi (B cryyae 3-CronHoro napketa)

 Gruppo di spalmatura della colla completo di sistema
di raffreddamento dei rulli. Lunita spalmatrice e
completa del dispositivo per il lavaggio automatico
dei rulli

e 4 roller gluing machine with roller refrigerating unit
and roller automatic cleaning device

 Groupe d’encollage complet de systéme de
refroidissement des rouleaux. L'unité d’encollage est
complete de dispositif pour le lavage automatique des
rouleaux

 Grupo de encolado completo de sistema de
enfriamiento rodillos. La encoladora es completa de
dispositivo de limpieza automatica de los rodillos

* Y3en HaHeCeHMs Crost KNesi, 0CHALEHHbIA CUCTEMON
OXNax/eHnsi ponuKoB. MpoMasoyHas MalliHa OcHaLeHa
YCTPOCTBOM aBTOMATUHECKOI MPOMBIBKI POINKOB.

* Via a dischi motorizzata per la traslazione del supporto
0 dell’anima centrale al gruppo di composizione

» Motorized disc conveyor for the translation of the
support (or core) onto the composition roller device

« \/oie a disques motorisés pour la translation du
support ou de I'ame centrale au groupe de composition
* Via de discos motorizada para el traslado de la base o
del alma al grupo de composicion

* MoTopr30BaHHbIN ANCKOBLI KOHBEMEP ANS NEPEMELLEHNS
0Oropbl UM CPEAHETO COS K KOMMOHOBOYHOMY Y31y

* Doppio gruppo pinze/depressione e ventose montato
su ponte. Questa unita serve per la composizione dei 2
0 3 strati

* Manipulator with pincers and suction arms for the 2/3
ply parquet composition

* Double groupe de pinces /dépression et ventouses
monté sur pont. Cette unité sert pour la composition
des 2 ou 3 plis.

* Doble grupo (pinzas/vacio + ventosas) montado en
puente. Esta unidad sirve para la composicion de las 2
0 3 capas del sandwich

* [IBoiHOM y3en ¢ KneLyamin/BakyyMHbIM YCTPOUCTBOM 1
YCTaHOBMEHHbIMI HA MOCTY mpucocamin. OToT 60K
1CMONb3yeTes Ans KOMMOHOBKY 2 UK 3 CIOeB.

 Su questa rulliera motorizzata avviene la composizione
dei vari strati di parquet

 Motorized roller conveyor on which is made the
composition of the layers

e Sur cette voie a rouleaux motorisés advient la
composition des différents étages de parquet

* \/ia de rodillos motorizada donde se componen las
diferentes capas

* Ha 3TOM NPMBOAHOM POJIbraHre OcyLeCTBASETCS
KOMMNOHOBKa Pa3finyHbIX CII0eB napketa

* Rulliera motorizzata con traslazione

per I'alimentazione delle presse

» Motorized roller truck to load presses

* \/oie a rouleaux motorisés avec translation pour
I'alimentation des presses

* Via de rodillos motorizada con traslado transversal
para la alimentacion de las prensas

* [epemeLLaroLLics MOTOPU30BaHHbI POMbraHr Ans
3arpyaKi Npeccos

* Pressa a freddo (da 1 a 3 macchine)

modello PFL da 2600x1400 mm cad.

- 2 piani mobili da 2600x700 mm cad.

- pressione massima di lavoro 500 ton

- pressione specifica massima 14 kg/cm?

- 10 pistoni di pressata diametro 140

- corsa dei pistoni 500 mm

- apertura fra i piani 650 mm

- sistema di avanzamento del materiale a mezzo catene
posizionate sul piano inferiore della pressa

* PFL cold press (1/3 machines) dimension 2600x1400
mm (each)

- 2 mobile platens 2600x700 mm

- 10 pressing pistons 240 mm diam.

- 500 mm stroke

- 650 mm opening

- powered chain on the lower platen

for the material feed.

* Presse a froid (de 1 a 3 machines) modele PFL de
2600x1400 mm chacune

- 2 plateaux mobiles de 2600 x 700 mm chacun.

- pression maximum de travail 500 ton

- pression spécifique maximum 14 kg/cm?

- 10 vérins de pressage diameétre 140 mm

- course des vérins 500 mm

- ouverture entre les plateaux 650 mm

- systéme d’avance des piles par chaines positionnées
sur le plateau inferieur de la presse

* Prensa en frio (de 1 a 3 maquinas) modelo PFL de
2600x1400 mm

- 2 platos méviles de 2600 x 700 mm cada uno

- presion maxima de trabajo 500 ton

- presion especifica maxima 14 kg/cm?

- 10 pistones de prensado didmetro 140 mm

- carrera pistones 500 mm

- apertura entre los platos 650 mm

- sistema de avance del material por medio de cadenas
posicionadas en plato inferior de la prensa
 XonogHblit npecc (o1 1 go 3 mawwH) mogens PFL, kaxgas
2600x1400 Mm

- 2 NPOMEXYTOYHbIe NAUTbI, Kaxaas 2600x700 mMm

- MaKcumanbHoe paboyee fasnenue 500 TOHH

- MaKcumManbHoe yaenbHoe Aasnexue 14 kr/cm®

- 10 npeccoBOYHbIX LMHAPOB AnameTpom 140

- XOA Unnuuapos 500 MM

- pa3mblkanue naut 650 Mm

- cCTEMa NPOABWXEHINS MaTepuana nocpeacTBoM Lienei,
pacnonoXeHHbIX Ha HUXKHE NnuTe npecca

* Rulliera motorizzata di scarico

 Motorized roller truck to unload finished product

* \/oie a rouleaux motorisés de déchargement.

¢ V/ia de rodillos motorizada de descarga

* MoTopr30BaHHbIit pa3rpy304HbIi PONMKOBbIA KOHBENEP



PFLPARQUET

Dati tecnici parquet 2 STRATI - 2 PLY parquet technical data

Donnees tecniques parquet 2 PLIS - Datos tecnicos parquet 2 CAPAS

Texnn4eckue fantie 2-CIONHOIO napkera

min. mm max. mm

Larghezza Supporto
Support Width
Largeur Supports
Ancho Base

LLinpvHa onopebl

300 1340

Spessore
Thickness
Epaisseur
Espesor
TonuwmHa

Lunghezza
Length
Longueur
Largo
[nuna

2500

Larghezza Lamelle
Strip Width

Largeur Lamelles
Ancho Listones Nobles
LLinpuHa nnacTuHbl

70 210

Spessore
Thickness
Epaisseur
Espesor
TonwmHa

Lunghezza
Length
Longueur
Largo
AnvHa

Variabile
Variable
Variable
Variable
N3mensemasn

Donnees tecniques parquet 3 PLIS - Datos tecnicos parquet 3 CAPAS

Texnnueckue gannbie 3-CIOAHOrO napkera

min. mm max. mm

Larghezza Supporto Inferiore
Lower Support Lenght
Largeur Support Inférieur
Ancho Suporte Inferior
LLinpuHa HKHel onopbl

300 1340

Spessore
Thickness
Epaisseur
Espesor
TonwmHa

Lunghezza
Length
Longueur
Largo

[nvHa

2500

Larghezza Supporto Interno
Inner Support Lenght
Largeur Support Intérieur
Ancho Suporte Interior
LLinpuHa BHyTpEeHHel onopbl

300 1340

Larghezza Lamelle
Strip Width

Largeur Lamelles
Ancho Listones Nobles
LnpuHa nnacTtuHbl

70 210

Spessore
Thickness
Epaisseur
Espesor
TonwwmHa

Lunghezza
Length
Longueur
Largo

[nvHa

Variabile
Variable
Variable
Variable
M3meHsemas
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