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IMPIANTI E MACCHINE SPECIALI

35 anni di presenza nel settore della pressatura hanno
consentito I'acquisizione di un’approfondita conoscenza
di tutti gli aspetti tecnologici del settore; conoscenza
che si e riversata nella progettazione e realizzazione di
numerosi impianti per applicazioni speciali, operanti con
completa soddisfazione degli utilizzatori finali.

Le informazioni acquisite sul campo dai nostri operatori
sia tecnici sia commerciali, presenti su tutti i mercati

del mondo, confluiscono al nostro ufficio tecnico,

punto centrale dell’azienda, il quale con I'ausilio dei piu
moderni sistemi computerizzati di elaborazione dati,
stazioni CAD, CAD-CAM (vedi fotografia a lato) li traduce
in progetti operativi. Il successivo invio alle macchine
operatrici presenti nel nostro stabilimento e in officine
meccaniche esterne, altamente specializzate, consente
la realizzazione pratica di impianti tecnologicamente
innovativi e rispondenti alle esigenze di una domanda
sempre piu sofisticata.

SPECIAL MACHINES AND LINES

Thirty five years in the field of pressing have enabled

us the acquisition of a thorough knowledge of all
technological issues in it involved; knowledge that has
been turned into the designing and manufacturing of
quite a number of lines for special applications actually
working at our customers’ with satisfaction.

All information got on the field by our managers both
commercial and technical travelling all over the world,
are addressed to our Designing Department, main point
of our Company, which by means of the latest version of
computers, i.e. CAD, CAD-CAM working stations

(see the side picture), transforms them in operational
designs. Afterwards these projects are sent to the
machining centers in our premises and/or to external
machine shops, highly specialized, where they are
converted into actual innovative technologically

lines able to meet the requirements of the most
sophisticated demand.

INSTALLATIONS ET MACHINES SPECIALES

35 ans de presence dans le secteur du pressage ont
consenti I'acquisition d’une profonde connaissance
de tous les aspects technologiques du secteur;
connaissance qui a ete reportée dans les projets et
realisations de nombreuses installations spéciales
travaillant actuellement dans le monde entier avec pleine
satisfaction des utiliseurs.

Les informations acquises par nos opérateurs aussi
bien techniques que commerciaux présents dans les
marches du monde entier affluissent a notre service
technique, point central de notre société, par lequel
sont ensuite élaborées et traduites en projets opératifs
avec un equipement geré par un des plus modernes
systéemes ordinateurs d’élaboration (CAD, CAD-CAM
- voir photo ci-jointe). L’envoi successif aux machines
présentes dans notre établissement et dans d’autres
sociétés externes hautement spécialisées

consentent la realisation pratique d’installations
technologiquement a I’avant-garde et répondant

aux exigences d’une demande sur le marché toujours
plus sophistiquée.
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MAQUINAS E INSTALACIONES ESPECIALES

35 afos de presencia en el sector del prensado han
consentido la adquisicién de un profundo conocimiento
de todos los aspectos tecnolégicos del sector;
conocimiento que se ha plasmado en la proyectacion y
realizacion de numerosas instalaciones y aplicaciones
especiales operantes en todo el mundo, con la completa
satisfaccion de los utilizadores finales.

Las informaciones adquiridas en el campo por nuestros
técnicos y nuestros comerciales, presentes en todos
los mercados del mundo, convergen en nuestro
departamento técnico punto central de nuestra empresa,
el cual con la ayuda de los sistemas computerizados
de elaboracién de datos, estaciones CAD, CAD-

CAM (vease fotografia aqui adjunta) los traduce en
proyectos operativos. El sucesivo envio hacia las
maquinas operadoras de nuestro establecimiento y

en establecimientos mecanicos externos altamente
especializados, consienten |a realizacién practica de
instalaciones tecnologicamente innovativas y acordes
a las exigencias de una demanda cada vez mas
sofisticada.



YCTAHOBKMUW U CMEUUNAJIbHbLIE MALLUUHbI

35 net onbiTa B 0611aCTV NPeccoBaHUs MO3BOUMM NPUOBPECTH
ry60KMe 3HaHNA BCEX TEXHOMOMMYECKUX acneKTOB AaHHOTO
CeKTopa NPOMBILLSIEHHOCTW; 3TU 3HaHUS Npeobpa3oBanich B
NPOEKTUPOBAHME U peann3aumio MHOFOUMCNEHHbIX YCTAHOBOK
CO cneumanbHbIM MpUMeHeHVeM, paboTatoLLmMx K NOTHOMY
YA0BIETBOPEHNIO KOHEYHBIX MONb30BaTESNEN.

WHdhopmaums, nonyyeHHast Ha MecTe HalMMM TEXHUHECKUMI
1 KOMMEPYECKVMI onepaTopamu, paboTatoLyMm No BCeMy
MUpY, NOMOraeT B paboTe Hallemy KOHCTPYKTOPCKOMY
OTAeNy, SBNALEMYCS LeHTPasibHON TOYKOW NpeanpuaTUs.
KoHcTpykTOpCcKoe 610po, C MCNONb30BaHNEM CaMbIX
COBPEMEHHBIX KOMMbIOTEPU3NPOBAHHbIX CUCTEM 06PabOoTKM
daHHbix, nporpamm CAD, CAD-CAM (cmoTpu ®oTorpachuio
psiAoM) NpeobpasyeT ux B paboune NpoekTbl. 3aTem 3T
NPOEKTbl HANPaBASIOTCA HA MaLMHbI Ans 06paboTKK,
HaxoAsALMeCs Y Hac Ha 3aBoJe, a TakXXe BO BHELLHWE
MEXaHW4YeCKIe MaCTepPCKME C BbICOKOW cneuyuanusaumen,

YTO NO3BONSIET U3TOTOBUTH MPAKTUYHbIE, TEXHOMOMUYECKHN
06HOBMEHHbIE YCTaHOBKM, OTBEYaIOLLME NOCTOSHHO PaCTYLWM
TpeboBaHuaM.
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¢ |inee di stiratura di impiallacciature
® Veneer ironing lines

* Lignes de repassage des placages
e Lineas para estirar la chapa

® JIHun pasrnaxveaHus LWnoHa

e,
DOGH w7
"\\,ﬂ
* Presse manuali/automatiche per doghe
¢ Manual/automatic presses for bed staves
® Presses manuelles et automatiques
pour lattes de sommier
* Prensas manuales automaticas para somieres

® Py4yHble/aBTOMaTUYECKME Npecchbl Ana nepexknagvH

LCC/M g;/f NPG/A

* Linee di pressatura a ciclo continuo e
caricamento multivano

Multidaylight through feed presses
Lignes de pressage a cycle continu multi-étage
Lineas de prensado a ciclo continuo Multiheuco

® JlnHun npeccoBaHusA ¢ HenpepbIBHbIM LIUKOM U
3arpy3K017| B HECKOJIbKO OTCEKOB

® Pannelli compositi

e Composite panels

* Panneaux composites
* Paneles compositos

e CocTaBHble NaHenu

¢ Gomma e sughero
Rubber and cork
Caoutchouc et liege
Goma y corcho
Pe3nHa n npobka

Linea di pressatura per la produzione
di pannelli compensati

Press line for plywood panel production

Ligne de pressage pour la fabrication
de panneaux contreplagués

Linea de prensado para tablero
contrapeado y multistrato

¢ [IMHWM NpeccoBaHusi Ans NPOM3BOACTBA
aHepHo NaHenu

BBORMA

M A C C H I

18




<
o.
<t
=
o
occ
<<
=
ey
(7]
w
<<
oc
<
o
(7]
<T
L
=
|
[ ]
(7]
Ll
S
<
(]
<<
-
o.
(7]
L
[an]
L
S
<t
(77]
(7]
<
o
L
oc
e
>
[=]
o
(7]
L
=
=
-
[ ]
(7]
LU
=
-
S
=
=
[=]
=5
oc
L
[T
=
L
—
[ ]
LU
e
>
e
=
[
[*]
<<
—
-
=
o
=
a
<T
e
>
=
<<
=
ey
(7]
<t
—
oc
LU
a.
L
[T
=
—

<
X
o
=
=]
=
=
==
=
m
=
X
2
=
—
(3]
<
o
=
=
T
=
=

STIR

.
.
.
.
.
.
.
.

@ 0 0 0 6 070 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 e e 0 e 0 0 0 s s 0 0 0 0 6 6 S 0SS 00 0 000000 0000000 0000000000000 0000000000000 000000000000000000000000ee e e

Coppia di presse a ciclo continuo in
automatico per la stiratura di impiallacciature.
Nella prima stazione, operante a caldo, le
impiallacciature vengono pressate cosi da
renderle perfettamente piane.

Nella successiva stazione vengono raffreddate

sotto pressione per rendere permanente

I’effetto “stiratura” precedentemente ottenuto.

Tali linee sono disponibili con dimensioni
diverse a seconda della produzione richiesta.

Couple of through feed presses to iron
veneers.

In the first station, working in hot, the veneers
are pressed so to make them perfectly plane.
In the following one they are cooled down
under pressure to make the ironing effect
permanent. Line available in different sizes to
match different output needs.

Couple de presses a cycle continu
automatique pour le repassage de placages.
Dans la prémiére station travaillant a chaud,
les placages sont pressés de maniere a les
rendre parfaitements plats. Dans la presse

suivante, en 2éme phase, les placages
sont refroidis sous pression de maniere a
rendre permanent I'effet “repassé” obtenu
précédemment. Ces lignes sont disponibles

en toute dimensions.

Pareja de prensas a ciclo continuo en
automatico para la estiratura de la chapa.
En la primera estacion, en caliente, la chapa
es prensada para convertirla perfectamente
plana. En la estacién sucesiva se enfria bajo
presion para hacer permanente el efecto de
estirado precedentemente obtenido.

Mapa npeccoB ¢ HenpepbIBHbIM aBTOMATUYECKUM
LMKNOM ANs pasrnaxveaHus WnoHa. Ha

NEepBOVi CTaHLuK, paboTatoLLel B ropsivem
COCTOSIHWUW, LLNOH NpeccyeTcs Tak, YT06bI OH CTan
COBEpPLUEHHO NJIOCKUM U POBHbIM.

Ha cnepytoLen cTaHLWm LWNOH OXNTaXAaeTcs

noa AaBnieHnem, YTOObI AO0CTUYb COBEPLUEHHOIO
ahchexTa “pasrnakmBaHms”’, MOlyHEHHOrO paHee.
OTV NIMHAW VMEIOT PasNnYHbIE pa3Mepbl, B
3aBMCMMOCTM OT TPebyemoii MPOM3BOANTENBHOCTW.



TABELLA TECNICA - TECHNICAL DATA
TABLEAU TECHNIQUE - FICHA TECNICA - TEXHUYECKAS TABJIULA

Dimensioni utili ¢ Useful dimensions * Dimensions utiles * Dimensiones utiles * MonesHble pasvepsb

TIPO N. PISTONI diametro TONNELLATE PRESSIONE kg/cm?
TYPE NO. PISTONS diameter TON PRESSURE kg/cm?
TYPE N. VERINS diamétre TONNES PRESSION kg/cm?
TIPO N. PISTONES diametro TONELADAS PRESION kg/cm?
T™n [nameTp MOPLIHEN TOHHbI [NABNEHUE kr/cm?
35/14 89100 210 5
3500x1400 80140 430 10
44/14 10 2 100 270 5
4400x1400 10 @ 140 540 10
53/14 122100 330 5
5300x1400 12 140 650 10

.................................................................................................................




¢ Nelle sottostanti illustrazioni sono
raffigurate presse sia a carico
manuale sia a carico automatico
per la produzione di elementi
curvati (doghe per letti). Presse
dotate di piani in acciaio massiccio
a superficie convessa; impianto
idraulico di spinta per alte pressioni
(8+15 kg/cm?).

e Ci-dessous presses a chargement
manuel et automatique pour la
production de lattes de sommier;
presses a plateaux concaves en
acier perfore et systéeme hydraulique
de haute pression (8+15 kg/cm?).

e Herebelow presses to bend bed
staves. They come both with manual
loading and with automatic one,
with drilled solid steel platen surface
which is concave and hydraulic
thrust system for high pressure
(8+15 Kg/cm? - 115/215 PSI).

mEEEE R

TABELLA TECNICA - TECHNICAL DATA TABLEAU TECHNIQUE
FICHA TECNICA - TEXHUYECKAS TABJIMLIA

TIPO DIMENSIONI UTILI PRESSIONE kg/cm?
TYPE USEFUL DIMENSIONS PRESSURE kg/cm?
TYPE DIMENSIONES UTILES PRESSION kg/cm?
TIPO DIMENSIONES UTILES PRESION kg/cm?
™n MONE3HbIE PASMEPSI JOABNEHWE kr/cm?
DOGH 13/11 1300x1100 8-15
DOGH 25/13 2500x1300 8-15
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seesccces

e En las ilustraciones abajo prensas de

carga manual y automatica para la
produccién de elementos curvados
(somieres para camas).

Las prensas son equipadas de platos
en acero macizo con superficie
convexa; instalacion hydraulica de
empuje para realizar altas presiones
(8+15 kg/cm?).

® Ha npuBefeHHbIX HIKE MNMIOCTpaLmsx
MoKa3aHbl MPEeCChbl, Kak ¢ py4HOM
3arpy3Ko, Tak 1 C aBTOMaTN4ecKon
3arpysKoi, Ans npoM3BoACTBa
THYTbIX 9MEMEHTOB (MepeKnaaunHbl
[ns kposarten). [Npeccbl ocHaLLEHbI
MaCCHBHbBIMMW CTaNIbHbIMM NAMTaMM
C BbINYKMOW MOBEPXHOCTBHO;
TMapaBnMYecKas ycTaHoBKa paccymTaHa
Ha BbICOKVE faBnexns (8+15 kr/cm?).

te s esecc s ss e
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e |inea a ciclo continuo multivano completa di carico e scarico multiplo

..............................

e Multidaylight through feed press with automatic multidaylight loading and unloading units
e Ligne a cicle continu multi-étage compléte de chargement et déchargement multiple
e Linea de ciclo continuo multi-hueco completa de carga y descarga multiple

® JInHWA ¢ HenpepbIBHBIM LKIIOM PaboTbl, C HECKOMbKNUMU OTCEKamu, 060pyA0BaHHAsN
MHO>XECTBEHHOW 3arpy3Koun 1 pa3rpy3Komn

.ﬂHJ.I‘

CHARGEMENT MULTI-ETAGE e LINEAS DE PRENSADO DE CICLO CONTiNUO MULTI-HUECOS e JIUHWA NPECCOBAHWSA C HEMPEPBIBHbIM LIUKNOM U 3ATPY3KOW B HECKOJIbKO 1POJIETOB
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¢ Linee a ciclo continuo in
parallelo per la produzione di
pannelli in materiali compositi.
Impianto composto da: gruppo
di accoppiamento (stuoia+
carta+resina), due presse bivano
per la pressatura della lastra
ignifuga, zona composizione
(resina+nido d’ape+resina), pressa
monovano per pressatura finale
pannello completo, scarico,
refilatura ed accatastamento.

]O O R M A M A

e Group of three through feed lines
in parallel to process composite
panels. Plant composed by:
coupling group (mat+paper+resin),
couple of twodaylight presses to
press the fire resistant sheet,
lay-up station (resin+aluminium
honeycomb-+resin), single
daylight press to process the
final composite panel, unloading,
trimming and stacking units.

e Groupe de trois ligne de pressage
en parallele to press panneaux
composites. Installation composée
de: groupe de couple (natte +
papier + resine), deux presses
double-étage pour le pressage
de la plaque ignifuge, zone de
composition (resine+nid d’abeilles
+ resine), presse mono-étage
pour pressage finale du panneau
complet, déchargement, empilage.

CHARGEMENT MULTI-ETAGE e LiNEAS DE PRENSADO DE CICLO CONTiNUO MULTI-HUECOS e NIHWW NPECCOBAHWSA C HENPEPBIBHbIM LIMKNOM 1 3ATPY3KOW B HECKOJIbKO [1POJIETOB
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TABELLA TECNICA - TECHNICAL DATA
TABLEAU TECHNIQUE - FICHA TECNICA - TEXHUYECKASA TABJIULIA

TIPO DIMENSIONI UTILI TONNELLATE | PRESSIONE kg/cm? VANI
TYPE USEFUL DIMENSIONS TON PRESSURE kg/cm? OPENING
TYPE DIMENSIONES UTILES TONNES PRESSION kg/cm? | OUVERTURE
TIPO DIMENSIONES UTILES TONELADAS PRESION kg/cm? ABERTURAS
™mn NMONE3HbIE PASMEPbI TOHHbI JABJIEHUE kr/cum? OTCEKM

LCC/M 2500X1400 5-14 200/490 1:10
25/14

LCC/M 3500X1400 5-14 200/540 1:10
35/14

LCC/M 4400X1400 5-14 270/650 1:10
4414

+ o Lineas de ciclo continuo en
paralelo para la produccion de
paneles compdsitos. Instalacion
compuesta de: grupo de acoplado
(estera + papel + resina), dos
prensas de dos huecos para
prensar la lamina ignifuga, zona de
composicion (resina + nido de
aveja + resina), prensa
monohueco para prensado final
del panel completo, descarga,
refilado y apilado.

® JIMHUA ¢ HenpepbIBHbIM
napannenbHbIM UMKNoM paboTbl, ANs
MPOVU3BOLCTBA COCTaBHbIX NaHenNe.
YcTaHoBKa cocTouT 13: y3na
coeavHeHus (mat+ bymara+cmona),
[BYX NPECCOB C ABYMS NposieTaMu
[N NPECCOBaHUS OrHECTOWKOTO CJ108,
30HbI COCTaBMEHNS (CMOa + COThI +
cmMona), npecca ¢ OAHUM MPOJSIETOM
[Nsi OKOHYaTesIbHOro NPeccoBaHws
rOTOBOW NaHesun, pasrpy3ku,
06paboTKM Kpas 1 WTabenmpoBaHus.




PANNELLI COMPOSITI « COMPOSITE PANELS » PANNEAUX COMPOSITES ¢ PANELES COMPOSITOS © COCTABHBIE [MTAHENN

* | ’esperienza acquisita e la tecnologia applicata
ai nostri impianti di pressatura, ci hanno
consentito di realizzare macchine anche
per settori speciali come quello dei pannelli
compositi per i quali la perfetta planarita
e lavorazione dei piani, la precisione dei
movimenti e 'automazione, nei casi delle
linee complete, sono assolutamente necessari
pere conseguire un prodotto di qualita. Ogni
impianto € studiato “su misura” secondo le
esigenze del singolo cliente, con svariate
combinazioni di dimensioni, temperature,
pressioni e sistemi di automazione.

* The acquired experience and the technology

applied to our pressing plants, have enabled
us to realize machines also for special

]2 O R

fields as the composite panel one for which
the perfect planarity and working of the
platens, the precision of the movements
and the automation, in case of complete
lines, are absolutely indispensable to get

a quality product. Each plant is “custom-
made” according to each need, with several
combinations of dimensions, temperatures,
pressures and automation systems.

L’expérience et la technoligie appliqué a nos
installations nous a permis de réaliser des
machines méme dans le secteur spécial des
panneaux composites ou la parfaite surface
des panneaux, la precision des mouvements et
I’automatisation sont des éléments essentiels et
nécessaires surtout pour les lignes complétes

M A M A



Impianto completo di pressatura per la realizzazione di pannelli
sandwich (dimensioni 4500x2800 mm) formati da lamine in
vetroresina, anima in nido d’ape d’alluminio e materassino di fibre
silicoalluminose. Tutte le operazioni avvengono in automatico
grazie a sistemi motorizzati di movimentazione e di ribaltamento
dei pezzi e tramite due presse bivano per le lamine esterne ed una
pressa monovano per la realizzazione del pannello finito.

Complete pressing plant for the production of sandwich panels
(dim. 4500x2800 mm), composed by fibreglass sheets, aluminium
honeycomb core and aluminiosilicate fibres. All the operations
are completely automatized thanks to motorized systems for
translation and tilting and by means of no. 2 two daylight presses
for the external sheets and no. 1 press for the finished panel.

Installation compléte de pressage pour la réalisation de panneaux
sandwich en lames de fibre de verre, ames alvéolares et fibres de
silice+aluminium.

afin d’avoir un produit de grande qualité.
Chaque ligne est etudiée selon les exigences
de nos clients combinant dimensions,
températures, pressions et systemes
d’automatisation differénts.

La experiencia adquirida y la tecnologia
aplicada a nuestras plantas de prensado, nos
han permitido realizar maquinas para sectores
especiales como el del panel compdsito para él
cual la perfecta planaridad y elaboracién de los
platos asi como la precision de los movimientos
y la automacion son absolutamente
indispensables para conseguir un producto

de calidad. Cada instalacion es proyectada “a
medida” segun las exigencias de coda cliente,
con diversas combinaciones de dimensiones,

Toutes les opérations sont automatiques soit par des systemes
motorisés de mouvement et de basculement des pieces soit par
deux presses double-étage pour les lames extérieures et par une
presse mono-étage pour la réalisation du panneau termine.

Instalacién completa de prensado para la realizaciéon de paneles
“sandwich” compuestos por hojas de fibra de vidrio, anima en
nido de aveja en aluminio y fibras aluminio-silicosas. Todas las
operaciones son completamente automatizadas con sistemas
motorizados de movimentacion y volteado de las piezas y n. 2
prensas de doble apertura para las laminas externas y de una
prensa para la realizacién del panel acabado.

MoNHOCTHIO YKOMNNIEKTOBAHHAA YCTaHOBKA MPECCOBAHUS ANs
U3rOTOBEHUSA NMAHENEN «CaHABUY» (pasmepbl 4500x2800 mm),
€hOPMMPOBAHHbIX U3 JIMCTOB CTEKONNACTIKA, BHYTPEHHSS YacTb C
COTOBbIM 3aMOSIHEHNEM 13 aNIOMUHUA U MaT U3 KPEMHUIA-aMIOMUHUEBOTO
BOJIOKHA. Bce onepauum BbINONMHSAIOTCS B aBTOMATUHECKOM PEXUME,
6narofapsi NPMBOAHBIM CUCTEMAM MEPEMELLEHNUS U OMPOKUAbIBAHNS
JeTarnei, a TakXe ¢ MOMOLLbIO ABYX NPECCOB C ABYMS OTCEKaMMU ANs
BHELUHWX JIMCTOB NlaMMHaTa, 1 O4HOTO Mpecca C O4HUM OTCEKOM AJ1s
BbIMOSTHEHWSI TOTOBOM MaHesu.

temperaturas, presiones y sistemas de
automacion.

MproBpeTEHHbIN OMBIT 1 UCMIONb3yeMasi B HaLIUX
YCTaHOBKAax MPECCOBaHUSA TEXHOMOMMS NO3BOMNIIN
U3roTOBUTb MaLWMHHOE 060pyAOBaHWe ANs

0COObIX CEKTOPOB MPOMBILLIIEHHOCTY, TaKMX, KaK
COCTaBHble NaHenu. B aToi o6nactu coBepLueHHas
NMOCKOCTHOCTb M Xopoluas 06paboTKa NOBEPXHOCTH,
TOYHOCTb [BWXEHUI 1 aBTOMATU3aUWS, B CNyyae
NOMHOCTBIO YKOMMIEKTOBAHHbIX NTMHUIA, ABMSIOTCA
COBEPLUEHHO HEOOXOAMMBIMM A9 NONYYEHUS
KayecTBeHHOro n3genvs. Kaxgas yctaHoBka
M3roTaBnMBaeTCca “Ha 3akas”, B COOTBETCTBUE C
VHAVBUAYaNbHBIMY TPEOOBAHNSIMU KITMEHTA, C
pasfiMyHbIMU COHETaHUAMM pa3MepoB, TeMnepaTyp,
NPECCcOBaHWA U CUCTEM aBTOMaTH3aLuK.
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¢ |mpianto a ciclo continuo per
la realizzazione di pannelli
fonoassorbenti in gomma riciclata
e/o sughero da 8000x1300 mm.
La linea & composta da un
tappeto unico in materiale
speciale con funzione di carico
e movimentazione materiale
all’interno della pressa e da una
pressa oleodinamica a struttura
modulare. La linea &€ completata da
una tramoggia che distribuisce il
materiale direttamente sul tappeto
di carico.

e Through feed pressing plant to
realize sound absorbent panels
made by cork and rubber. End side
loading. Dimensions 8000x1300
mm. The line is composed by
a unique belt made by special
material for the loading hydraulic
press. The line is completed by a
hopper to distribute in a uniform
way the material.

e |nstallation a cycle continu
pour la réalisation de panneaux
phonoabsorbants en caoutchouc
recyclé et liege de 8000x1300
mm. La ligne se compose d’un
tapis unique en matérial spécial
qui permet le chargement et le
mouvement des panneaux a
I’interiéur de la machine; d’'une
presse hydraulique a structure
modulaire et d’un déchargeur en
tapis spécial.

4 °



e Instalacioén en ciclo continuo
para la produccion de paneles de
aislamiento acustico en goma y
corcho. Carga desde el lado corto.
Dimensiones 8000x1300 mm. La
linea estda compuesta de un tapiz
Unico en material especial de carga
y movimentacion de las piezas
al interior de la prensa y de una
prensa hidraulica con estructura
pantografada. La linea es completa
de tolva para la distribucion del
material sobre el tapiz de carga.

e YCTaHOBKa C HEMPEPbIBHbIM
LMKIOM AJ1 U3TOTOBEHMA
3BYKOMOTIOLLAIOLLMX NaHENe u3
MOBTOPHO UCMOJIb3YEMON PE3WHbI W/
npobku pasmepamm 8000x1300 Mm.
JINHWSA COCTOMT M3 e4UHOTO MONOTHA U3
crneumanbHoro matepuana, ¢ yHKLmMen
3arpy3Kku 1 NnepemelLeHns maTepumana
BHYTPY Npecca, W rmapoANHaMUYECKOoro
npecca ¢ MoAyNbHON CTPYKTYPON.
JInhnsa obopyaoBaHa LWHEKOM,
pacnpegenstowmm matepuan npsiMo Ha
MOMOTHO 3arpy3Ku.

|2



. * GRUPPO DI TAGLIO .+ GROUPE DE COUPE . * Y3EJ1 PE3KMU

. Particolare della linea . Détail de la ligne relative . JeTanb nuHuun,

: relativa alla rifilatura laterale a I'affleurage latéral des : OTHocsLencsa K obpaboTke
: dei pannelli in uscita : panneaux en sortie de : Kpasi naHenen Ha Bbixoae
. dalla pressa e successiva . la presse puis découpe . 13 npecca u nocneayowmin
. sezionatura trasversale. : successive transversale. - nornepeYyHbIn pes.

. o CUTTING GROUP . * GRUPO DE CORTE .

:  Detail of the line related to :  Detalle de la linea :

. the side trimming of the . concerniente al refileteado :

g panels coming out of the . lateral de los paneles en .

. press and subsequent cross . la salida de la prensa 'y .

¢ cutting. . posterior seccionamiento .

: : transversal. :

GOMMA E SUGHERO « RUBBER AND CORK e CAOUTCHOUC ET LIEGE « GOMA Y CORCHO * PESVHA W TIPOBKA




e GRUPPO DI PREPARAZIONE
Tramoggia per la preparazione
della materia prima con
successivo sistema di
livellamento a spessore
regolabile.

* GRUPO DE PREPARACION
Tolva para la preparacion
de la materia prima
con sucesivo sistema
de nivelacién con espesor
regulable.

e PREPARATION GROUP
Hopper to mix the component
parts and subsequent levelling
system (adjustable thickness).

e Y3EJ1 NOArOTOBKU
LiHek onsa noaroToBKu
CbIpbS C MOCIEAYIOLEN
CMCTEMOWA BbIpaBHUBAHUS C
perynnpyemMon TOJILLUHOMN.

¢ GROUPE DE PREPARATION
Trémie pour la préparation de

matiere premiere avant la mise

a niveau a épaisseur variable

successive.
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e |mpianto per |la produzione di
pannelli compensati. L’impianto
€ composto da pre-pressa
a freddo e pressa a caldo
multivano.

¢ Line to manufacture plywood
panels. It is composed by
a cold pre-press and a hot
multidaylight press. =
i

Installation pour la production
de panneaux contreplaques.
L’installation est composée
d’une pre-presse a froid et d’'une
presse a chaud multi-étages.

(2N |

e Sistema para la produccion
de paneles compensados. El
sistema esta compuesto por
pre-prensa de frio y prensa de
calor multiespacio.

e YcTaHoBKa A5l MpOM3BOACTBaA
thaHepHoOM NnaHenn. YctaHoBKa
COCTOMT 13 XONIOAHOFO

npecca npeaBapuTenibHOro ) )
MPEeCCOBaHMSt 1 ropsiHero npecca Detail of the 12 daylight hot press.

C HECKOJTbKMMMU MpofeTamu. Détail de la presse a chaud a 12 étages de travail.
Detalle de la prensa de calor con 12 espacios de trabajo.
LeTtanb ropsayero npecca ¢ 12 paboynmMm nponetamu.

Particolare della pressa a caldo a 12 vani di lavoro

CONTREPLAQUES e LINEA DE PRENSADO PARA TABLERO CONTRACHAPADO (COMPENSADO) * /IUHWSA MPECCOBAHNA N NPOU3BOACTBA ®AHEPHOU MAHENN

~
<T
Lbd
=
=
=
o
(18
a
=
=}
-
<T
=]
(=
)
<T
L
e
=
=)
a
L
S
<
7]
7]
Ll
(=
o
LLl
a
Ll
=
S
—
[ ]
=
S
—
(1)
=]
=]
=)
e
o
)
—
L
=
=3
o
a
=)
(=]
=
S
—
o
ec
=)
(T8
Ll
=
—
N
7]
L
(=
a
[ ]
=
<
1]
=
(¥ 1]
o
=
=)
o
=
—
Ll
=
=
<
o
=)
Ll
=
=)
N
=)
a
=)
(=
a
<t
—
ec
LLl
o
<
ec
=i
o
<T
7]
7]
Ll
ec
a
=)
<T
(5 7]
=
—

] 8 O R M A M



ESEMPI DI MATERIALI UTILIZZABILI E
PRODUZIONE:
1 - laminato plastico - PVC
2 - impiallacciatura
3 - carte decorative
4 - pannello truciolare - MDF
5 - pannello in agglomerato di gomma
6 - pannello in agglomerato di gomma e sughero
7 - pannello in sughero
8 - pannello composito in alluminio
9 - pannello composito in alluminio con alveolare
10 - pannello in sughero
11 - pannello in legno nobilitato con carte transfert
12 - pannello bilaminato
13 - pannello impiallacciato
14 - pannello ricoperto in PVC decorato
15 - pannello in tamburato

EXAMPLES OF SUITABLE MATERIALS AND
PRODUCTION:
1 - high pressure laminate - PVC
2 - veneer
3 - decorative paper
4 - chipboard - MDF
5 - rubber and chipboard
6 - cork and rubber board
7 - cork board
8 - aluminium composite panel
9 - honeycomb aluminium composite panel
10 - cork panel
11 - transfer paper wood panel
12 - bothside HPL covered board
13 - veneered panel
14 - decorative HPL covered panel
15 - hollow core panel

EXEMPLES DE MATERIAUX UTILISES ET
PRODUCTION:
1 - stratifies en PVC
2 - placage
3 - papier decor
4 - panneau agglomere et MDF
5 - panneau agglomere caoutchouc
6 - panneau agglomere caoutchouc et liege
7 - panneau en liege
8 - panneau composite en aluminium
9 - panneau compose aluminium alveolaire
10 - panneau en liege
11 - panneau bois recouvert papier decor par tran-
sfert
12 - panneau bi-stratifie
13 - panneau plaque
14 - panneau recouvert de papier decor
15 - panneau alveolaire replaque

TMPUMEPbBI UCIMOJIb3YEMbIX MATEPUAJIOB U NMPOAYKLMNN:
1 - nnactmaccoBbii namuxart - [BX
2 - WnoH
3 - nekopatuBHasi bymara
4 - naxenn u3 onunok - MDF
5 - naHenb n3 coeuHeHNs ¢ PE3NHON
6 - naHenb 13 CoeAUHEHNS PE3UHBI 1 MPOOKN
7 - naHesib U3 npobku
8- KOMMO3NLMOHHas NaHe b 13 antoMuHNS
9- 11opucTas KOMNo3nLMOoHHas naHesib 13 antoMmHIS
10 - naHesnb U3 nPo6kn
11 - naHesnb U3 gepesa, 06:1aropOXXEHHOr0 NepeBogHoN bymaroi
12 - naHenb u3 JBOIHOrO nammHata
13 - naHenb co LWNoHoM
14 - naHenb, nokpsiTas gexopuposarHsim MBX
15 - Tpy6yaTtas naHesnb

EJEMPLARES DE MATERIALES UTILIZABLES Y/O
PRODUCTOS:
1 - laminado en plastico - PVC
2 - aplicacién de chapas
3 - papeles de adorno
4 - tablero en aglomerado de madera - MDF
5 - tablero en aglomerado de goma
6 - tablero en aglomerado de goma y corcho
7 - tablero en corcho
8 - tablero compuesto en aluminio
9 - tablero compuesto en aluminio tamburado
10 - tablero en corcho
11 - tablero en madera cubierto con papel de adorno transfert
12 - tablero bilaminado
13 - tablero enchapado
14 - tablero cubierto en PVC de adorno
15 - tablero hueco (contrachapado)
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RE BOLDONE (BG) - ITALY
35 364011 - Fax +39 035 346290 (
namacchine.it =~ -
~chine.it ’ ORMAMACCHINE s.p.A. - France
b Route Départementale 432 - 26320 - St. Marcel Les Valence - France
Mobile: 6 82736534




