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1. PRODUTTIVITA
Produzione di 1.000 porte in 8 ore lavorative a condizione di
essere in grado di preparare ogni porta in 20 sec.

2. RISPARMIO ENERGETICO

Il particolare gruppo di carico e scarico DOPPIO consente

di alimentare il corpo pressa in un tempo ridotto della meta
rispetto ai tradizionali sistemi. La pressa, per particolari tipi
di lavorazione, puo funzionare con un numero ridotto di piani
riscaldanti, mantenendo inalterata la produttivita; cio si tradu-
ce in un ulteriore risparmio energetico.

3. SEMPLICITA D’INSTALLAZIONE

La struttura della pressa, compatta e lineare, non richiede la
realizzazione di una buca per la sua installazione; la pressa
viene appoggiata direttamente sul pavimento.

4. L'IMPIANTO IDRAULICO DI NUOVA CONCEZIONE

- Ogni coppia di vani ha una pressione indipendente
dalle altre.

- Applicazione della pressione su 6-8 punti (per coppia di
vani) per una miglior distribuzione della spinta sul pezzo
in lavorazione.

- Tutti i pistoni della macchina sono identici con evidenti van-
taggi sulla gestione degli eventuali ricambi.

- Eliminazione di complessi sistemi di compensazione idraulici
del peso dei piani, caratteristico di questo tipo di macchina:
infatti ogni porta dovra sempre e solo sopportare il peso di
un unico piano intermedio in ogni fase di lavorazione.

- Controllo di portata su ogni singolo pistone: in tal modo la
movimentazione viene controllata su tutti gli assi di corsa
evitando sovraccarichi eventuali su un qualsiasi punto del
pannello: il piano viene sempre a contatto del pezzo da
lavorare in maniera parallela ed uniforme.

5. LA NUOVA STRUTTURA

| gruppi di carico e scarico, con movimento su guide a scor-
rimento lineare, offrono il massimo della precisione e della
silenziosita. La struttura portante dei gruppi di carico e scari-
co ¢ realizzata con profilati in alluminio anodizzato resistenti
all'usura ed agli agenti atmosferici.

1. THE CAPACITY
1.000 doors in 8 working hours on condition to prepare one
door every 20 seconds.

2. THE ENERGY SAVING

The distinctive DOUBLE loading/unloading device allows to
feed the press in half time than the traditional systems.

The press, for special applications, can work with a reduced
number of heated platens, without lowering its productivity;
this turns out in a further energy saving.

3. EASINESS OF INSTALLATION

The compact and linear press structure doesn’t need a pit
for its installation. The press is positioned directly on the
factory's floor

4. ANEW CONCEPTION OF THE HYDRAULIC PLANT

- Each couple of daylights has the pressure indipendent
from the others.

- Pressure application on 6-8 points for each couple of pla-
tens for a better force distribution onto the
processing panel.

- All press pistons are identical allowing clear advantages
regarding the spare part management.

- Removal of the complicated hydraulic systems for the press
platen weight compensation (characteristic for this kind of
presses): each door will always and only bear one interme-
diate platen weight in any working phase .

- Flow control on each piston; on this way their mouvement
is controlled on all phases of the stroke avoiding eventual
overloads on any panel’s point; the press platen always
touches the panel to be processed in a uniform
and parallel way.
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5. NEW STRUCTURE

The loading/unloading devices, moving on linear sliding
guides, assure the best possible noiselessness and exac-
teness. The loading/unloading unit structure is made of AL
anodised structural shapes, wear, tear and atmospheric
agent proof.

1. POUR LA PRODUCTION
Production de 1000 portes en 8 heures de travail sous condi-
tion de pouvoir préparer une porte toutes les 20 secondes.

2. ECONOMIE D’ENERGIE

Le groupe particulier de chargement/déchargement
DOUBLE consent d'alimenter le corp de la presse en un
temps réduit de moitie confronté aux autres systemes exi-
stants. La presse, grace a des détails de type de travail, peut
fonctionner avec un nombre réduit de plateaux chauffants
tout en conservant la production inchangée, ce qui se traduit
par une économie d'énergie ultérieure.

3. SIMPLICITE D’UTILISATION

La structure de la presse, compacte et linéaire, ne demande
pas de génie civil (fosse) pour son installation. La presse
repose directement sur le sol.

4. INSTALLATION HYDRAULIQUE AVEC NOUVEAU

CONCEPT

- Chaque couple de plateaux a une pression indépendante
des autres.

- Application de la pression sur 6-8 points (par couple d'éta-
ges) pour une meilleure distribution de la pression sur les
portes & presser.

- Tous les vérins de machine sont identigues avec I'avanta-
ge du stockage des piéces de rechange.

- Elimination de systemes complexes de compensation
hydraulique du poid des plateaux reportée a ce type par-
ticulier de machine. En effet chaque porte ne devra sup-
porter gue le poid d'un plateau intermédiaire dans chaque
phase de travail.

- Controle de la portée sur chaque vérin. De cette maniere
le mouvement est controlé pendant toutes les phases de
la course, évitant les surcharges éventuelles sur un point
de la porte. Le plateau de la presse est toujours en contact
avec la porte de maniere uniforme et paralléle.

5. LA NOUVELLE STRUCTURE

Les groupes de chargement et déchargement avec mouve-
ment sur guides a déplacement linéaire, offrent le maximum
de précision et de silence intégré. La structure des groupes
de chargement et de déchargement est realisée avec des
profils en alluminium anodisé résistants a l'usure et aux
agents atmosphériques.

1. POR LA PRODUCCION
Produccion de 1000 puertas en 8 horas de trabajo bajo la
condicion de poder preparar una puerta cada 20 segundos.

2. POR EL AHORRO ENERGETICO

El particular grupo de carga y descarga DOBLE consiente
alimentar el cuerpo prensa en un tiempo reducido a la mitad,
€en comparacion a otros sistemas existentes. La prensa,
para particulares tipos de trabajo, puede funcionar con un
namero reducido de platos calentados, manteniendo la pro-
duccion inalterada; eso significa una economia energética
suplementaria.

3. POR LA FACILIDAD DE USO

La estructura de la prensa , realizada en forma compacta y
lineal no necesita de foso para su instalacion. La prensa se
apoya directamente sobre el suelo.

4. POR UN NUEVO CONCEPTO DE INSTALACION
HIDRAULICA
- Cada pareja de platos puede tener una presion diferente.

- Aplicacion de la presion sobre 6-8 puntos (por pareja de
platos) para una mejor distribucion de la presion sobre la
puerta a prensar.

- Todos los pistones de la prensa son iguales con evidentes
ventajas en la gestion de los recambios.

- Eliminacion de sistemas complejos de compensacion
hidraulica del peso de los platos, reportada a éste tipo par-
ticular de maquina. En efecto cada puerta soportara solo el
peso de un plato intermedio en cada fase de trabajo.

- Control de la capacidad sobre cada piston, de ésta manera
el movimiento esté controlado durante todas las fases del
recorrido,evitando las eventuales sobrecargas sobre un
punto de la puerta. El plato de la prensa esta siempre en
contacto con la puerta de manera uniforme y paralela.

5. POR LA NUEVA ESTRUCTURA

Los grupos de carga y descarga, con movimiento sobre
guias a desplazamiento linear, ofrece el maximo en la pre-
cision y silenciosidad. La estructura portante de los grupos
de carga y descarga esta realizada con perfiles en aluminio
anodizado resistentes al desgaste y a la intemperie.

1. MIPOU3BOAUTEJNIBHOCTb
Mpon3soacteo 1.000 fBepeii 3a 8 4acoB paboTbl, Ha M3ro-
TOBMEHWE KaXK [0 BEPH YXOAUT 20 CeKyHA.

2. 93KOHOMUA NEKTPOIHEPTUX

B uacTHocTw, [IBOMHAS crcTema 3arpy3ky v pasrpyaki
no3BoNseT NofaBaTh MaTepian Ha npecc B ABa pasa
6bICTPEE N0 CPABHEHNIO C TPAANLIMOHHBIMU CUCTEMAMN.
Mpu BLINONHEHNM HEKOTOPbIX BUAOB 06PABOTKM NPpEeCc
MOXeT paboTaTh C He6ONbLLIMM KONMYECTBOM HarpeBaTeb-
HbIX NAXT, NPY 3TOM NPOM3BOAMTENBHOCTb OCTAETCS Ha
NpeXXHeM YPOBHE, & 3HEPrust AKOHOMMTCS.

3. IPOCTOM MOHTAX

HeT Heo6X0AMMOCTM PbITb SIMY AN YCTAHOBKM Npecca:
6narogapsi KOMNaKTHOM M MMHENHOM KOHCTPYKLWM OH pac-
rnonaraeTcst HENOCPEACTBEHHO HA MoJy.

4. TMQPABJIMMECKASA CUCTEMA HOBOIO

MOKOJIEHUA

- [laBneHue kaxxaoi napbl kKamep SBMSETCS HE3ABUCUMBIM.

- [laBneHue npuknagbiBaeTcs B 6-8 ToUKax (Ans napbl
Kamep), 4To NO3BONSET JlyuLLe pacnpeaeuTb AaBneHue
10 NOBEPXHOCTH 06pabaTbiBAEMOro U3LENNS.

- Bce NopLUHKM MaLLMHBI SBASKOTCS OAMHAKOBbIMM, YTO
CYLLECTBEHHO YNPOLLAET UX 3aMEHY.

- YCTpaHeH1e CnoXHbIX r1apoCMCTEM KOMMEHCALNM Beca
MIUT, XapakTEPHbIX A5 3TOr0 TMNA MaLLWH: HA BCEX
aTanax 06paboTku kaxaas [Bepb [OMKHA 6YAET BblAep-
XWBATb NULLb BEC OfHON-EAMHCTBEHHON NPOMEXXYTOUHOM
MAUTbI.

- KoHTponb Mpon3BoAMTENLHOCTH KaXAOr0 MOPLLHS M0
OTAENLHOCTH; TakuM 06pa3oM, NepeMeLLEHINE KOHTPO-
NMPYETCS MO BCEM OCSIM XOAa, YTO NO3BOASET U3bexaTthb
neperpy3ok B N060M TOUKW NAHENM: CONPUKOCHOBEHWE
nAuTLI ¢ 06pabaTbiBagMbIM U3LENMEM BCErfa Npouc-
XOAWT NapannenbHo 1 PaBHOMEPHO.

5. HOBAA KOHCTPYKLINA

Y3/l 3arpy3ku 1 pasrpy3ki ¢ NepeMeLLeHUeM Mo JUHeH-
HbIM HanPaBISIOLLMM 06ECNEUMBAIOT MAKCUMATTbHYIO
TOUHOCTb ¥ GECLLYMHOCTb. HecyLuast KOHCTPYKUMS Y3noB
3arpy3Kku v parpy3Kki M3roToBReHa u3 Npodunent 13
AHO[MPOBAHHOTO aNKOMMUHMUSL, YCTOMUMBIX K U3HOCY U K BO3-
LeiiCTBII0 aTMOC(EPHBIX areHTOB.
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MASTER

multi opening press

CARATTERISTICHE TECNICHE - TECHNICAL FEATURES
DONNEES TECHNIQUES - DATOS TECNICOS - TEXHWYECKUE XAPAKTEPUCTUKH

Dimensioni utili N. aperture Imp. riscaldamento Potenza installata Peso
Useful dimensions N. daylights Heating system Installed power Weight
Dimensions utiles N. ouvertures Installation chauffage | Puissance installée Poids
Dimensiones utiles N. aberturas Calentamiento Potencia instalada Peso
MonesHbie pasmepbi Kon-Bo oTBepcTuii | Harpes. ycTaHoBKa YcTaHoBn. MowHocTe | Bec

2300 x 1100 mm 8 200.000 kcal/h kw 25 19.000 kg
3300 x 1100 mm 8 300.000 kcal/h kW 40 22.000 kg

| dati non sono impegnativi e possono essere modificali senza preavviso 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 anEe,HEHHble AaHHbIe He ABNSOTCS 0653bIEaIOLUMMM nmoryt 6bITb M3MEHEHbI U3roTOBUTENIEM 6E3 NPeABapNTENIbHOr0 yBEAOMIIEHNS.
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Caricatore

Loader

Chargement

Cargador

3arpy3o4Hoe ycTpoiicTBo

Caricatore multivano
Multidaylight loader
Chargement multi-étages
Cargador multiespacio
MHorokamepHoe 3arpy304Hoe ycTp

Pressa
Press
Presse
Prensa
Mpecc

Scaricatore multivano
Multidaylight unloader
Déchargement multi-étages
Descargador multiespacio
MHorokamepHoe pa3rpy304Hoe ycTp

Scaricatore

Unloader
Déchargement
Descargador
Pasrpy304Hoe ycTpoucTBo
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FASE DI CARICO-SCARICO
LOADING/UNLOADING PHASE
GROUPE DE DECHARGEMENT
GRUPO DE DESCARGA

OTAI1 3AI'PY3KUN-PASIPY3KW

A. Piano Pressa
Press Platen

Plateau Presse
Plato Prensa
[nnta npecca

©

1 Porta in fase di carico
Loading door
Porte en phase de chargement
Puerta en fase de carga
/lsepb Ha atane 3arpy3ku

2. Porta in fase di scarico
Unloading door
Porte en phase de déchargement
Puerta en fase de descarga
/IBeps Ha atare parpysku

3. Porta scaricata
Unloaded door
Porte déchargée
Puerta descargada

e BbirpyxeHHas gsepb

Q 4. Posizionamento della porta fra
g i piani della pressa e ritorno del

’ gruppo di carico
4 4 ) [ e Door positioning between

the press platens and
: Q loading group backward.
3 Positionnement de la porte entre

E plateaux presse et retour du
"' groupe de chargement
4 4 ; () e Posicionamiento de la puerta
entre los platos de la prensa y
Lo : Q regreso grupo de carga
YcraHoBka gsepu me3gy namtamu

rpecca 1 BO3BPAT 3arpy304HOro
yana
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PARTICOLARI
DETAILS
DETAILS

DETALLES
OETAIN

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

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

Groupe de chargement et détail
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

3arpy304Hbivi y3en n goparmMeHT
YCTaHOBKY ABEPY MEXAY MuTamu
npeccos

Gruppo di scarico
Unloading group

Groupe de déchargement
Grupo de descarga

Pasrpy3o4Hbii y3en
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PARTICOLARI
DETAILS
DETAILS
DETALLES
NETAIN

Quadro comandi generale
Main control board

Tableau de commandes
général

Cuadro de mandos general

[aBHbii WNT yrpasneHns

Biz

Sistema di carico e scarico a ponte con ventose

Vacuum loading and unloading system bridge type
Systéemes de chargement et déchargement a ponts par ventouses
Sistemas de carga y descarga a puente con ventosas

i MocToBas cucTema 3arpy3k 1 pasrpy3ku ¢ npucockam




| Questa macchina permette la composizione automatica di telai
tramite graffatura a mezzo di lamelle metalliche inserite pneuma-
ticamente sui quattro angoli estremi del telaio. L'operatore deve
solamente tenere alimentati, con, listelli i polmoni di carico. La
macchina provvede all'assemblaggio ed alla messa in squadra dei
quattro pezzi eseguendo la chiodatura con pistole pneumatiche. Una
volta composto il telaio viene traslato ed impilato tramite un estratto-
re pneumatico su una piattaforma elevatrice. La pila, cosi formata,
viene poi traslata su rulliere per I inoltro alla lavorazione succes-
siva. 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 ORMAMACCHINE consente la completa gestione di tutte
le funzioni della macchina con segnalazione di esaurimento lamelle
di chiodatura, segnalazione esaurimento listelli sui polmoni, segnala-
zione pile complete al numero di telai impostato.

Capacita produttiva: 1 taglio ogni 20 secondi

Capacita dei polmoni listelli: 20 telai completi

Capacita caricatori e lamelle: 70 telai 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

.

.

B This machine allows the automatic composition 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 informa-
tion and signalling eventual anomalies. The ORMAMACCHINE
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

* 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

B Cette machine permet la composition automatique des cadres
par assemblage agrafés en lames métalliques insérées pneumati-
quement sur les angles extrémes du cadre. L'opérateur doit seule-
ment alimenter les chargeurs. La machine pourvoit a 'assemblage
et a la mise a équerre des quatres cotés et les fixe a l'aide de pis-
tolets 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 informations ainsi que
les éventuelles anomalies. Le software ORMAMACCHINE consent
la gestion compléte de toutes les fonctions de la machine avec
signal de manque de pieces au chargement, des agrafes ainsi que
le remplissage de la plateforme en fonction du nombre de cadres
programmés.

Capacité production: 1 cadre toute les 20 secondes

Capacité cadres: 20 cadres complets

Capacité chargeurs liteaux: 70 cadres complets

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

.
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W Esta méaquina permite la composicién automatica de marcos con
grapadura por medio de laminas metdlicas insertadas neumatica-
mente a los cuatro angulos extremos del marco. El 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 grafico donde se visualizan también todas las
informaciones del momento y las eventuales anomalias. El software

de ORMAMACCHINE 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.
+ Capacidad de produccion: 1 marco cada 20 segundos
+ Capacidad carga listones: 20 marcos completos
+ Capacidad cargadores y laminas: 70 marcos 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

u HacTosias mawmHa no3sonseT aBTOMATU4ECKN KOHCTPYM-
poBaTh pambl NOCPEACTBOM CLUMBKM NPU NOMOLLM METANANYECKMX
MAACTUHOK, KOTOPbIE NOA BO3AEUCTBMEM MHEBMATUHYECKOTO YCTPOK-
CTBA yCTaHaBNMBAIOTCS HA YETbIPE BHELLHMX yrna pambl. Onepatop
JOMXeH NNWb CNEAUTbL 33 NojJaqel peek B 3arpy304Hoe YCTPOit-
€TBO. MaiwmHa BbINONHAET COOPKY M BbIPABHUBAHME YEThIPEX
feTanei, a TakKe 3aKnenbiBaHne npu NoMOLLM MHEBMATUHECKMX
nucToneTos. locne c60pKA paMbl NEPeMeLLaIoTCs 1 Tabenupy-
I0TCS MPY MOMOLUN NMHEBMATUYECKOTO CbEMHMKA HA NOABEMHON
nnatdopme. 3atem Wrabenb HanpaBASETCs NO pofbraHram Ha
nocneaytoLyto o6paboTky. Paboune 3HaueHus, o6pabaTbiBaeMble
JIMHEHbIMM [aTynKkamu, ycTaHaBnmMBarTCA Npyu nOMOLUM Knasua-
TYpbl C rpadpuyecknm AucnneeM, Ha KOTopoM 0TobpaxkatoTcs Bee
COCTOSIHUS 1 COOBLUEHNs O HeucnpasHocTsx. MporpaMmHoe o6e-
cneyerne ORMAMACCHINE nossonsieT ynpasnstb BCeMi (hyHK-
UMMM MALLIMHBI C CUTHANM3aLmeld OTCYTCTBMS 3aKNenouHbIX nna-
CTUHOK, OTCYTCTBUS PEEK B 3arpy304HOM YCTPOICTBE, 3aBEPLLEHNS
mTaﬁenmposaHm N0 AOCTUXXEHUM 3aAaHHOMO KONMYeCcTsa pam.
Mpoun3soauTenbHas cnoco6HOCTL: 1 paspes kaxable 20 CEeKyHA
BMecTMMOCTb 3arpy304HbIX YCTPONCTB Ans peek: 20 pam
BMecTUMOCTb 3arpy304HbIX YCTPOHACTB ANA NNAcTUHOK: 70
pam

Pa3mep peek

MuH. TonwmHa 30 — makc. 40 MM

MuH. wipnHa 40 — makc. 50 Mm

Pa3mep pam

MuH. annna 1900 — makc. 2100 M

MuH. wipnHa 600 — makc. 1100 Mm
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