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• La pressa MASTER ORMAMACCHINE, nasce come
impianto ad elevata produttività nel settore della co-
struzione di porte tamburate e della nobilitazione con
tranciati di legno, carte decorative, laminati plastici o
quant’altro di pannelli in generale.
Trattasi di una pressa composta da una pluralità di pia-
ni sovrapposti che vanno a realizzare una moltitudine di
vani di lavoro mandati in pressione contemporanea-
mente. Per mezzo di un nuovo e rivoluzionario sistema
brevettato, ogni singolo piano può essere bloccato, una
volta messo in pressione. Questo permette di poter
aprire per scaricare, caricare e richiudere in sequenza
ogni singolo vano, indipendentemente dalla condizione
di tutti gli altri che possono rimanere chiusi in fase di
lavoro.
Questo sistema operativo permette praticamente di
sfruttare i tempi di preparazione come tempi attivi, ri-
ducendo drasticamente i tempi morti e consente ad una
macchina configurata con otto vani di lavoro, di rag-
giungere una produttività di mille pannelli nobilitati per
turno di lavoro.
L’impianto base, che può essere integrato con tutti i no-
stri sistemi di automazione: è composto da un carica-
tore a tappeto motorizzato dotato di movimento di tra-
slazione orizzontale che consentono il suo inserimento
all’interno del vano pressa. La pressa multivano che,
per mezzo di appositi azionamenti idraulici sequenza i
vari vani di lavoro all’altezza del tappeto di carico, e di
una rulliera di scarico a rulli motorizzati.
Si impostano i parametri di lavorazione sulla tastiera
grafica, nella quale vengono costantemente visualizza-
te le condizioni di stato della macchina durante tutte le
fasi di lavorazione: dimensioni dei pannelli, la pressio-
ne specifica che si vuole applicare (la macchina prov-
vede poi in modo autonomo al calcolo della pressione
idraulica necessaria in funzione della superficie del
pannello, ed al corretto posizionamento dello stesso al-
l’interno del vano di lavoro), il numero dei vani che si
intendono utilizzare e lo spessore dei pannelli posti in
lavorazione: unica nel suo genere, la macchina offre la
possibilità di impostare parametri diversi per ogni sin-
golo vano di lavoro.
Con l’inizio ciclo la macchina provvede al suo settaggio:
tutti i vani vengono messi in pressione e l’unità di pres-
satura posizionata all’altezza del primo vano da carica-
re.
Lo spostamento verticale della struttura mobile viene
controllato con un sistema di pignoni e cremagliere che,
unitamente ad un particolare dispositivo di compensa-
zione, assicura il perfetto parallelismo del movimento;
ulteriori dispositivi elettronici operanti sui quattro lati
opposti dei piani, gestiscono in maniera indipendente i
cilindri di sollevamento garantendo in tal modo il per-
fetto allineamento del piano all’unità di carico.
Contemporaneamente al posizionamento in quota, si
procede all’apertura del piano mobile superiore che va
a formare con il piano sottostante, il primo vano di ca-
rico con tutti gli altri vani, al momento vuoti, mantenu-
ti in pressione da particolari dispositivi che costituisco-
no il cuore del SISTEMA BREVETTATO.

Il pannello da pressare, preparato in una stazione addi-
zionale, viene trasferito sul tappeto di carico il quale,
una volta ricevuto il pezzo in una posizione di riferi-
mento, viene introdotto completamente all’interno del
vano pressa .
Durante la successiva fase di ritorno, il tappeto del ca-
ricatore entra in rotazione in senso contrario al movi-
mento di traslazione alla stessa velocità lineare del mo-
vimento di ritorno , depositando in tal modo il pannel-
lo all’interno del vano della pressa.
Il vano viene a questo punto chiuso e mandato in pres-
sione richiudendo il piano mobile,con il piano sotto-
stante che viene bloccato e reso ad esso solidale : con-
temporaneamente, si trasla verticalmente la struttura
per portare il secondo vano al livello del caricatore.

Si riapre il piano mobile unitamente al primo piano ad
esso bloccato e si apre il secondo vano di lavoro, si
procede nuovamente al carico ed alla successiva man-
data in pressione ripetendo le operazioni effettuate per
il vano precedente, per poi bloccare anche il secondo
piano al piano superiore , ancorato in pressione.
Si procede in sequenza e si caricano tutti i piani della
macchina per ritornare poi al primo vano nel quale il
pannello è stazionato tutto il tempo impiegato a com-
pletare l’intero ciclo; tempo durante il quale il collante
ha potuto reagire ed il pannello può essere scaricato.
Con il nuovo carico, il caricatore, durante la sua intro-
duzione in pressa, provvede ad espellere per spinta il
pannello precedentemente pressato trasferendolo sul-
la rulliera di scarico che si mette a sua volta in rotazio-
ne al rilevamento del pannello.

• The ORMAMACCHINE MASTER press has been thou-
ght as a high capacity pressing plant both into the flu-
sh doors and panel covering with veneer, decorative
paper, plastic laminate fields.
The machine is composed by superposed number of
platens creating, according to the customer require-
ments, a number of working daylights independently
get in pressure.
By means of a PATENTED NEW AND REVOLUTIONARY
system, each working daylight can be blocked once un-
der pressure. This method allows the sequential ope-
ning/uloading and loading/closing operations of each
single opening without considering the condition of the
others that may remain closed under pressure. 
According to what above, it is possible to exploit the
laying up time, turning it into an active time to enor-
mously cut the “dead time” to allow a 1000 panel pro-
duction/8 hour shift (machine with 8 daylights).
The standard pressing plant that may be integrated by
all our automation devices is composed by: powered
loading belt with horizontal movement allowing its
going inside the press, the multi-daylight press that by
means of a suitable hydraulic controls, drives the dif-
ferent working daylights to the powered loading belt
height, and powered roller unloading device.
The working parameters are set through the graphic
keyboard on which during all the different working ste-
ps, the machine conditions are constantly displayed
such as:
- Panel dimension
- Specific pressure to be applied
- Number of daylights to be used
- Thickness of the panels to be processed
The machine automatically carries either the panel po-
sitioning inside the working daylights and the specific
pressure to be applied on the panel calculation 
MASTER is the only machine that gives the possibility
to different working parameters setting for any single
working daylight.
WORKING CYCLE START
When the working cycle staits, the machine carries out
its setting: all working daylights are set in pressure and
the pressing unit positioned at the height of the first
opening to be loaded.
The mobile structure vertical movement is controlled
by a rack and pinion system along with a special com-
pensating device granting, in this way, a perfect paral-
lel movement.
Electronic systems working on the four sides of the
platens manage independently the lifting cylinders for
a perfect alignment of the platen to the loading unit.
Meanwhile the lifting operation is carried out, the ope-
ning of the movable upper platen is done. The upper
movable platen with the underlying one crates the fir-
st working daylight, kept in pressure as all the others
working daylights (actually empty) by means of a spe-

cial devices that are the hearth of the ORMAMACCHI-
NE PATENTED SYSTEM.

The panel to be processed, laid up on an additional
working station, is placed over the loading belt that mo-
ves inside the press once the panel has reached a re-
ferring position.
During the return step, the loading belt rotates contrary
wise to the transfer movement at the same linear speed
leaving the panel inside the press daylight.
The daylight is closed and get in pressure by closing the
movable platen and the underlying one that is blocked
and make it integral, in the meantime the structure mo-
ves vertically in order to align the second working day-
light to the loading belt. 
The movable platen opens along with the underlying
one and the second working daylight opens. The loa-
ding, the closing and the getting in pressure are the sa-
me as the above described for the first working dayli-
ght.
When the working daylights loading sequence, for the
all is over, the structure moves vertically and comes
back to the first daylight where the first loaded panel is
laying for the whole working cycle. Now the glue has
dried up and the panel is ready to be unloaded.
With the new loading cycle, the loader, during its tran-
sfer inside the press, unloads the processed panel by
pushing and moving it over the unloading roller device
that starts moving as soon as the panel is detected.

• La presse MASTER ORMAMACCHINE nait comme in-
stallation à haute production dans le secteur de fabri-
cation de porte iso planes et mise en valeur avec pla-
cages, papiers décoratifs stratifiés ou tout autres types
de panneaux en général.
Il s’agit d’une presse composée de plusieurs étages su-
perposés qui forment un ensemble d’ouvertures de tra-
vail mises en pression de manière indépendante.
Grace à un nouveau système breveté, chaque plateau
peut être bloqué, une fois mis en pression. Ceci permet
de pouvoir ouvrir, charger et fermer chaque ouverture,
indépendamment de la condition de toutes les autres
qui resteront en pression pendant la phase de travail.
Ce système opératif permet donc d’utiliser au mieux les
temps de préparation réduisant au maximum tous les
temps morts et permettant à une machine composée de
huit ouvertures une production de mille panneaux par
équipe.
L’installation de base, qui peut être intégrée à tous nos
systèmes d’automatisme est composée d’un chargeur
à tapis motorisé doté d’une translation horizontale qui
en permet l’insertion entre 2 plateaux de la presse. La
presse multi étages grâce à des vérins hydrauliques ali-
gne les différentes ouvertures à la hauteur de la table
de chargement et de la voie à rouleaux motorisée de dé-
chargement.
Il est possible de programmer les paramètres de travail
sur le clavier graphique, sur lequel seront constamment
visualisées les différentes phases ainsi que les données
de travail de l’installation telles que : dimensions des
panneaux, pression spécifique de travail à appliquer (la
machine prévoit de manière autonome la pression hy-
draulique nécessaire en fonction de la dimension et de
la pression spécifique programmée), le bon position-
nement des portes à l’intérieur de la presse, le nombre
d’ouverture à utiliser et l’épaisseur des panneaux à
presser.
Unique en son genre la machine offre la possibilité de
programmer des paramètres différents pour chaque
étage de l’installation.
Avec le début de cycle la machine se programme seu-
le et tous les étages sont fermés et mis en pression.
L’unité de pressage se positionne en face de la 1ère ou-

2



plato es realizado de forma automática), los platos que
se quieren utilizar y el espesor de paneles; única en su
género, la prensa permite programar diferentes pará-
metros en cada plato.
En la pantalla se visualizan constantemente las condi-
ciones de la línea durante todo el proceso.
Al inicio del ciclo la máquina hace un re-ajuste: todos
los platos se ponen en presión y la unidad de prensa-
do es posicionada a la altura del primer plato a cargar.
El desplazamiento vertical de la estructura móvil es
controlado con un sistema de piñones y cremalleras
que, junto a un particular dispositivo de compensación,
garantiza el perfecto paralelismo del movimiento; otros
dispositivos electrónicos, en los cuatro lados de los
platos, mandan, de forma independiente los pistones
de levantamiento, garantizando, de esta forma, la per-
fecta alineación del plato a la unidad de carga. 
Contemporaneamente al posicionamiento en cota, el
plato móvil superior se abre y forma, con el plato infe-
rior, el primer hueco a cargar.
Al mismo tiempo los demás huecos, de momento
vacíos, permanecen cerrados. 
El panel a prensar, que puede ser anteriormente prepa-
rado en una estación adicional, es transferido sobre el
tapete de carga el cual, una vez recibido el panel, es in-
troducido por completo en el hueco de la prensa. 
En la fase de retorno el tapete del cargador entra en
rotación a la misma velocidad pero en sentido con-
trario al movimiento de traslado del cargador, deposi-
tando de esta forma en modo preciso el panel al inte-
rior del plato.
Bajando el plato móvil, se cierra el hueco cargado y se
le da presión manteniéndolo bloqueado contra el plato
inferior mediante especiales dispositivos que consti-
tuyen el corazón del sistema patentado.
En el mismo momento la estructura se mueve vertical-
mente para que el segundo hueco se ponga al nivel de
carga. 
Se abre de nuevo el plato móvil junto al primer plato
bloqueado con él y se abre el segundo hueco de trabajo;
se procede de nuevo a la carga y a la siguiente presión,
repitiendo las operaciones efectuadas para el primer
hueco.
La secuencia continúa para todos los restantes platos
de la prensa hasta volver al primer hueco donde el pa-
nel ha quedado todo el tiempo de duración del ciclo
completo; de esta forma la cola ha podido reaccionar
en el modo apropriado y el panel está listo para ser de-
scargado.
El mismo cargador, al introducir el nuevo panel, empuja
el panel ya encolado hacia fuera; unos rodillos motori-
zados, sincronizados con el movimiento de empuje del
cargador, lo sacan por completo. 

• èÂÒÒ MASTER ORMAMACCHINE fl‚ÎflÂÚÒfl
‚˚ÒÓÍÓÔÓËÁ‚Ó‰ËÚÂÎ¸ÌÓÈ ÛÒÚ‡ÌÓ‚ÍÓÈ ‚ ÓÚ‡ÒÎË
ÔÓËÁ‚Ó‰ÒÚ‚‡ Ú‡Ï·ÛÌ˚ı ‰‚ÂÂÈ Ë Ó·Î‡„Ó‡ÊË‚‡ÌËfl ÔË
ÔÓÏÓ˘Ë ˝ÎÂÏÂÌÚÓ‚ ËÁ ‰ÂÂ‚‡, ‰ÂÍÓ‡ÚË‚ÌÓÈ ·ÛÏ‡„Ë,
ÒÎÓËÒÚÓÈ ÔÎ‡ÒÚÏ‡ÒÒ˚ ËÎË ‰Û„ËÏË ‚Ë‰‡ÏË Ô‡ÌÂÎÂÈ.
èÂÒÒ ÒÓÒÚÓËÚ ËÁ ÌÂÒÍÓÎ¸ÍËı ÔÎËÚ, Ì‡ÎÓÊÂÌÌ˚ı Ó‰Ì‡ Ì‡
‰Û„Û˛, ÍÓÚÓ˚Â ÒÓÁ‰‡˛Ú ÏÌÓÊÂÒÚ‚Ó ‡·Ó˜Ëı ÓÚÒÂÍÓ‚,
ÔÓÏÂ˘‡ÂÏ˚ı ÔÓ‰ ‰‡‚ÎÂÌËÂ Ó‰ÌÓ‚ÂÏÂÌÌÓ. èË ÔÓÏÓ˘Ë
ÌÓ‚ÓÈ Ë ËÌÌÓ‚‡ˆËÓÌÌÓÈ Á‡Ô‡ÚÂÌÚÓ‚‡ÌÌÓÈ ÒËÒÚÂÏ˚ ÏÓÊÌÓ
Á‡·ÎÓÍËÓ‚‡Ú¸ Í‡Ê‰Û˛ ÓÚ‰ÂÎ¸ÌÛ˛ ÔÎËÚÛ ÔÓÒÎÂ ÚÓ„Ó, Í‡Í
ÓÌ‡ ·Û‰ÂÚ ÔÓÏÂ˘ÂÌ‡ ÔÓ‰ ‰‡‚ÎÂÌËÂ. ùÚÓ ÔÓÁ‚ÓÎflÂÚ
ÓÚÍ˚‚‡Ú¸ ‰Îfl ‡Á„ÛÁÍË, Á‡„ÛÁÍË Ë ÔÓÒÎÂ‰Ó‚‡ÚÂÎ¸ÌÓ
Á‡Í˚‚‡Ú¸ Í‡Ê‰˚È ÓÚÒÂÍ ÔÓ ÓÚ‰ÂÎ¸ÌÓÒÚË, ‚ÌÂ
Á‡‚ËÒËÏÓÒÚË ÓÚ ÒÓÒÚÓflÌËfl ÓÒÚ‡Î¸Ì˚ı ÓÚÒÂÍÓ‚, ÍÓÚÓ˚Â
ÏÓ„ÛÚ ÓÒÚ‡‚‡Ú¸Òfl Á‡Í˚Ú˚ÏË ‚ ‡·Ó˜ÂÏ ÂÊËÏÂ. 
ùÚ‡ ‡·Ó˜‡fl ÒËÒÚÂÏ‡ Ô‡ÍÚË˜ÂÒÍË ÔÓÁ‚ÓÎflÂÚ
ËÒÔÓÎ¸ÁÓ‚‡Ú¸ ‚ÂÏfl ÔÓ‰„ÓÚÓ‚ÍË ‚ Í‡˜ÂÒÚ‚Â ‚ÂÏÂÌË
‡·ÓÚ˚, ÒÛ˘ÂÒÚ‚ÂÌÌÓ ÒÌËÊ‡fl ÏÂÚ‚ÓÂ ‚ÂÏfl Ë ÔÓÁ‚ÓÎflfl
Ï‡¯ËÌÂ Ò ‚ÓÒÂÏ¸˛ ‡·Ó˜ËÏË ÓÚÒÂÍ‡ÏË ‰ÓÒÚË˜¸

verture. Le déplacement vertical de la structure mobile
est contrôlé par un système de pignon crémaillères qui
unis au dispositif de compensation assure un parfait
parallélisme du mouvement. D’autres systèmes élec-
troniques aux 4 coins de la machine, gèrent de maniè-
re indépendante les vérins de soulèvement garantissant
le parfait alignement du plateau à l’unité de charge-
ment.
Pendant le positionnement à la dimension, le plateau
mobile supérieur se déplace et procède à la première
ouverture pendant que les autres restent fermées en
pression grâce au système breveté. 
Le panneau à presser, préparé sur une station supplé-
mentaire, est transféré sur le tapis de chargement, qui
une fois reçu le panneau dans une position de référen-
ce est introduit complètement à l’intérieur de la presse.
Pendant la phase de retour, le tapis du chargeur entre
en rotation inverse du mouvement de translation de re-
tour, déposant ainsi le panneau dans l’ouverture de la
presse.
Cette ouverture est alors fermée et mise en pression et
dans le même temps la structure se déplace pour la
porter au 2ème niveau de chargement tout en mainte-
nant la 1ère fermée. 
Le 2ème étage s’ouvre alors afin de permettre le char-
gement, puis fermeture, maintien en pression ainsi de
suite pour tous les étages.
Une fois tous les étages remplis, la machine recom-
mence par le 1èr étage, permettant ainsi au panneau de
rester en phase de collage pendant le temps d’un cycle
complet.
Avec le nouveau chargement, le chargeur pendant la
phase d’introduction, pousse le panneau précédent afin
de le décharger, le transférant sur la voie à rouleaux de
sortie qui se mettra en marche automatiquement à la
détection du panneau.

• La prensa MASTER ORMAMACCHINE, ha sido con-
cebida para satisfacer las exigencias de elevadas pro-
ducciones en el sector de la puertas atamboradas, re-
chapadas y de los paneles ennoblecidos con chapa de
madera, papeles decorativos, laminados plásticos u
otros.
La prensa es compuesta de platos sobrepuestos para
conseguir varios huecos de trabajo puestos en presión
de forma independiente y, gracias a un nuevo y revolu-
cionario sistema patentado, puede abrir (para descar-
gar y cargar) y abrir cada hueco, manteniendo con-
temporaneamente los demás a la presión ajustada. 
Eso permite poder abrir para descargar, cargar y cerrar
de nuevo en secuencia cada hueco independentemien-
te de la condición de los demás que pueden permane-
cer cerrados en fase de trabajo.
Se pueden así aprovechar los tiempos de preparación
reduciendo drasticamente los tiempos muertos, para
que, en caso por ejemplo de máquina con ocho huecos,
se alcance una producción de mil puertas/paneles por
turno de trabajo.
La instalación principal está compuesta de:
- un cargador de tapete motorizado dotado de movi-
miento de traslación horizontal para que entre al inte-
rior de los huecos de la prensa 
- una prensa multi-hueco que, por medio de apropia-
dos accionamientos hidráulicos, cóloca los diferentes
huecos de trabajo a la altura del tapete de carga.
- una via de rodillos motorizados de descarga.
Naturalmente la línea puede ser integrada con diferen-
tes automaciones en la preparación y en la descarga.
La instalación es equipada con un teclado gráfico con
el cual se ajustan los parámetros de trabajo como las
dimensiones de paneles, la presión específica (el cál-
culo de la presión hidráulica en función de la superficie
de trabajo y el correcto posicionamiento al interno del

ÔÓËÁ‚Ó‰ËÚÂÎ¸ÌÓÒÚË, ÒÓÒÚ‡‚Îfl˛˘ÂÈ Ú˚Òfl˜Û
Ó·Î‡„ÓÓÊÂÌÌ˚ı Ô‡ÌÂÎÂÈ Á‡ ‡·Ó˜Û˛ ÒÏÂÌÛ. 
Å‡ÁÓ‚‡fl ÛÒÚ‡ÌÓ‚Í‡, Ì‡ ÍÓÚÓÛ˛ ÏÓÊÌÓ ÛÒÚ‡ÌÓ‚ËÚ¸ ‚ÒÂ
Ì‡¯Ë ÒËÒÚÂÏ˚ ‡‚ÚÓÏ‡ÚËÁ‡ˆËË: ÓÌ‡ ÒÓÒÚÓËÚ ËÁ
ÔË‚Ó‰ÌÓ„Ó Á‡„ÛÁÓ˜ÌÓ„Ó ÛÒÚÓÈÒÚ‚‡,
ÔÂÂÏÂ˘‡˛˘Â„ÓÒfl ÔÓ „ÓËÁÓÌÚ‡ÎË, ˜ÚÓ ÔÓÁ‚ÓÎflÂÚ
‚‚ÂÒÚË Â„Ó ‚ ÓÚÒÂÍ ÔÂÒÒ‡. èÂÒÒ Ò ÌÂÒÍÓÎ¸ÍËÏË
ÓÚÒÂÍ‡ÏË, ÒÔÂˆË‡Î¸Ì˚Â „Ë‰‡‚ÎË˜ÂÒÍËÂ ÔË‚Ó‰Ì˚Â
ÏÂı‡ÌËÁÏ˚ ÔÓÒÎÂ‰Ó‚‡ÚÂÎ¸ÌÓ ÛÒÚ‡Ì‡‚ÎË‚‡˛Ú ‡ÁÎË˜Ì˚Â
‡·Ó˜ËÂ ÓÚÒÂÍË Ì‡ ‚˚ÒÓÚÛ Á‡„ÛÁÓ˜ÌÓ„Ó ÛÒÚÓÈÒÚ‚‡ Ë
ÔË‚Ó‰ÌÓ„Ó ‡Á„ÛÁÓ˜ÌÓ„Ó ÓÎ¸„‡Ì„‡. 
ìÒÚ‡ÌÓ‚Í‡ ‡·Ó˜Ëı Ô‡‡ÏÂÚÓ‚ ÓÒÛ˘ÂÒÚ‚ÎflÂÚÒfl ÔË
ÔÓÏÓ˘Ë „‡ÙË˜ÂÒÍÓÈ Ô‡ÌÂÎË, Ì‡ ÍÓÚÓÓÈ ÔÓÒÚÓflÌÌÓ
ÓÚÓ·‡Ê‡ÂÚÒfl ÒÓÒÚÓflÌËÂ Ï‡¯ËÌ˚ Ì‡ ‚ÒÂı ˝Ú‡Ô‡ı
‡·ÓÚ˚: ‡ÁÏÂ˚ Ô‡ÌÂÎÂÈ, ÚÂ·ÛÂÏÓÂ Û‰ÂÎ¸ÌÓÂ
‰‡‚ÎÂÌËÂ (Á‡ÚÂÏ Ï‡¯ËÌ‡ Ò‡ÏÓÒÚÓflÚÂÎ¸ÌÓ ‡ÒÒ˜ËÚ˚‚‡ÂÚ
ÌÂÓ·ıÓ‰ËÏÓÂ „Ë‰‡‚ÎË˜ÂÒÍÓÂ ‰‡‚ÎÂÌËÂ ‚ Á‡‚ËÒËÏÓÒÚË
ÓÚ ÔÎÓ˘‡‰Ë Ô‡ÌÂÎË, ‡ Ú‡ÍÊÂ Ô‡‚ËÎ¸ÌÓÂ ‡ÒÔÓÎÓÊÂÌËÂ
Ô‡ÌÂÎË ‚ ‡·Ó˜ÂÏ ÓÚÒÂÍÂ), ÍÓÎË˜ÂÒÚ‚Ó ËÒÔÓÎ¸ÁÛÂÏ˚ı
ÓÚÒÂÍÓ‚ Ë ÚÓÎ˘ËÌ‡ Ó·‡·‡Ú˚‚‡ÂÏ˚ı Ô‡ÌÂÎÂÈ:
Â‰ËÌÒÚ‚ÂÌÌ‡fl ‚ Ò‚ÓÂÏ Ó‰Â, ˝Ú‡ Ï‡¯ËÌ‡ ÔÓÁ‚ÓÎflÂÚ
ÛÒÚ‡Ì‡‚ÎË‚‡Ú¸ ‡ÁÎË˜Ì˚Â Ô‡‡ÏÂÚ˚ ‰Îfl Í‡Ê‰Ó„Ó
‡·Ó˜Â„Ó ÓÚÒÂÍ‡.
ë Ì‡˜‡ÎÓÏ ˆËÍÎ‡ Ï‡¯ËÌ‡ ‚˚ÔÓÎÌflÂÚ Ì‡ÒÚÓÈÍÛ: ‚ÒÂ
ÓÚÒÂÍË ÔÓÏÂ˘‡˛ÚÒfl ÔÓ‰ ‰‡‚ÎÂÌËÂ, ‡ ÔÂÒÒÓ‚‡Î¸Ì˚È
ÛÁÂÎ ÛÒÚ‡Ì‡‚ÎË‚‡ÂÚÒfl Ì‡ ‚˚ÒÓÚÛ ÔÂ‚Ó„Ó Á‡„ÛÊ‡ÂÏÓ„Ó
ÓÚÒÂÍ‡.
ÇÂÚËÍ‡Î¸ÌÓÂ ÔÂÂÏÂ˘ÂÌËÂ ÔÓ‰‚ËÊÌÓÈ ÍÓÌÒÚÛÍˆËË
ÛÔ‡‚ÎflÂÚÒfl ÒËÒÚÂÏÓÈ ¯ÂÒÚÂÂÌ Ë ÁÛ·˜‡Ú˚ı ÂÂÍ,
ÍÓÚÓ‡fl, ‚ ÒÓ˜ÂÚ‡ÌËË ÒÓ ÒÔÂˆË‡Î¸Ì˚Ï ÍÓÏÔÂÌÒËÛ˛˘ËÏ
ÔËÒÔÓÒÓ·ÎÂÌËÂÏ, Ó·ÂÒÔÂ˜Ë‚‡ÂÚ ÚÓ˜ÌÛ˛
Ô‡‡ÎÎÂÎ¸ÌÓÒÚ¸ ‰‚ËÊÂÌËfl; ‰ÓÔÓÎÌËÚÂÎ¸Ì˚Â
˝ÎÂÍÚÓÌÌ˚Â ÔËÒÔÓÒÓ·ÎÂÌËfl, ‰ÂÈÒÚ‚Û˛˘ËÂ Ì‡ ̃ ÂÚ˚Âı
ÔÓÚË‚ÓÔÓÎÓÊÌ˚ı ÒÚÓÓÌ‡ı ÔÎËÚ, ÛÔ‡‚Îfl˛Ú
ÌÂÁ‡‚ËÒËÏÓ ‰Û„ ÓÚ ‰Û„‡ ÔÓ‰˙ÂÏÌ˚ÏË ˆËÎËÌ‰‡ÏË,
Ó·ÂÒÔÂ˜Ë‚‡fl Ú‡ÍËÏ Ó·‡ÁÓÏ ÒÓÓÒÌÓÒÚ¸ ÏÂÊ‰Û ÔÎËÚÓÈ Ë
Á‡„ÛÁÓ˜Ì˚Ï ÛÒÚÓÈÒÚ‚ÓÏ.
é‰ÌÓ‚ÂÏÂÌÌÓ Ò ÛÒÚ‡ÌÓ‚ÍÓÈ Ì‡ ‚˚ÒÓÚÛ ÔÓËÒıÓ‰ËÚ
ÓÚÍ˚ÚËÂ ‚ÂıÌÂÈ ÔÓ‰‚ËÊÌÓÈ ÔÎËÚ˚, ÍÓÚÓ‡fl ‚ÏÂÒÚÂ Ò
ÌËÊÂ‡ÒÔÓÎÓÊÂÌÌÓÈ ÔÎËÚÓÈ Ó·‡ÁÛÂÚ ÔÂ‚˚È
Á‡„ÛÁÓ˜Ì˚È ÓÚÒÂÍ Ë ‚ÒÂ ÓÒÚ‡Î¸Ì˚Â ÓÚÒÂÍË, ÔÓÍ‡ ÔÛÒÚ˚Â,
‰‡‚ÎÂÌËÂ ‚ ÍÓÚÓ˚ı ÔÓ‰‰ÂÊË‚‡ÂÚÒfl ÒÔÂˆË‡Î¸Ì˚ÏË
ÔËÒÔÓÒÓ·ÎÂÌËflÏË, ÍÓÚÓ˚Â fl‚Îfl˛ÚÒfl „Î‡‚Ì˚Ï
˝ÎÂÏÂÌÚÓÏ áÄèÄíÖçíéÇÄççéâ ëàëíÖåõ.

èÂÒÒÛÂÏ‡fl Ô‡ÌÂÎ¸, ÔÓ‰„ÓÚÓ‚ÎÂÌÌ‡fl Ì‡ ‰ÓÔÓÎÌËÚÂÎ¸ÌÓÈ
ÒÚ‡ÌˆËË, ÔÂÂÏÂ˘‡ÂÚÒfl Ì‡ Á‡„ÛÁÓ˜ÌÓÂ ÛÒÚÓÈÒÚ‚Ó,
ÍÓÚÓÓÂ, ‡ÒÔÓÁÌ‡‚ ÔÓÎÛ˜ÂÌËÂ ÔÓ‰ÛÍÚ‡ ‚ ÓÔÂ‰ÂÎÂÌÌÓÈ
ÚÓ˜ÍÂ, ÔÓÎÌÓÒÚ¸˛ ‚‚Ó‰ËÚÒfl ‚ ÓÚÒÂÍ ÔÂÒÒ‡.   
ÇÓ ‚ÂÏfl ÔÓÒÎÂ‰Û˛˘ÂÈ Ù‡Á˚ ‚ÓÁ‚‡Ú‡ Á‡„ÛÁÓ˜ÌÓÂ
ÛÒÚÓÈÒÚ‚Ó Ì‡˜ËÌ‡ÂÚ ‚‡˘‡Ú¸Òfl ‚ Ì‡Ô‡‚ÎÂÌËË,
ÔÓÚË‚ÓÔÓÎÓÊÌÓÏ Ì‡Ô‡‚ÎÂÌË˛ ÔÂÂÏÂ˘ÂÌËfl Ì‡ Ú‡ÍÓÈ
ÊÂ ÎËÌÂÈÌÓÈ ÒÍÓÓÒÚË, Ì‡ ÍÓÚÓÓÈ ÔÓËÒıÓ‰ËÚ ‚ÓÁ‚‡Ú,
ÔÓÏÂ˘‡fl Ú‡ÍËÏ Ó·‡ÁÓÏ Ô‡ÌÂÎ¸ ‚ ÓÚÒÂÍ ÔÂÒÒ‡.
á‡ÚÂÏ ÓÚÒÂÍ Á‡Í˚‚‡ÂÚÒfl Ë ÔÓÏÂ˘‡ÂÚÒfl ÔÓ‰ ‰‡‚ÎÂÌËÂ
ÔË Á‡Í˚ÚËË ÔÓ‰‚ËÊÌÓÈ ÔÎËÚ˚, ÔË ˝ÚÓÏ
ÌËÊÂ‡ÒÔÓÎÓÊÂÌÌ‡fl ÔÎËÚ‡ ·ÎÓÍËÛÂÚÒfl Ë Ó·Â ÔÎËÚ˚
ÒÓÂ‰ËÌfl˛ÚÒfl: Ó‰ÌÓ‚ÂÏÂÌÌÓ ÍÓÌÒÚÛÍˆËfl
ÔÂÂÏÂ˘‡ÂÚÒfl ÔÓ ‚ÂÚËÍ‡ÎË, ˜ÚÓ·˚ ÛÒÚ‡ÌÓ‚ËÚ¸ ‚ÚÓÓÈ
ÓÚÒÂÍ Ì‡ ÛÓ‚ÂÌ¸ Á‡„ÛÁÓ˜ÌÓ„Ó ÛÒÚÓÈÒÚ‚‡. 
ÇÌÓ‚¸ ÓÚÍ˚‚‡ÂÚÒfl ÔÓ‰‚ËÊÌ‡fl ÔÎËÚ‡ ‚ÏÂÒÚÂ Ò
ÔËÍÂÔÎÂÌÌÓÈ Í ÌÂÈ ÔÂ‚ÓÈ ÔÎËÚÓÈ, Ë ÓÚÍ˚‚‡ÂÚÒfl
‚ÚÓÓÈ ‡·Ó˜ËÈ ÓÚÒÂÍ, ÓÔflÚ¸ ÔÓËÁ‚Ó‰ËÚÒfl Á‡„ÛÁÍ‡ Ë
ÔÓÏÂ˘ÂÌËÂ ÔÓ‰ ‰‡‚ÎÂÌËÂ, ‚ÒÂ ‰ÂÈÒÚ‚Ëfl, ‚˚ÔÓÎÌÂÌÌ˚Â
‰Îfl ÔÂ‰˚‰Û˘Â„Ó ÓÚÒÂÍ‡, ‚˚ÔÓÎÌfl˛ÚÒfl ÔÓ‚ÚÓÌÓ, Á‡ÚÂÏ
‚ÚÓ‡fl ÔÎËÚ‡ ÚÓÊÂ ÔËÍÂÔÎflÂÚÒfl ÔÓ‰ ‰‡‚ÎÂÌËÂÏ Í
‚ÂıÌÂÈ ÔÎËÚÂ.
èÓÒÎÂ‰Ó‚‡ÚÂÎ¸ÌÓ ‚˚ÔÓÎÌflÂÚÒfl Á‡„ÛÁÍ‡ ‚ÒÂı ÔÎËÚ
Ï‡¯ËÌ˚, Á‡ÚÂÏ ÔÓËÒıÓ‰ËÚ ‚ÓÁ‚‡Ú Í ÔÂ‚ÓÏÛ ÓÚÒÂÍÛ, ‚
ÍÓÚÓÓÏ Ô‡ÌÂÎ¸ Á‡ ‚ÒÂ ˝ÚÓ ‚ÂÏfl ÔÓ¯Î‡ ÔÓÎÌ˚È ˆËÍÎ;
Á‡ ˝ÚÓ ‚ÂÏfl ÍÎÂÈ ÔÓ‰ÂÈÒÚ‚Ó‚‡Î Ë Ô‡ÌÂÎ¸ ÏÓÊÌÓ
‚˚„ÛÁËÚ¸.
èË ÌÓ‚ÓÈ Á‡„ÛÁÍÂ Á‡„ÛÁÓ˜ÌÓÂ ÛÒÚÓÈÒÚ‚Ó ‚ ÏÓÏÂÌÚ
‚ıÓÊ‰ÂÌËfl ‚ ÔÂÒÒ ‚˚Ú‡ÎÍË‚‡ÂÚ „ÓÚÓ‚Û˛ Ô‡ÌÂÎ¸,
ÔÓÏÂ˘‡fl ÂÂ Ì‡ ‡Á„ÛÁÓ˜Ì˚È ÓÎ¸„‡Ì„, ÍÓÚÓ˚È Ì‡˜ËÌ‡ÂÚ
‚‡˘‡Ú¸Òfl ÔË ‡ÒÔÓÁÌ‡‚‡ÌËË Ì‡ÎË˜Ëfl Ô‡ÌÂÎË.
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1 Caricatore
Loader
Chargement
Cargador
á‡„ÛÁÓ˜ÌÓÂ ÛÒÚÓÈÒÚ‚Ó

Pressa
Press
Presse
Prensa
èÂÒÒ

Scaricatore
Unloader
Déchargement
Descargador
ê‡Á„ÛÁÓ˜ÌÓÂ ÛÒÚÓÈÒÚ‚Ó

2

3

4

3



5

2

1

Dimensioni utili N. aperture
Useful dimensions N. daylights
Dimensions utiles N. ouvertures
Dimensiones utiles N. aberturas
èÓÎÂÁÌ˚Â ‡ÁÏÂ˚ KÓÎ-‚Ó ÓÚ‚ÂÒÚËÈ

2500 x 1300 mm 4/6/8/10
3000 x 1300 mm 4/6/8/10

MASTER
multi opening press
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FASE DI CARICO-SCARICO
LOADING/UNLOADING PHASE
PHASE DE CHARGEMENT-DÉCHARGEMENT
FASE DE CARGA-DESCARGA
ùíÄè áÄÉêìáKà-êÄáÉêìáKà

1 2

1. Porta in fase di carico

Loading door

Porte en phase de chargement

Puerta en fase de carga
Ñ‚Â¸ Ì‡ ˝Ú‡ÔÂ Á‡„ÛÁÍË

2. Porta in fase di scarico 

Unloading door 

Porte en phase de déchargement 

Puerta en fase de descarga

Ñ‚Â¸ Ì‡ ˝Ú‡ÔÂ ‡Á„ÛÁÍË 

3. Porta scaricata

Unloaded door

Porte déchargée

Puerta descargada

Ç˚„ÛÊÂÌÌ‡fl ‰‚Â¸

4. Posizionamento della porta fra i
piani della pressa e ritorno del
gruppo di carico

Door positioning between 
the press platens and 
loading group backward.

Positionnement de la porte entre
plateaux presse et retour du 
groupe de chargement

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

ìÒÚ‡ÌÓ‚Í‡ ‰‚ÂË ÏÂÊ‰Û ÔÎËÚ‡ÏË
ÔÂÒÒ‡ Ë ‚ÓÁ‚‡Ú Á‡„ÛÁÓ˜ÌÓ„Ó
ÛÁÎ‡

3

A

A

A

A

A

A

4

A. Piano Pressa

Press Platen

Plateau Presse

Plato Prensa

èÎËÚ‡ ÔÂÒÒ‡
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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 detail 
du positionnement de la porte 
entre les plateaux de la presse

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

á‡„ÛÁÓ˜Ì˚È ÛÁÂÎ Ë Ù‡„ÏÂÌÚ
ÛÒÚ‡ÌÓ‚ÍË ‰‚ÂË ÏÂÊ‰Û 
ÔÎËÚ‡ÏË ÔÂÒÒÓ‚

Gruppo di scarico

Unloading group

Groupe de déchargement

Grupo de descarga

ê‡Á„ÛÁÓ˜Ì˚È ÛÁÂÎ

PARTICOLARI
DETAILS
DETAILS

DETALLES
ÑÖíÄãà



PARTICOLARI
DETAILS
DETAILS
DETALLES
ÑÖíÄãà

Sistema di carico e scarico a ponte con ventose

Vacuum loading and bridge type unloading system

Systèmes de chargement et déchargement à ponts par ventouses

Sistema de carga y descarga a puente con ventosas

åÓÒÚÓ‚‡fl ÒËÒÚÂÏ‡ Á‡„ÛÁÍË Ë ‡Á„ÛÁÍË Ò ÔËÒÓÒÍ‡ÏË

Quadro comandi generale

Main control board

Tableau de commandes général

Cuadro de mandos general

ÉÎ‡‚Ì˚È ˘ËÚ ÛÔ‡‚ÎÂÌËfl

Questa macchina permette la composizione auto-
matica di telai tramite graffatura a mezzo di lamelle
metalliche inserite pneumaticamente sui quattro an-
goli 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 chiodatu-
ra con pistole pneumatiche. Una volta composto il
telaio viene traslato ed impilato tramite un estrattore
pneumatico su una piattaforma elevatrice. La pila,
così formata, viene poi traslata su rulliere per l’inol-
tro alla lavorazione successiva. Le quote di lavora-
zione, gestite da encoder lineari, vengono imposta-
te su tastiera con display grafico sul quale vengono
altresì visualizzate tutte le informazioni di stato e se-
gnalazioni di anomalie. Il software ORMAMACCHINE
consente la completa gestione di tutte le funzioni
della macchina con segnalazione di esaurimento la-
melle di chiodatura, segnalazione esaurimento listel-
li sui polmoni, segnalazione pile complete al numero
di telai impostato.
• Capacità produttiva: 1 telaio ogni 20 secondi
• Capacità dei polmoni listelli: 20 telai completi
• Capacità 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

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,
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then pneumatically rivets it. Once the frame has been as-
sembled, it is automatically transferred and stacked, on-
to a scissor lifting table by mean of a pneumatic puller.
The frame stack is then moved to the next working sta-
tion by mean of roller conveyors. All the settings of the
machine are linear encoder controlled and are input by
means of a keyboard complete with a graphic display.
The display is also showing all the machine and working
status information and signalling possible anomalies. The
ORMAMACCHINE developed software allows a comple-
te control over all the different machine functions and si-
gnals the frame stack completion, according 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 plate feeder capacity: 70 complete frames
• Ledge dimension range:

Thickness: min. 30 - max 40 mm
Width: min. 40 - max 50 mm

• Frame dimension range
Length: min. 1900 - max 2100 mm
Width: min. 600 - max 1100 mm

Cette machine permet la composition automatique des
cadres par assemblage agrafes en lames métalliques in-
serées pneumatiquement sur les angles extrèmes du ca-
dre. L’opërateur doit seulement alimenter les chargeurs.
La machine pourvoit à l’assemblage et à la mise à equer-
re des quatres cotés et les fixe à l’aide de pistolets pneu-
matiques. Une fois le cadre composé celui-ci est empilé
grace à un extracteur sur une plateforme d’empilage. La
pile ainsi formée est transferée sur une voie à rouleaux
pour etre amenée vers la phase suivante de travail. Les
quotes sont gerées par des encodeurs lineaires et sont
programmées sur un ecran graphique sur lequel sont in-
diquées toutes les autres informations ainsi que les èven-

tuelles anomalies. Le software ORMAMACCHINE con-
sent la gestion complète de toutes les fonctions de la ma-
chine avec signal de manque de pièces au chargement,
des agrafes ainsi que le remplissage de la plateforme en
fonction du nombre de cadres programmés.
• Capacite production: 1 cadre toute les 20 secondes
• Capacite cadres: 20 cadres complets
• Capacite chergeurs 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

Esta máquina permite la composición automática de
marcos con grapadura por medio de láminas metálicas
insertadas neumaticamente a los cuatro ángulos extre-
mos del marco. El operador debe solamente tener ali-
mentadas las jaulas de garga con los listones necesarios.
La máquina provee al ensamblaje y puesta en escuadra
de los cuatro listones y poniendo los clavos con pistolas
neumáticas. El marco terminado, trasla y se apila por me-
dio de un extractor sobre una plataforma elevadora. La
pila formada se envia a mesas de rodillos para ir a las fa-
ses de trabajo sucesivas. Las medidas de trabajo, ma-
nejadas por encoder lineares, son establecidas sobre un
teclado con display gráfico onde se visualizan también
todas las informaciones del momento y de las eventua-
les anomalias. El software de ORMAMACCHINE permite
la completa gestión de todas las funciones del equipo
con indicación de falta materiales de uso y de completo
apilamiento con el número de marcos impostado.
• Capacidad de producción: 1 marco cada 20 segun-

dos
• Capacidad carga listones: 20 marcos completos

• Capacidad cargadores y láminas: 70 marcos com-
pletos

• 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

ç‡ÒÚÓfl˘‡fl Ï‡¯ËÌ‡ ÔÓÁ‚ÓÎflÂÚ ‡‚ÚÓÏ‡ÚË˜ÂÒÍË ÍÓÌÒÚÛËÓ‚‡Ú¸
‡Ï˚ ÔÓÒÂ‰ÒÚ‚ÓÏ Ò¯Ë‚ÍË ÔË ÔÓÏÓ˘Ë ÏÂÚ‡ÎÎË˜ÂÒÍËı ÔÎ‡ÒÚËÌÓÍ,
ÍÓÚÓ˚Â ÔÓ‰ ‚ÓÁ‰ÂÈÒÚ‚ËÂÏ ÔÌÂ‚Ï‡ÚË˜ÂÒÍÓ„Ó ÛÒÚÓÈÒÚ‚‡
ÛÒÚ‡Ì‡‚ÎË‚‡˛ÚÒfl Ì‡ ̃ ÂÚ˚Â ‚ÌÂ¯ÌËı Û„Î‡ ‡Ï˚. éÔÂ‡ÚÓ ‰ÓÎÊÂÌ
ÎË¯¸ ÒÎÂ‰ËÚ¸ Á‡ ÔÓ‰‡˜ÂÈ ÂÂÍ ‚ Á‡„ÛÁÓ˜ÌÓÂ ÛÒÚÓÈÒÚ‚Ó.  å‡¯ËÌ‡
‚˚ÔÓÎÌflÂÚ Ò·ÓÍÛ Ë ‚˚‡‚ÌË‚‡ÌËÂ ˜ÂÚ˚Âı ‰ÂÚ‡ÎÂÈ, ‡ Ú‡ÍÊÂ
Á‡ÍÎÂÔ˚‚‡ÌËÂ ÔË ÔÓÏÓ˘Ë ÔÌÂ‚Ï‡ÚË˜ÂÒÍËı ÔËÒÚÓÎÂÚÓ‚. èÓÒÎÂ
Ò·ÓÍË ‡Ï˚ ÔÂÂÏÂ˘‡˛ÚÒfl Ë ¯Ú‡·ÂÎËÛ˛ÚÒfl ÔË ÔÓÏÓ˘Ë
ÔÌÂ‚Ï‡ÚË˜ÂÒÍÓ„Ó Ò˙fiÏÌËÍ‡ Ì‡ ÔÓ‰˙fiÏÌÓÈ ÔÎ‡ÚÙÓÏÂ.  á‡ÚÂÏ
¯Ú‡·ÂÎ¸ Ì‡Ô‡‚ÎflÂÚÒfl ÔÓ ÓÎ¸„‡Ì„‡Ï Ì‡ ÔÓÒÎÂ‰Û˛˘Û˛ Ó·‡·ÓÚÍÛ.
ê‡·Ó˜ËÂ ÁÌ‡˜ÂÌËfl, Ó·‡·‡Ú˚‚‡ÂÏ˚Â ÎËÌÂÈÌ˚ÏË ‰‡Ú˜ËÍ‡ÏË,
ÛÒÚ‡Ì‡‚ÎË‚‡˛ÚÒfl ÔË ÔÓÏÓ˘Ë ÍÎ‡‚Ë‡ÚÛ˚ Ò „‡ÙË˜ÂÒÍËÏ
‰ËÒÔÎÂÂÏ, Ì‡ ÍÓÚÓÓÏ ÓÚÓ·‡Ê‡˛ÚÒfl ‚ÒÂ ÒÓÒÚÓflÌËfl Ë ÒÓÓ·˘ÂÌËfl
Ó ÌÂËÒÔ‡‚ÌÓÒÚflı. èÓ„‡ÏÏÌÓÂ Ó·ÂÒÔÂ˜ÂÌËÂ ORMAMACCHINE
ÔÓÁ‚ÓÎflÂÚ ÛÔ‡‚ÎflÚ¸ ‚ÒÂÏË ÙÛÌÍˆËflÏË Ï‡¯ËÌ˚ Ò ÒË„Ì‡ÎËÁ‡ˆËÂÈ
ÓÚÒÛÚÒÚ‚Ëfl Á‡ÍÎÂÔÓ˜Ì˚ı ÔÎ‡ÒÚËÌÓÍ, ÓÚÒÛÚÒÚ‚Ëfl ÂÂÍ ‚
Á‡„ÛÁÓ˜ÌÓÏ ÛÒÚÓÈÒÚ‚Â, Á‡‚Â¯ÂÌËfl ¯Ú‡·ÂÎËÓ‚‡ÌËfl ÔÓ
‰ÓÒÚËÊÂÌËË Á‡‰‡ÌÌÓ„Ó ÍÓÎË˜ÂÒÚ‚‡ ‡Ï.
• èÓËÁ‚Ó‰ËÚÂÎ¸Ì‡fl ÒÔÓÒÓ·ÌÓÒÚ¸: 1 ‡ÁÂÁ Í‡Ê‰˚Â 20 ÒÂÍÛÌ‰
• ÇÏÂÒÚËÏÓÒÚ¸ Á‡„ÛÁÓ˜Ì˚ı ÛÒÚÓÈÒÚ‚ ‰Îfl ÂÂÍ: 20 ‡Ï
• ÇÏÂÒÚËÏÓÒÚ¸ Á‡„ÛÁÓ˜Ì˚ı ÛÒÚÓÈÒÚ‚ ‰Îfl ÔÎ‡ÒÚËÌÓÍ: 70 ‡Ï
• ê‡ÁÏÂ ÂÂÍ

åËÌ. ÚÓÎ˘ËÌ‡ 30 – Ï‡ÍÒ. 40 ÏÏ
åËÌ. ¯ËËÌ‡ 40 – Ï‡ÍÒ. 50 ÏÏ

• ê‡ÁÏÂ ‡Ï
åËÌ. ‰ÎËÌ‡ 1900 – Ï‡ÍÒ. 2100 ÏÏ
åËÌ. ¯ËËÌ‡ 600 – Ï‡ÍÒ. 1100 ÏÏ
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AGGRAFFATRICE PER TELAI
DOOR FRAME ASSEMBLING UNIT

AGRAFEUSE DE BATIS
GRAPADORA PARA BASTIDORES

îÄãúñÖÇÄãúçÄü åÄòàçÄ Ñãü êÄå



ESEMPIO DI POSSIBILE COMPOSIZIONE
EXAMPLE OF POSSIBLE COMPOSITION
EXEMPLE D'UNE POSSIBLE COMPOSITION
EJEMPLO DE COMPOSICION POSIBLE
èêàåÖê ÇéáåéÜçéâ KéçëíêìKñàà

A

2500 1400 1050 2500 3000 3394 2500 2500 2500

circa 23200
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A

2500 1400 1050 2500 3000 3394 2500 2500 2500

circa 23200

A PIATTAFORMA ELEVATRICE CON RULLI FOLLI
FREE ROLLER LIFTING PLATFORM 
TABLE ELEVATRICE  A ROULEAUX LIBRES
PLATAFORMA ELEVADORA CON RULOS LIBRES
èéÑöÖåçÄü èãÄíîéêåÄ ë ïéãéëíõåà êéãàKÄåà

B SPINTORE ELETTROPNEUMATICO
ELECTROPNEUMATIC PUSHER
POUSSEUR ELECTRO-PNEUMATIQUE
EMPUJADOR ELECTRO-NEUMATICO
ùãÖKíêéèçÖÇåÄíàóÖëKàâ íéãKÄíÖãú

C ALIMENTATORE AUTOMATICO A DEPRESSIONE
DEPRESSION AUTOMATIC FEEDING
ALIMENTATEUR AUTOMATIQUE A  DEPRESSION
ALIMENTADOR AUTOMATICO A DEPRESION
AÇíéåÄíàóÖëKéÖ ÇÄKììåçéÖ áÄÉêìáéóçéÖ ìëíêéâëíÇé

D SPAZZOLATRICE SUPERIORE/INFERIORE
UPPER/LOWER BRUSHING MACHINE
BROSSEUSE SUPERIEURE/INFERIEURE
CEPILLADORA SUPERIOR/INFERIOR
ÇÖêïçüü/çàÜçüü ô›íéóçÄü åÄòàçÄ

E RULLIERA FOLLE DI COLLEGAMENTO
CONNECTION FREE  ROLLER CONVEYOR
VOIE A ROULEAUX  LIBRES  DE CONNEXION
VIA A RULOS LIBRES DE CONECION
ëéÖÑàçàíÖãúçõâ çÖèêàÇéÑçéâ êéãúÉÄçÉ

F INCOLLATRICE A 4 RULLI
4 ROLLER GLUE MACHINE
ENCOLLEUSE A 4 ROULEAUX
ENCOLADORA A 4 RODILLOS
èêéKãÖàÇÄûôÄü åÄòàçÄ ë 4 êéãàKÄåà

G SISTEMA DI TRASLAZIONE DEI RIVESTIMENTI E DELLE PORTE
TRANSFER SYSTEM OF SHEETS END DOORS
SYSTEME DE TRANSLATION DES REVETEMENTS ET DES PORTES
SISTEMA DE TRASLACION DE LOS REVESTIMIENTO Y DE LAS PUERTAS
ëàëíÖåÄ èÖêÖåÖôÖçàü éÅãàñéÇéóçéÉé åÄíÖêàÄãÄ Ñãü ÑÇÖêÖâ

H CARICATORE AUTOMATICO A PINZE
PIN AUTOMATIC LOADER
CHARGEUR AUTOMATIQUE A PINCES
CARGADOR AUTOMATICO A PINZAS
ÄÇíéåÄíàóÖëKéÖ áÄÉêìáéóçéÖ ìëíêéâëíÇé ë áÄïÇÄíÄåà

I CARICATORE AUTOMATICO 
AUTOMATIC LOADER
CHARGEUR AUTOMATIQUE 
CARGADOR AUTOMATICO 
ÄÇíéåÄíàóÖëKéÖ áÄÉêìáéóçéÖ ìëíêéâëíÇé ë ÑÇìåü éíëÖKÄåà

L PRESSA MOBILE MASTER 25/13 10V
MOVABLE  MASTER 25/13  10 V PRESS
PRESSE MOBILE MASTER 25/13  10 V
PRENSA MOVIL MASTER 25/13  1O V
èéÑÇàÜçõâ èêÖëë MASTER 25/13 10V

M SCARICATORE AUTOMATICO 
AUTOMATIC UNLOADER
DECHARGEUR AUTOMATIQUE 
DESCARGADOR AUTOMATICO 
ÄÇíéåÄíàóÖëKéÖ êÄáÉêìáéóçéÖ ìëíêéâëíÇé ë ÑÇìåü éíëÖKÄåà

N RULLIERA MOTORIZZATA DI SCARICO
UNLOADING MOTORISED ROLLER DEVICE
VOIE MOTORISEE DE DECHARGEMENT 
VIA A RULOS MOTORIZADA DE DESCARGA
èêàÇéÑçéâ êÄáÉêìáéóçõâ êéãúÉÄçÉ

O SCARICATORE AUTOMATICO A VENTOSE A PONTE
BRIDGE SUCTION CUP AUTOMATIC UNLOADER 
DECHARGEUR AUTOMATIQUE A PONT PAR VENTOUSES 
DESCARGADOR AUTOMATICO A PONTE CON VENTOSAS 
åéëíéÇéÖ ÄÇíéåÄíàóÖëKéÖ êÄáÉêìáéóçéÖ ìëíêéâëíÇé ë 
èêàëéëKÄåà
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ORMAMACCHINE S.p.A.
24020 TORRE BOLDONE (BG) - ITALY 
viale Lombardia, 47
Tel. +39 035 364011 
Fax +39 035 346290 
www.ormamacchine.it 
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MASTER
multi opening press




