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Com’è…. Iniezione stampo chiuso Iniezione stampo aperto

Il processo Si riempie la cavità tramite iniezione (i). 
La densità �nale dipende dalla quantità 
della schiuma iniettata in relazione al 
volume della cavità.

Iniezione aperta della schiuma su 
super�cie mobile. La densità �nale è data 
dalla velocità del carrello e dal �usso della 
schiuma. Il movimento del carrello ed il 
�usso del PU sono parametri importanti e 
necessitano di essere controllati.  

Il pannello La forma del pannello deve permettere 
una corretta iniezione della schiuma ed 
i fori per l’iniezione. Fare attenzione alla 
ratio tra spessore e larghezza o lunghezza 
del pannello: pannelli troppo sottili 
possono non permettere un corretto �usso 
della schiuma.

Il pannello può essere anche molto sottile: 
la schiumatura a stampo aperto è il 
processo complementare dell’iniezione a 
stampo chiuso. 

La schiuma E’ necessario che la schiuma sia in 
grado di scorrere orizzontalmente per 
raggiungere/riempire tutte le cavità. 

La schiuma dev’essere ottimizzata per 
crescere (non necessario che scorra 
orizzontalmente) compatibilmente con 
il tempo di polimerizzazione, entrata in 
pressa e chiusura. 

La pressa I modelli delle presse sono 1+1 (un piano 
in polimerizzazione ogni ciclo) o 2+2 (due 
piani in polimerizzazione ogni ciclo) 

Il modello della pressa è 2+05 (un piano 
in polimerizzazione ogni ciclo). Può essere 
usata come 1+1 anche in iniezione a 
stampo chiuso. 
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How is…. Closed mould pouring Open mould pouring 

The process Filling the cavity by injection(s). The �nal 
density depends by the quantity of the 
injected foam in relation to the volume of 
the cavity. 

Open pouring of the foam on a shuttling 
surface . The �nal density of the panel 
is related also to the speed of the trolley 
and the �ow rate of the foam. Movement 
of trolley and PU �ow rate are important 
parameters and need to be controlled 

The panel The panel shape must allow a correct 
�lling of the foam and the hole(s) for the 
injection. Please pay attention to the ratio 
between thickness and width or length of 
the panel: too thin panels may not allow a 
correct foam �ow 

The panel can be also very thin: open 
mould pouring is the complementary 
process of the close injection. 

The foam It is necessary that the foam is able to run 
horizontally to reach/�ll properly all the 
cavities 

The foam has to be optimized for rising 
(no need for running horizontally) 
compatibly with the time for pouring, 
going into the press and closing 

The press Press models are 1+1 (one platen in 
polimerization each cycle) or 2+2 (two 
platens in polimerization each cycle) 

Press model is 2+05 (one platen in 
polimerization each cycle). It can be used 
as a 1+1 also for close injection. 
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DENOMINAZIONE 
DENOMINATION

AMBITO
FIELD

ELEMENTI IMPIANTO
PLANT ELEMENTS

DATI DI PRODUZIONE
PRODUCTION DATA

Linea porte
(Francia)

Produzione di porte e front end schiumati 
per camion frigo. Schiumatura in stampo 
aperto

Linea completa da svolgitore coil vetroresina a lavorazione cnc pannello 
�nito. Due presse in stampo aperto, rulliere ribaltatori manipolatori per 
movimentazione materiali, incollaggio parti interne con robot 6 assi

Un pannello ogni 6 minuti
Porte da 600 x 1600 a 1500 x 3000
Front end da 1558 x 2134 a 2600 x 3000

Doors line
(France)

Production of foamed doors and front end. 
Foamed refrigerator trucks
open mould pouring

Complete line from �berglass coil unrolling device to cnc working �nished 
panel. Two open pouring presses, conveyors, turning device, manipulators for 
the material handling, gluing of internal parts with 6 axis robot. 

1 panel every 6 minutes 
Doors from 600 x 1600 to 1500 x 3000
Front end from 1558 x 2134 to 2600 x 
3000

Linea schiumatura pro�li
(Danimarca)

Produzione di pro�li schiumati x telai 
�nestre. Schiumatura in stampo aperto

Linea completa di maschere porta stampo, movimentazione porta stampi, 
stazione di schiumatura in stampo aperto a doppia testa e 4 assi, stazione di 
distribuzione agente distaccante, riscaldamento

Un pezzo ogni 75 secondi, densità 500kg/
m3, lunghezza 6,5m sezione variabile

Foaming pro�les line
(Denmark)

Production of foaming pro�les for 
windows frames. 
Open mould pouring

Mould carriers �xtures complete line mould carriers handling, open mould 
foaming station with double head and 4 axis,releasing agent distribution 
station, heating

1 piece every 75 seconds, density 500kg/
m3, lenght 6,5m

Linea di schiumatura pannelli
(Italia)

Produzione di celle industriali
Schiumatura in stampo chiuso mvs

Due presse mvs, movimentazione teste di schiumatura completamente in 
automatico, sistemi di manipolazione lamiere e pannelli, stazione di taglio, 
accatastamento e imballaggio

4 pannelli max 13x1,2 per ciclo, ciclo 
dipendente da spessore pannello. Per 
spessore 60 1 ciclo ogni 13 minuti

Foaming panels line
(Italy)

Industrial cooling rooms production 
Closed mould pouring with mvs

Two mvs presses, foaming head handling fully automatic, handling systems for 
panels and sheets, cutting station, pile and packing.

4 panels max 13x1,2 per cycle, cycle 
dependent from panel thickness. For 
thickness 60 mm 1 cycle every 13 minutes.

Linea di schiumatura
pannelli camion 
(Germania)

Produzione di pannelli per camion frigo
Schiumatura in stampo aperto

Linea di 5 presse: n.°1 2+2 per porte e front end,  n.°3 2+05 per stampo 
aperto (pareti e tetti), n.° 1 2+2 polivalente per stampo aperto e stampo chiuso 
dimensioni da 3x3,2 �no a 18x3,2

Un set completo di pannelli ogni 30 minuti

Truck foaming panels line 
(Germany)

Refrigerator trucks production
Open mould pouring

Line composed by 5 presses: n.°1 2+2 for doors and front end,  n.°3 2+05 for 
open mould pouring  (walls and roofs), n.° 1 2+2 polyvalent for open mould and 
closed mould -  dimensions from  3x3,2 up to 18x3,2

1 complete set of panels every 30 minutes 

Pressa per la schiumatura 
di armadi frigo
(Francia)

Produzione �essibile di armadi frigo 
schiumatura in stampo chiuso

Pressa speciale dotata di 3 carrelli a produzione diversi�cata e con�gurabile 1 armadio ogni 15 minuti. 22 Combinazioni 
diverse di armadi realizzabili. Dimensioni 
armadi da 735 x 500 x 770 mm a 1950 x 
763 x 1490 mm

Refrigerator cabinets foaming press
(France)

Flexible production of refrigerator cabinets 
Closed mould pouring

Special press equipped of 3 trolleys with different and representable production 1 refrigerator cabinet every 15 minutes. 
It’s possible to realize 22 different 
combinations of refrigerator cabinets. 
Dimensions from 735 x 500 x 770 mm up 
to 1950 x 763 x 1490 mm

Linea plancher
(Francia)

Produzione e lavorazione pannelli fondo per 
camion frigo. Strati�cazione e incollaggio

Linea composta da pressa per strati�cazione pannello (1+1) controllo rampa 
temperatura, handling pannello. Handling e incollaggio a caldo pro�li di rinforzo 
pannello 

Un pannello ogni 30 minuti, 
Dimensione massime: 13,8 x 3,1 m 

Plancher line
(France)

Production and working of bottom panels
for refrigerator trucks.   
Strati�cation and gluing.

Line composed by  a press for panel strati�cation (1+1) temperature variation 
control, panel handling. Handling and warm panels reinforcement pro�les 
gluing 

1 panel every 30 minutes,  
Max Dimensions: 13,8 x 3,1 m
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DENOMINAZIONE 
DENOMINATION

AMBITO
FIELD

ELEMENTI IMPIANTO
PLANT ELEMENTS

DATI DI PRODUZIONE
PRODUCTION DATA

Linea porte
(Francia)

Produzione di porte e front end schiumati 
per camion frigo. Schiumatura in stampo 
aperto

Linea completa da svolgitore coil vetroresina a lavorazione cnc pannello 
�nito. Due presse in stampo aperto, rulliere ribaltatori manipolatori per 
movimentazione materiali, incollaggio parti interne con robot 6 assi

Un pannello ogni 6 minuti
Porte da 600 x 1600 a 1500 x 3000
Front end da 1558 x 2134 a 2600 x 3000

Doors line
(France)

Production of foamed doors and front end. 
Foamed refrigerator trucks
open mould pouring

Complete line from �berglass coil unrolling device to cnc working �nished 
panel. Two open pouring presses, conveyors, turning device, manipulators for 
the material handling, gluing of internal parts with 6 axis robot. 

1 panel every 6 minutes 
Doors from 600 x 1600 to 1500 x 3000
Front end from 1558 x 2134 to 2600 x 
3000

Linea schiumatura pro�li
(Danimarca)

Produzione di pro�li schiumati x telai 
�nestre. Schiumatura in stampo aperto

Linea completa di maschere porta stampo, movimentazione porta stampi, 
stazione di schiumatura in stampo aperto a doppia testa e 4 assi, stazione di 
distribuzione agente distaccante, riscaldamento

Un pezzo ogni 75 secondi, densità 500kg/
m3, lunghezza 6,5m sezione variabile

Foaming pro�les line
(Denmark)

Production of foaming pro�les for 
windows frames. 
Open mould pouring

Mould carriers �xtures complete line mould carriers handling, open mould 
foaming station with double head and 4 axis,releasing agent distribution 
station, heating

1 piece every 75 seconds, density 500kg/
m3, lenght 6,5m

Linea di schiumatura pannelli
(Italia)

Produzione di celle industriali
Schiumatura in stampo chiuso mvs

Due presse mvs, movimentazione teste di schiumatura completamente in 
automatico, sistemi di manipolazione lamiere e pannelli, stazione di taglio, 
accatastamento e imballaggio

4 pannelli max 13x1,2 per ciclo, ciclo 
dipendente da spessore pannello. Per 
spessore 60 1 ciclo ogni 13 minuti

Foaming panels line
(Italy)

Industrial cooling rooms production 
Closed mould pouring with mvs

Two mvs presses, foaming head handling fully automatic, handling systems for 
panels and sheets, cutting station, pile and packing.

4 panels max 13x1,2 per cycle, cycle 
dependent from panel thickness. For 
thickness 60 mm 1 cycle every 13 minutes.

Linea di schiumatura
pannelli camion 
(Germania)

Produzione di pannelli per camion frigo
Schiumatura in stampo aperto

Linea di 5 presse: n.°1 2+2 per porte e front end,  n.°3 2+05 per stampo 
aperto (pareti e tetti), n.° 1 2+2 polivalente per stampo aperto e stampo chiuso 
dimensioni da 3x3,2 �no a 18x3,2

Un set completo di pannelli ogni 30 minuti

Truck foaming panels line 
(Germany)

Refrigerator trucks production
Open mould pouring

Line composed by 5 presses: n.°1 2+2 for doors and front end,  n.°3 2+05 for 
open mould pouring  (walls and roofs), n.° 1 2+2 polyvalent for open mould and 
closed mould -  dimensions from  3x3,2 up to 18x3,2

1 complete set of panels every 30 minutes 

Pressa per la schiumatura 
di armadi frigo
(Francia)

Produzione �essibile di armadi frigo 
schiumatura in stampo chiuso

Pressa speciale dotata di 3 carrelli a produzione diversi�cata e con�gurabile 1 armadio ogni 15 minuti. 22 Combinazioni 
diverse di armadi realizzabili. Dimensioni 
armadi da 735 x 500 x 770 mm a 1950 x 
763 x 1490 mm

Refrigerator cabinets foaming press
(France)

Flexible production of refrigerator cabinets 
Closed mould pouring

Special press equipped of 3 trolleys with different and representable production 1 refrigerator cabinet every 15 minutes. 
It’s possible to realize 22 different 
combinations of refrigerator cabinets. 
Dimensions from 735 x 500 x 770 mm up 
to 1950 x 763 x 1490 mm

Linea plancher
(Francia)

Produzione e lavorazione pannelli fondo per 
camion frigo. Strati�cazione e incollaggio

Linea composta da pressa per strati�cazione pannello (1+1) controllo rampa 
temperatura, handling pannello. Handling e incollaggio a caldo pro�li di rinforzo 
pannello 

Un pannello ogni 30 minuti, 
Dimensione massime: 13,8 x 3,1 m 

Plancher line
(France)

Production and working of bottom panels
for refrigerator trucks.   
Strati�cation and gluing.

Line composed by  a press for panel strati�cation (1+1) temperature variation 
control, panel handling. Handling and warm panels reinforcement pro�les 
gluing 

1 panel every 30 minutes,  
Max Dimensions: 13,8 x 3,1 m
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