


: Lapressa LS/ECO é stata costruita

: per realizzare, mediante listelli, tavole
¢ divarie misure in legno massiccio.

Il ciclo di lavoro é completamente
automatizzato oppure, secondo

le necessita, le varie fasi vengono
comandate dall’'operatore.

| gruppi che compongono la
macchina sono:

* Gruppo di carico a spinta.

+ Piano di lavoro riscaldante (acqua

90 °C, olio 120 °C, alta frequenza).

* Gruppo di spinta frontale

* Piano di bloccaggio pezzi.

* Gruppo di scarico ad elementi
triangolari

* Gruppi idraulici, elettronici
per il comando e il controllo
della lavorazione.

* Impianto di riscaldamento o
generatore alfa frequenza.

i The Press LS/ECO has been designed
: to make solid wood panels of different

¢ sizes starting from strips. The working

: cycle is completely automated or,

¢ according to requirements, the different
: phases are controlled by the operator.
: The units composing the machine are
: the following:

: + Loading unit with pusher.

i+ Heating working table (by water

90 °C, oil 120° C, high frequency).

+ Piece stop table.
2« Side pressing unit.
i« Unloading unit: triangular shaped

elements

* Hydraulic, electric and electronic

groups to control the working
phases.

* Heating plant or high frequency

generator.

i La presse LS/ECO a été construite pour *
: fabriquer avec des lattes, des tables de
dimensions différentes, en bois massif.
: Le cycle de travail est complétement
automatisé ou, selon les nécessités, les
i phases différentes sont commandées

: par l'opérateur.

¢ Les groupes composants la machine

1 sont les suivants:

i+ Groupe de chargement avec

pousseur.

* Plateaux chauffants (par eau 90 °C,

huile 120 °C, haute fréquence).

* Plateau de blocage des pieces.
* « Groupe de pressage latéral.
i+ Groupe de déchargement a profiles

triangulaires

+ Groupes hydrauliques, électriques,

électroniques pour la commande et
le contréle du travail.

* Installation de chauffage ou

générateur a haute fréquence.

La prensa LS/ECO ha sido construida

 para realizar paneles alistonados de

: varias medidas en madera maciza.

: El ciclo de trabajo es completamente
¢ automaético o segun la necesidad las

* varias fases de trabajo son realizadas
: por el operador.

: Los grupos que componen

: la maquina son:

: » Grupo de carga a empuje.

i+ Plato de trabajo recalentador

(a agua 90 °C, aceite 120 °C,
alta frecuencia)

+ Grupo de empuje frontal
.« Plano de bloqueo piezas.
i+ Grupo de descarga a perfiles

triangulares

+ Grupo oleodinamico, electrico,

electronico para el comando
y el control de trabajo.

.« |Instalacién de recalentamiento o

generador a alta frecuencia.

: Mpecc LS/ECO 6bin n3rotoBneH

¢ 4ns T0r0, YTO6LI MDU MOMOLLY PEEK,

* CKnenBatb WMTbI Pa3INYHOTO

: pasmepa 13 MaccuBa gepesa.

¢ Pabouquii YuKn SBASETCS NONMHOCTBIO
* aBTOMATM3UPOBAHHBIM, UITN Xe, B

: 3aBUCMMOCTY OT HEOGXO[UMOCTH,

: pasnu4Hble onepawuy ynpaBisioTCs
: 0repaTopom.

: Y3/1bl, U3 KOTOPBIX COCTOMT MalLMHa,
! cnegyrowme:

i« Y3en1 3arpysky ¢ TonKatenem.

i+ Harpesatowyas paboyas

noBepxHocTs (Boga 90 °C, macno
120 °C, Bbicokas YacToTa).

S+ Y3671 (hPOHTANIBHOTO HaXUMa
.« [lnuta 6710KMPOBKM fieTanei.
: o Y3en pasrpysku ¢ TPeyrosibHbIMU

anemMeHTamu

: « [ugpaBanM4eckne 3neKTPOHHbIe

610k, 4Ns1 yipaBaexus n
KOHTPOsIS1 06paboTKy.

: » YcTaHoBku Harpesa nm

reHepatop BbICOKOMA YacTOTbl.




i Lapressa LS CA/ECO é stata
i ECOcui & stato aggiunto un sistema

. spalmatura della colla.
Questa versione comporta:
: « Piano d'appoggio listelli
¢« Unita di spalmatura colla
: arullo verticale

i« Sistema di composizione
1 deipannelli

i« Piano di carico

¢ con spintore meccanico
: * Pressa

i+ Scarico a profili triangolari

: ¢ The press type LA CA/ECO has been
: studiata partendo dalla base della LS/ :

designed starting from the base of

: the LS/ECO press where a loading
: di carico e di un gruppo automatico di

system and automatic glue spreading

: group have been added.

¢ The machine then is so composed:
i« Feeding table

i« Vertical roller glue spreader

: » Panel composition system

i« Loading section with

mechanical pusher

o Press
i+ Unloading by triangular shaped

elements

¢ La presse modéle LS CA/ECO &

: été étudiéee en partant de la base

: de la presse LS/ECO & la quelle a
: été gjouté un systéme chargement
 ainsi que un groupe d’encollage

: automatique.

¢ Cette version comporte:

+ Table d’alimentation des liteaux

Unité d’encollage a rouleau
Systeme de composition
des panneaux

Table de chargement avec
pousseur mécanique

i+ Presse

Déchargement a profiles
triangulaires

¢ Laprensa LS CA/ECO ha sido

: estudiada partendo desde la base
¢ de la prensa LS/ECO aplicando

: un sistema de carga y un grupo

: automatico encolador.

¢ Esta version se compone:

: « Equipo de alimentacion

de los listones

+ Unidad de encolado con rodillo
: + Sistema de composicion

de los paneles

i« Mesa de carga con empujador

mecanico

i+ Prensa
i+ Descargador deperfiles

triangulares

Mpecc LS CA/ECO 6bin pa3paboTaH Ha

ocHose LS/ECO, k koTopomy bbina
[JobaBnexa cuctema 3arpy3skiu ¥ OfuH
aBTOMaTUYECKWII Y381 HAaHECEHNS!
Knes.

3ror BapuaHT BK/O4aeT:

OnopHasi M0BEPXHOCTb PEEK

Y3en HaHeceHus Knest BepTUKa TbHbIM
BanMKoM

CucTema cocTasneHus naqenei
nuTa 3arpysky ¢ MexaHU4eCKum
Tonkarenem

Mpecc

Y3en pa3rpysku ¢ TpeyrosbHbIMU
npogunsmm

LS CA/ECO




LSCA/ECO

GRUPPO DI-CARICO A TAPPETO
BELT CONVEYOR LOADING GROUP

GROUPE DE CHARGEMENT
A TAPIS

GRUPO CARGADOR CON TAPIZ

TPAHCMOPTEPHbIN Y3EN
3ATPY3KHK

¢ La pressa tipo LS/CA/ECO é stata

: studiata partendo dalla base della

¢ pressa LS/ECO, alla quale é stato

: aggiunto un sistema di carico a

: tappeto e di un gruppo automatico di
: spalmatura della colla.

: Questa versione comporta:

i+ Attrezzatura di alimentazione

listelli a tappeto.

+ Unita di spalmatura colla a rullo.
: + Sistema di composizione

dei pannelli.

¢« Piano di carico

con spintore meccanico.

i+ Pressa.
i+ Scarico a elementi triangolari

: The press type LS/CA/ECO has been
: designed starting from the base of
 the LS/ECO press, where a loading

: system and automatic glue spreading
group have been added.

: The machine, then is so composed:
e Feeding belt conveyor.

i+ One vertical roller glue spreader.

: « Panel composition system.

i+ Loading section

with mechanical pusher.

* Press.
: » Unloading by triangular shaped

elements

o
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: La presse modéle LS/CA/ECO a

: été étudiée en partant de la base de
: la presse LS/ECO a la quelle a été

: ajouté un systéme de chargement a
: tapis ainsi qu’un groupe d’encollage
¢ automatique.

. Cette version comporte:

: + Groupe d'alimentation

des liteaux a tapis.

+ Unité d’encollage & rouleau.
: « Systeme de composition

des panneaux.

+ Table de chargement avec

pousseur mécanique.

: + Presse
i« Déchargement a profiles

triangulaires

. La prensa LS/CA/ECO ha sido

: estudiada, partiendo de la base de

¢ la prensa LS/ECO, aplicando un

: sistema de carga con tapiz, y un grupo
¢ automético encolador.

: Esta version se compone de:

i+ Equipo de alimentacion

de los listones.

+ Unidad de encolado con rodillo.
+ Sistema de composicién

de los paneles.

+ Mesa de carga

con empujador mecanico.

* Prensa.
: « Descargador de perfiles triangulares

: [pecc tuna LS/CA/ECO 6bin

i paspaboTaH Ha OCHOBE fpecca

1 LS/ECO, k koTopomy 6bina

: pobasrieHa cucTeMa 3arpy3ku Ha

i M10/10THE U OfjMH aBTOMATHYECKMUIA
: y3en HaHeCeHmsl Kresi.

: OT0T BapuaHT BK/OYaeT:

i« O6opygoBaHHe Mo nogaqe peek

Ha rnosioTHe.

i+ Y3e: HaHECEHNS KIlesi BaluKoM.
: « Cuctema cocTaB/IeHMs naHenei.
i+ [lnuTa 3arpy3ki ¢ MexaHnHecKuM

To/iKaresiem.

i« [pecc.
: + PasrpysKa c TpeyrossHbimm

a/iemMeHTamn




: Su questa linea é stato aggiunto un
¢ sistema composto da una gabbia
. nella quale I'operatore deve solo
¢ impilare i listelli

: Questo dispositivo automatico di
: carico provvede al’avanzamento
: automatico dei listelli dalla gabbia
al gruppo di spalmatura e quindi
ai gruppi di composizione

. e di preparazione.

¢ Tutta questa fase viene effettuata
: senza intervento dell’'operatore.

¢ A system, composed by a cage to

: be filled with ledges of wood by the

: operator, has been added to this line.

i This automatic loading device looks

. after the ledges automatic advancing,

: from the cage to the glue spreading

: group and then to the composition and
preparation groups. All this working

* phase is carried out without the

: operator intervention.

: Sur cette ligne a été ajouté un systéme
: composé d'une cage verticale dans
: la quelle F'opérateur doit seulement
: empiler les liteaux.

. Ce dispositif automatique de

: chargement prévoit l'avance

: automatique des liteaux de la cage

a I'encollage puis en composition et
* préparation.

¢ Toute cette opération advient sans

aucune intervention de 'opérateur.

Esta linea ha sido equipada con un

¢ cargador a jaula, en la cual el operador
* posiciona los listones apilandolos.

El dispositivo automético de carga,

: traslada automaticamente los listones

¢ desde la jaula al grupo encolador y

: después a los grupos de composicion

: y proparacion. Todas estas fases se

¢ ejecutan sin intervencion del operador.

K atoit imHum 6bia gobasneHa

i cucTema, CocTosILyast U3 KIeTw, B
: KOTOPYIO OMEPATOP OKEH TONLKO
' yKnagbiBaTh PEKM.

: 970 aBTOMATHYECKOE YCTPONCTBO
: 3arpysku obecneunsaet

* aBTOMaTM4YECKOE MPOABUXKEHNE

: Bepej PeeK oT KNeTu K y3fy

: HaHeceHus Knes 1 K y3nam

: cocTaBeHNs M MOLroTOBKM.

: Becb 8T0T 37an paboTsl

! ocywecTsnsieTcs 6€3 yqacTus

: oneparopa.

CA/ECO

GRUPPO DI CARICO A GABBIA

HOPPER LOADING GROUP

GROUP DE CHARGEMENT
A CAGE

GRUPO CARGADOR CON JAULA
Y3EN 3ATPY3KM C PELETKOW



CA/ECO

GRUPPO DI-CARICO A CINGHIE

CHAIN LOADING GROUP
GROUPE DE CHARGEMENT
A COURROIES

GRUPO CARGADOR

CON CINTAS

Y3EJI 3ATPY3KU C PEMHAMMU

: Questa linea ¢ stata concepita con un
. sistema di preparazione orizzontale a
cinghie. L'operatore puo con questo

. sistema preparare i listelli secondo le
¢ sue esigenze di pannelli.

: Una volta composto il carico, i listelli

saranno trasferiti automaticamente
nel gruppo d'incollaggio, di
composizione e di carico.

¢ This line has been designed with

: a horizontal preparation system by

: chains. With this solution the operator
: can prepare the ledges according to
the panel requirements. Once the load
. has been composed, the ledges shall
: be automatically transferred to

. the glueing, composition

¢ and loading groups.

. Cette ligne a été congue avec un

systéme de préparation horizontal a
courroies. L'opérateur peut, avec ce
: systéme, préparer les liteaux suivant
les différentes exigences

. des panneaux.

Une fois composé le chargement,

: les liteaux seront transférés
automatiquement dans le groupe

. d'encollage, de composition

: et de chargement.

Esta linea ha sido realizada con un

. sistema de preparacion horizontal.

El operador puede, con este sistema,

. preparar los listones segun las medidas
: de los paneles.

: Una vez compuestos los listones

a cargar, estos seran automaticamente
: trasladados al grupo encolador, de

: composicién y de carga.

: O7a nuHus BbINo CNPOEKTUPOBaHA B
! KayecTBe CUCTEMbI FOPU3OHTaITbHOM
* nogroToBku ¢ pemHamu. Oneparop

: MDY MOMOLYYM STOH CUCTEMBI MOXET

: rOTOBMTH peiiku, B COOTBETCTBM C

* 0TPEe6HOCTHIO B NaHessix.

: Mocne Toro, Kak 3arpyska

: 3aBepLLEHa, PEITKN aBTOMATHHECKN

: lepeMeLyaroTCs B y3€er1 CKIenBaHus,
: COCTaBIIEHNS M Pa3rPy3KM.




: Questa linea é stata concepita con un :

: sistema di preparazione orizzontale a
¢ cinghie. L'operatore pud con questo

: sistema preparare | listelli secondo le
¢ sue esigenze di pannelli. Una volta

* composto il carico, i listelli saranno

¢ trasferiti automaticamente nel gruppo
: d'incollaggio, di composizione e di

¢ carico. In uscita della pressa potra

: essere applicato un gruppo di taglio

¢ longitudinale (T1) ed eventualmente
*un secondo taglio trasversale (T2).

¢ In uscita del secondo taglio i pannelli
: verranno impilati tramite uno

: scaricatore impilatore a tappeto.

This line has been designed with

a horizontal preparation system by
chains. With this solution the operator
can prepare the ledges according to
the panel requirements. Once the load
has been composed, the ledges shall
be automatically transferred to

the glueing, composition and loading
groups.

By the press exit, a longitudinal cutting
device can be applied (Tl) and as well
eventually, a second cutting device,
but transversal (T2).

Coming out from the second cutting
operation, the panels shall be piled

up throughout a belt unloader stacker.

Cette ligne a été congue avec

un systeme de préparation horizontal
a courroies. L'opérateur peut, avec
ce systeme, préparer les liteaux
suivant les différentes exigences

des panneaux. Une fois composé

le chargement, les liteaux seront
transférés automatiquement dans

le groupe d’encollage, de composition
et de chargement.

En sortie de presse pourra étre
appliqué un systéme de coupe
longitudinal (T1) et éventuellement un
deuxiéme tranversal (T2). En Sortie
de la 2me coupe les panneaux seront

empilés par un tapis de déchargement.

Esta linea ha sido realizada con un
sistema de preparacion horizontal.

El operador puede con este sistema,
preparar los listones segtin las
medidas de los paneles. Una vez
compuestos los listones a cargar,
estos seran automaticamente
trasladados en el grupo encolador, de

la prensa se puede aplicar un grupo

grupo de corte transversal (T2).
A la salida del segundo corte, los
paneles seran apilados con un
descargador/apilador de tapiz.

: OrTa Hms 6bIo CPOEKTUPOBaHa

i B KayecTse CUCTEMbI

* [OPU3OHTAILHOM MOZrOTOBKM

i ¢ pemHsimu. Oneparop npu

: roMoLy 3Tov cUCTeMb!

* MOXET roToBUTb PENIKN, B

: COOTBETCTBUM C MOTPEBHOCTHIO

i B mavensix. [locne Toro, kak

composicion y de carga. A la salida de sarpyska saseplLena, pevki
: aBTOMaTUYECKM NepemMeLLaTcs

L : B y3€/1 CK/IenBaHmsi, COCTaBIeHNS

de corte longitudinal (T1) y un segundo © 1 pasrpyaku. Ha Bbixoge 13

: npecca MoXeT bbITb MOMELLeH

: y3en npogonbHoii pesku (T) u,

: npu HeobXoAUMOCTH, BTOPOI

* y3en nonepeyHoi pesku (T2). Ha

: BbIXO€ U3 y3na BTOPOIi Pe3ky,

naHenn 6y[yT yKnagbIBaTeCs npu

: romoLLy yCTPONCTBa Pasrpy3ku u

: wrabeneyknagky C MOMOTHOM.

LS/CA/T1
LS/CA/T2

APPLICAZIONI VARIE

n 1° Gruppo di taglio (optional) LS/CA/T1
1° Cutting group (optional) LS/CA/T1

1° Groupe de coupe (option) LS/CA/T1

1° Grupo de corte (opcional) LS/CA/T1

1°Y3en pe3ku (gononH. obopygosaxue) LS/CA/T

2° Gruppo di taglio (optional) LS/CA/T2

2° Cutting group (optional) LS/CA/T2

2° Groupe de coupe (option) LS/CA/T2

2° Grupo de corte (opcional) LS/CA/T2

2°Y3en pesku (gononH. o6opygosaxmne) LS/CA/T21

Scaricatore brandeggiante (optional)

Unloading by stacker (optional)

Empileur automatique (option)

Descargador apilador (opcional)
OTK/I0HAIOLEECs pa3rpy304HOE YCTPONCTBO (110 3aKa3y)




APPLICAZIONI VARIE

¢ Sulle presse modello LS é possibile

: applicare un dispositivo per il taglio

: automatico dei listelli prima della fase
: di spalmatura della colla. Questa

: troncatrice automatica permette

: lintestatura dei listelli e il taglio a

misura. Ideale per chi utilizza listelli
incollati con fingerjoint (in quanto
automaticamente taglia i listelli

alla misura della pressa) o per il
recupero di listelli di varie lunghezza.
In questo caso l'operatore non

si deve preoccupare di tagliare e
dimensionare i listelli in base alla
capacita massima della pressa.

A richiesta e possibile realizzare
presse appositamente studiate
secondo le specifiche dei clienti

: LS presses can be fitted with a ledge
: automatic cutting device placed

: before the glueing phase allowing

: the ledge butting and precise cutting.
: Suitable for those using ledges glued
: by finger jointer (indeed this device

: automatically cuts ledges according

: to the press dimensions) or for those
: working ledges of different length. In
: this case, the operator has not to worry
: to cut and reduce the wooden pieces
: to the press sizes.

: Sur les presses modéle LS nous

* pouvons ajouter un dispositif de coupe
automatique des liteaux avant la phase
: d'application de la colle: ce systéme

¢ automatique permet I'aboutage des

: liteaux et la coupe sur mesure. ldéal

: pour les opérateurs qui utilisent liteaux
: collés par finger jointer (parce que le

© dispositif coupe les liteaux & mesure de :
¢ la presse) ou pour ceux qui récupérent
. les liteaux de différente largeur. Dans
: ce cas, l'opérateur ne doit pas se

: préoccuper de réduire

¢ les liteaux selon la capacité max.

: de la presse.

Upon request, it is possible to
design special presses according lo
customers’ needs and specifications.

Sur demande, nous pouvons fabriquer
machines selon les exigences
différentes des clients.

: Las prensas LS pueden tener el
: dispositivo de corte automatico de

listones puesto antes del sistema de

: encolado: el dispositivo automético
permite el encabiezamiento y el corte

¢ preciso de las piezas de madera.

: Ideal para los que utilizan listones

¢ encolados por finger joint (el dispositivo

corta los listones segun las medidas
de la prensa) y tambien por los que

* recuperan listones de diferente largo.

¢ En este caso, el operador no tiene que
: preocuparse de cortar y reducir los

: listones segun las medidas

: de la maquina.

: Ha npecca mogenm LS moxHo

* ycTaHaBamMBaTb YCTPONUCTBO A4Sl

i aBTOMaTUHECKOI PE3KH peeK Mepes

1 onepayuei HaHeceHus Knesi. O1oT

: aBTOMaTUYECKMi OTPE3HOM CTaHOK

i 1103BOSIAET BBINO/HSATH TOPLOBKY PEEK U
 ux pesky B pasmep. OH ugeaneH B Tex

: CNyyasix, Korga ucrosb3yrTcs Peiku,

i CKIIBEHHBIE C LUMITOBBIMA COBUHEHNSIMN
: (M1OCKOMbKY aBTOMAaTUYECKN PEXET

: peviki o pasMepy npecca), um xe

: 1PV MCTIONL30BAHMM PEEK Pa3NIHON

: AnuHbl. B aToM cnyqae onepatop

i He JONXeH 3a60TUTLCS 0 Peske

© W coMBMepeHIN PeeK COrTacHo

* MaKcumasibHoi crocobHOCTH

i npeccosanms.

Particolare della troncatrice

Cutting device detail

Détail du systéme de coupe

Detalle del sistema de corte

[fletanb oTpe3HoOro cTaHka

Se pueden realizar prensas especiales
segun las exigencias de los clientes.

IMo 3aKa3y MOryT BbINOMHATLCS Mpecca,
M3rOTOB/IEHHBIE HA OCHOBE TPEBGOBaHMI
3aKasquka.



Applicazione di un gruppo idraulico © A standard NPC can be modified in a : Application d’un groupe hydraulique de Aplicacién de un grupo hidraulico  Voraroska rMBpPaBIN4HECKoro

: di pressattura frontale su una pressa : edge-glueing press fitting it with side i pressage latéral sur une presse de la: lateral en una prensa : y3na hpOHTaNILHOrO NPeccoBaHms
¢ della serie NPC per la produzione di  : pressing pistons. : série NPC pour formation des ¢ de la serie NPC. : Ha npecc cepmn NPC ans
2 pannelli listellari. © panneaux par 'encollage des liteaux. : Dispositivo para la formacion : MPOU3BOACTBA PEEYHbIX NTAHEeN.

de tableros alistonados.




IMPIANTI DI RISCALDAMENTO

HEATING PLANTS :
TYPES DE CHAUFFAGE
TIPOS DE RECALENTAMIENTO :

HATPEBATE/IbHbIE
YCTAHOBKU :

Impianto di riscaldamento con caldaia a
legna completo di pompa di circolazione,
tubazioni di raccordo, vaso espansione.
+ Vaso espansione aperto (impianto
standard) temperatura acqua 90 °C.

Wood fired boiler for water complete with
pump, pipes and open expansion tank.
* Max. temp. up to 90 °C.

Installation de chauffage par chaudiére a
bois compléte de pompe de circulation,
tuyaux et vase d’expansion.

+ Vase d’expansion ouvert (installation
standard) température de I'eau 90 °C.

Instalacion de recalentamiento con
caldera a lefia, completa de bomba de
circulacién y de tubacion especial, vaso
de expansion.

+ Vaso de expansion abierto (standard)
temperatura agua 90 °C.

YcTaHoBKa A5 HarpesaHusi C JPOBSHbIM
KOT/IOM, LMKy NSILMOHHBIM HACOCOM,

COBAUHNTE bHBIMM TPYBOMPOBOAAMM 1
PaCLMPUTENbHbIM 6aYKOM. :
* OTKPBITBI PACLUMPHUTENTbHBII 6a4OK :
(cTangapTHas ycTaHoBka), Temn. Bogel 90 °C.

+ Impianto di riscaldamento con caldaia

predisposta per collegamento a bruciatore a :

gasolio o gas per raggiungere temperature
elevate.

+ Gasoil or natural gas fired boiler for
thermic oil; high temp. can be reached.

« Installation de chauffage par chaudiére
predisposée pour branchement avec
braleur & gas huile pour atteindre hautes
temperatures.

* Instalacion de recalentamiento con
caldera predispuesta para conectarla con
quemador a gas o gas-oil para alcanzar
températuras elevadas.

* YCTaHoBKa NS HarpeBaHus, KOTesl KoTopoi
npegHa3HayeH Bsi COBQUHEHNS] C FOPESKOM,

Particolare del generatore di frequenza.
: H.F. generator detail.
Genérator haute fréquence.

Particular del generador de frecuencia.

. [letans reHeparopa YacToTbl.

paboTaroLyeit Ha rase un Ju3esbHoM Tonmee -

A1 [OCTUXEHNS BbICOKUX Temneparyp.

. Impianto di riscaldamento con boiler elettrico
: completo di pompa di circolazione, tubazioni
+ di raccordo e vaso espansione.

: + Vaso espansione aperto (impianto

. standard) temperatura acqua 90 °C.

- Impianto di riscaldamento a olio diatermico

. 120 °C. completo di boiler elettrico, pompa di
: circolazione, tubazioni di raccordo e vaso di

: espansione.

. Electric heater for water or thermic oil

: complete with pump, pipes and open

: expansion tank.

: » Max. temp. for water up to 90 °C. and up to
: 120°C. for thermic oil.

. Thermic oil fired heating plant, 120 °C,

: complete with electric heater, connectors and
1 expansion tank.

. Installation de chauffage par boiler électrique
: complet de pompe de circulation, tuyaux et

: vase d’expansion.

: + Vase d’expansion ouvert (installation

. standard) température de I'eau 90

: °C. Installation de chauffage & huile

. diathermique 120 °C, par boiler électrique,

1 pompe de circulation, tuyaux et vase

: d’expansion.

Instalacion de recalentamiento con boiler
eléctrico a agua completo de bomba,
tubos especiales y vaso de expansion.

+ Vaso de expansion abierto (standard)
temperatura agua 90 °C.

Instalacion de recalentamiento con boiler
eléctrico a aceite diatermico, temperatura
aceite 120 °C, completo de bomba
especial tubacion y vaso de expansion.

YcTaHoBKa 4151 HarpeBaHusi,
npegycmarpuBaloLyast 3MeKTPUHECKuIt
HarpeBaTeb C UMPKYSLMOHHbIM HACOCOM,
COBANHNTE NbHBIMI TPYBOMPOBOZAaMM 1
PacLLMpUTENbHBIM 6a4KOM.

* OTKPBITBIA PaCLUNPUTENbHBIN 640K
(cTaHgapTHas ycTaHoBKa), Temneparypa
Boge! 90 °C.

YcTaHoBka s HarpeBaHms ¢
TeMnepaTypoil uaTepmMu4ecKoro Maca
120 ¢ anekTpnyecknuM Harpesarenem,
LMPKYNSILMOHHBIM HACOCOM,

COBANHNTE NbHBIMY TPYBOMPOBOAAMY 1
pacLLMpuTeNbHBIM 6a4KOM.




Particolare della pressa dal quale sipud
notare il piano mobile superiore ed i pistoni
laterali supplementari (lato 1300mm). :

Particolare del sistema di pressata laterale
per LS (optional regolazione in altezza).

: Detail of the side pressing system for LS

Detail of the press showing the upper
movable platen and the extra side
pistons (side: 1300mm,).

. (adjustement for height as optional extra).

. Systéme de pressage lateral pour LS (en

: option réglable en hauteur).

Détail de la presse qui montre le
plateau mobile superieur et les vérins
latéraux supplémentaires (coté 1300 mm).

Particular de la prensa donde se puede
ver el plato movil superiori y los pistones
laterales suplementarios (lado 1300 mm).

YacTb npecca Ha KOTOPOI BUAHBI
T0ABUXHbIA BEPXHMIA CTON 1 6OKOBbIE
[IOMONHUATEbHBIE LMMMHAPSI
(cTopora 1300 mm)

Particular del sistema de prensado lateral
: para LS (accesorio: regulacion en altura).

: [leTarb cAcTeMbI GOKOBOIO MPECCOBAHIS (110
. 3akasy — perympyemas o Bbicote), ans LS.

Particolare del sistema di aggancio/sgancio
. rapido delle lame di spinta frontali per LS
: (optional).

Detail of the front thrusting blades hooking/
: unhooking system for LS (optional extra).

Detail du systéme de montage/démontage
. rapide des lames de poussée frontale pour
: LS (option).

Particular del sistema de enganche/
: desganche répido de las chapas de empuje
. laterales para LS (opcional).

: [fetanb cuctembl 6bICTPOrO
* KDENeHNs/CHATNS (DPOHTASTbHBIX HAXKUMHBIX
: nnacTuH Ans LS (ro 3akasy).

: Gruppo di scarico con traslazione a
: 90° per invio dei pannelli alla successiva
: lavorazione.

Outfeed system plus 90° transfer to forward
: panels to the next processing.

: Groupe de déchargement avec translation
: a90° pour transfert des panneaux sur
* machine successive.

Grupo de descarga con traslacion a 90°
. para el envio de los paneles a la siguiente
: elaboracion.

+ Y3en pasrpysku ¢ noaaqeii B nonepeyHom
: HanpasneHni noA 90° Ans HanpaBieHs
1 naHesiei Ha NocrieayHoLLyo 06paboTky.

OPTIONAL
OPTIONAL
EXTRA

OPCIONAL

[AONONHUTENBHOE
OBOPY[JOBAHUE

=
=



PLATENS

PLATEAUX

PLATOS

MAnThI

=
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PIANO ASSEMBLATO A SERPENTINE

Temperatura max. 120 °C, Pressione specifica di lavoro
max. 3x5 kg/cm? - pressione liquido riscaldante 2,5 ate.

E composto da: A. Alluminio per avere buona finitura
superficiale e buona propagazione del colore. B. Lamiera

in acciaio calibrata piana. C. Serpentina in acciaio di
circolazione fluido caldo. D. Tubolari di rinforzo. E*. Lamiera
in acciaio calibrata piana, solo per piano intermedio.

F. Isolante termico.

FABRICATED ASSEMBLED STEEL PLATEN

Max. temp. up to 120 °C, max. working pressure 3+5 kg/
cm?, heating medium pressure 2,5 ate.

It is composed by: A. Aluminium covering for a better surface
finishing and a better heat propagation. B. Flat gauged steel
sheet. C. Coil of piping for hot water/oil circulation.

D. Reinforcement piping. E*. Flat gauged steel plate, only for
intermediate platen. F. Insulating material.

PLATEAU EN ACIER ASSEMBLE A SERPENTINS
Température max. 120 °C, pression spécifique de travail
max. 3+5 kg/cm? - pression du liquide chauffant 2,5 ate.

Il est composé de: A. Aluminium afin d’obtenir une parfaite
finition en surface et une bonne propagation de la chaleur.
B. Tole en acier calibrée. C. Serpentin en acier pour

la circulation de I'eau chaude. D. Pieces tubulaires de
renforcement. E*. Plaque d’acier plane calibrée pour plateau
intermediaire seulement. F. Isolant thermique.

PLATO EN ACERO ENSAMBLADO A SERPENTIN
Temperatura max. 120 °C. Presion especifica de trabajo 3 a
5 kg/cm>. Presion liquido recalentador 2,5 atm.

Esta compuesto de: A. Aluminio para obtener una perfecta
terminacion y buena propagacion del calor. B. Lamina en
acero calibrada plana. C. Serpentin en acero de circulacion
de agua caliente. D. Tubos de refuerzo. E*. Lamina en acero
calibrada plana, solo para plato intermedio. F. Aislante
térmico.

CBOPHAS INJIUTA CO SMEEBUKOM

Maxc. Temnepatypa 120° C, Makc. yaesnbHoe paboyee AaBreHmne
3-5 kr/eM. [JaBnenue HarpesatoLyeii xuakoctn 2,5 atM. CocTout
13: A. AntomuHms, 066CreYnBaroLLEro XopOLLYHO MOBEPXHOCTHYHO
OTAEJIKY U XOPOLLYH TEnonpoBoaHOCTb. B. KanmbposarHoii n
nnockoif imcToBoii ctamm. C. CTanbHOro 3MeeBuka st LMpKy-
NSILMY HarpeBsaroLyeit xngkocTu. D. YennutenbHbix Tpy64aTbix
netaneii. E*, KanmbposaHHoii nnockoif iMcToBOI CTamm, TONbKO
NS NPOMEXXYTOYHOM nnTbl. F. Tennon3onsym.

PIANO IN ACCIAIO FORATO

Temperatura massima 250 °C, Pressione specifica di lavoro
max. 30 kg/cm?pressione del liquido riscaldamento 10 ate.
E ricavato da un unico grosso piastrone di acciaio che viene
forato per creare I'intercapedine di circolazione del liquido
riscaldante e lavorato di macchina utensile. E fornito con
una finitura superficiale molto fine.

DRILLED SOLID STEEL PLATEN

Max. temp. up to 250 °C, max. working pressure 40 kg/cm?,
heating mudium pressure 10 ate. Platen made of a single
thick steel plate which is drilled to obtain the circuit in which
the heating medium flows. The pressing surface is normally
planed.

PLATEAU EN ACIER PERFORE

Température max. 250 °C, pression spécifique de travail
max.

30 kg/cm?, pression du liquide chauffant 10 ate. Il a été
construit a partir d’une unique plaque trés grosse qui est
perforée afin de créer I'espace de circulation du liquide
chauffant et il est travaillé avec une machine-outil. Il est
fourni avec une surface trés fine.

PLATOS EN ACERO MACIZO PERFORADO

Temperatura max. 250 °C. Presion especifica de trabajo
30 kg/cm>. Presion liquido de calentamiento 10 atm.
Construido en una sola pieza de grueso espesor es
perforado para crear el circuito de circulacion del liquido
recalentador. La superficie de los platos es muy fina
conseguida con maquina especial de fresado.

CTAJIbHASI CBEPJIEHAA NJTUTA

Makc. Temnepartypa 250 °C. Makc. yaensHoe pabodee [asiexme.

30 kr/em? [lasnenue HarpesarolLeit xuakoctu 10 atm. [luta
r01y4eHa M3 MOHOSIMTHON CTasbHOM MmTbl GOMbLIO
TONLUHBI, KOTOPYH) MPOCBEPNBAIOT AN CO3AAHNS KaHasos
LMPKY TSN HarpeBaroLLei  XXVAKOCTYH, u 06pabatbiBaloT Ha
(hpesepHbix LeHTpax. [locTaBnseTcs ¢ YncToBOi OTAENKOI
Ppabodeii MOBEPXHOCTY.

PIANO ELETTRICO ELMEM o «ENERGY SAVING”
Temperatura massima 120 °C, pressione specifica di lavoro
7 kg/cmz,

Il piano & composto da un supporto in truciolare e da una
lastra di allumunio di spessore 12 mm

nella quale sono inserite le resistenze elettriche.

ELECTRIC PLATEN ELMEWM or “ENERGY SAVING”
Max. temp. up to 120 °C, max. working pressure 7 kg/cmz
Platen made of a 12 mm aluminium plate which resistances
are inserted in: underneath a chipboard support.

PLATEAU ELECTRIQUE EIMEMM oy “ENERGY SAVING”
Température max. 120 °C, Pression spécifique max. 7 kg/
cm2 Plateau est composé d’un support (en agglomere) et
d’une plaque en acier de 12 mm epaisseur dans laquelle il y
a les resistances electriques.

PLATO ELECTRICO ELMEXM o “ENERGY SAVING”
Temperatura max. 120 °C. Presion especifica de trabajo

7 kg/cmz. Es compuesto de un aglomerado de grueso
espesor y de una lamina de aluminio de 12 mm de espesor,
donde son insertadas las resistencias.

SNIEKTPUYECKAS MNITUTA ELMEIM uny “ENERGY SAVING’
MakcumansHas Temneparypa 120°C, ygensHoe pabodee
[fiaBrienmne 7 Kr/cMP.

[nuta n3rotosnena n3 omopHoro cnos [CIT n antommrnesoii
NAaCTUHbI - TOMLLMHOA 12 MM.

Ha nnactuHe YCTaHOBMeHb! 3NEeKTPU4eCKne COnpoTUBIIeHHS.



Preparazione materiale
sul piano di carico.

Material preparation

on loading table.
Préparation matériel sur
le plateau de chargement.
Preparacion material
sobre la mesa de carga

IMogroToska matepuana Ha
3arpy304HoN nuTe.

Carico materiale
Material loading
Chargement matériel
Carga del material
3arpy3ka matepuana

E Pressaggio laterale

Side pressing
Pressage lateral
Presidn lateral

Bokosoe npeccosaHme

Pressatura totale

Total pressing
Pressage total
Presion Total
MonHoe npeccosaHme

Fine pressata
Pressing end
Fin pressage
Fin prensado
KoHewy npeccosanmsi

Carico/Scarico

Loading/Unloading
Chargement/Déchargement
Carga/Descarga
3arpyska/Pa3rpyska

TIPO DIMENSIONI SPINTA PRESSA SPINTA LATERALE SPINTA BLOGCAGGIO CILINDRI PRESSA CILINDRI LATERALI CILINDRI BLOGCAGGIO MOTORE PESO
TYPE PLATENS SIZE PRESS THRUST SIDE THRUST BLOCKING THRUST PRESS CYLIDERS SIDE CYLINDERS BLOCKING CYLINDERS MOTOR WEIGHT
TYPE DIMENSIONS PLATEAUX PRESSION PRESSE | PRESSION LATERALE | PRESSION DE BLOCAGE VERINS PRESSE VERINS LATERAUX VERINS DE BLOCAGE MOTEUR POIDS
TIPO DIMENSIONES PLATO0S PRESION PRENSA PRESION LATERAL PRESION PRENSOR BLOCAJE PISTONES PRENSA PISTRONES LATERALES PISTONES PRENSOR BLOCAJE MOTOR PESO
™n PA3MEPbI HAXWM NPECCA BOKOBOM HAXWM BJIOKMUPOBOYHbIN HAXUM UWNUHAPLI MPECCA | BOKOBBIE LMNUHAPLI BJIOKMPOBOYHDIE LIMIMHAPLI | ABUFATEb BEC
LS ECO 25/13 | 2500 x 1300 mm 384t 75t 30t 4970c.150 mm 5040c. 150 mm 39 70c.150 mm Hp1,5 - Hp1,5 3500 kg
LS ECO 30/13 | 3000 x 1300 mm 57,6t 9t 30t 6070c. 150 mm 6940 c. 150 mm 39 70c.150 mm Hp1,5 - Hp1,5 4200 kg
LS ECO 35/13 | 3500 x 1300 mm 57,6t 10,5t 30t 6070c. 150 mm 7940 c. 150 mm 39 70c.150 mm Hp1,5 - Hp1,5 5000 kg

* | dati non sono impegnativi e possono essere modificati senza preavviso da parte del costruttore. ® The characteristics are not binding and may be modified or changed without notice from the manufacturer. e Les donnees techniques sont indicatives et sans engagement de
notre part. e Daten sind nicht verbindlich und der Hersteller behélt sich das Recht vor, sie nach eigenem Ermessen zu andern. ® [laHHble Heo6513biBaIOLLME, UBTOTOBUTENL MOXET UBMEHUTH MX 663 MPEABAPUTENBHOTO YBEAOMIEHUS.

FASI DI LAVORO

WORKING CYCLES

PHASE DE TRAVAIL

FASES DE TRABAJO

PABOYME 3TAIbI

=
w



LS/V

ALTA VELOCITA
GRANDE VITESSE

BbICOKASI CKOPOCTb

L'impianto per la produzione di pannelli
. listellari LS/V, ¢ in grado di soddisfare

: anche le piu esigenti richieste, in

: termini di m¥/giorno di prodotto.

: I due punti fondamentali dai quali

: siamo partiti per la realizzazione di

questa tipologia di impianto sono:

+ Aumento della velocita di lavoro.

+ Eliminazione dei tempi morti durante
la lavorazione.

Tenendo sempre ben in evidenza
questi due concetti, abbiamo costruito
un impianto che e in grado di produrre
tra i 300 e gli 1100 m?/giorno

di pannelli.

Questo risultato € ottenuto con una

* velocita di traslazione media dei
listelli che raggiunge i 180 mt/min e
: movimentando non un solo listello

per volta, ma i pannelli gia composti.
Operando in questo modo abbiamo la
possibilita di posizionare, a pieno regime,
un listello al secondo.

L’impianto in questione € particolarmente
adatto ad aziende che hanno una
produzione piuttosto standardizzata,

in quanto l'alta velocita di esecuzione
del ciclo produttivo non consente di
modificare frequentemente il ciclo

di lavorazione stesso, a meno di
pregiudicare le performances in termini
di quantita di prodotto finito.

Tutto l'impianto é naturalmente
comandato da un processore logico
programmabile, che consente, mediante
una semplice immissione di dati, di
modificare tutte le variabili (tempi,
lunghezze dei listelli, n° dei listelli per
ogni pannello, pressione, etc.).

The LS/V line is able to fulfill most of
. the requirements as far as sm/day
production is concerned.

Designing this line two main points
1 have been taken into account:

.+ Working speed increase.

: « Elimination of dead times.

. The result has been a line able to

: process from 300 up to 1100 sm/
day of edge-glued panels. This goal
: has been achieved running wood

: stripes at a speed up to 180 m/

- min. and moving already composed
: panels instead of one wood stripe at
. atime; so doing, when working at full
: capacity, it is possible to lay up one
: stripe per second.

This line is particularly suitable for

those factories having a standarized
production, because the high speed
of the cycle does not allow frequent
changes in the line setting unless
by jeopardizing the performances in
terms of finished panels.

The line is controlled by a PLC
allowing to modify all the variables
(times, wood stripe lenght, wood
stripe number for every panels,
pressure etc.) by means of a simple
data input.

: L'installation pour la production de
: panneaux LS/V est en mesure de
satisfaire les demandes les plus

: exigentes en termes de m’/JOUR
. de produit fini.

: Les 2 points fondamentaux sur

. lesquels nous sommes partis pour la

: réalisation de cette installation sont:

+ Augmentation de la vitesse de travail
.+ Elimination des temps morts

. pendant la préparation

: En tenant toujours en évidence ces

2 concepts, nous avons construit une

installation capable de produire entre
300 et 1100 m*/jour de panneaux.

Ce resultat a ete obtenu avec une

: vitesse de translation moyenne des

. liteaux qui peut atteindre 180 mt/

' mn et en déplacement non plus les
liteaux 1 par 1 mais par panneau déja
: pré-composes.



En operant de cette maniére nous
avons la possibilité de positionner a
plein régime les liteaux & une moyenne
de 1 séconde chacun.

L’installation en question est
particuliérément adaptée aux usines
qui ont une production de panneaux
standardisée étant donné la grande
vitesse d’exécution qui ne consent
pas aisement les changements de
cycles fréquents en faisant baisser la
moyenne de production en produit fini.

Toute l'installation est naturellement
gerée par logique programmable qui
consent par de simples données de
modifier toutes les données variables
(temps de travail, longueur des liteaux,
nombre de liteaux par panneaux,
pression etc...).

El equipo para la produccion de
tableros alistonados LS/V puede
satisfacer hasta las mas exigentes
demandas, referidas a m? diarios de
producto.

Los dos puntos principales desde
los cuales hemos desarrollado esta
tipologia de instalacion son:

* Aumento de la velocidad de trabajo.
« Eliminacién de los tiempos de
espera durante la elaboracion.

Manteniendo siempre estos dos
importantes conceptos, hemos
realizado una instalacion que produce
entre los 300y 1100 m?.

Se ha obtenido este resultado con
una velocidad de traslado media
de los listones que llega a 180
mt/min. sin mover los listones
individualmente sino todos los
tableros ya compuestos.

De esta forma tenemos la posibilidad
de posicionar, a regimen maximo, un
liston cada segundo.

Esta instalacion esta particularmente
indicada para fabricantes que tienen
una produccion bastante homogenea
porqué la elevada velocidad del

ciclo productivo no permite modificar
frecuentemente el ciclo de trabajo
mismo sin prejudicar la capacidad de
la instalacion.

Todas las installaciones son
mandadas por un procesor légico
programable (PLC) el cual permite,
ingresando solamente los datos,
modificar todos los valores
variables como tiempos, larguras
de listones, numero de listones,
presion etc.

YcTaHoBKa 4nsi n3rotoBeH!s
narenei n3 peek LS/V, cnocobHasi
Y/0BNETBOPUTL CaMble CIIOXKHbIE
TPe60BaHusl, 0 MPOM3BOACTBY KB.M B
[leHb.

rQB_VM}"I OCHOBHbIMW YepTamu, 0T KOTOPbIX
Mbl OTTaJIKNBA/IUCh MPY NPON3BOACTBE
3TOro Tmna yCcTaHOBKM, SABJISIOTCA !

* YBennyerue paboyei CKopocTy.

* YcTpaHeHme BpeMeHn npocToes BO
Bpemsi 06paboTky.

MomHs1 06 3TX ABYX MyHKTaX, Mbl
€03/anm ycTaHoBKY, CIOCO6HYI0
npon3soguts 300 1100 KB.M/gEHD
naxene.

30T pesynbTar gocturaercs 6narogaps
CPesHei CKOPOCTH rOPU3OHTASTBHOMO
nepemeLyeHnsi PeeK, KoTopas JocTuraet
180 M/MMH, ¥ NEPEMELLIEHNIO He 10 OFHOM
PeeK 3a pas, a yXKe CoCTaBMIeHHbIX
nareneif. PaboTasi Takum 06pa3om mbl
nmeeM BO3MOXHOCTb yCcTaHaB/MBaTh B
paboyem pexxume o 0fHoM pevike 3a
CeKyHAy.

4500
3500 > 1. Preparazione 2. Incollatrice 3. Traslatore
Preparation Glue spreader Translation
Preparation Encolleuse Translation
Preparacion Encoladora Translador
A 6 Mogrotoeka [poknenBaroLyme MaLmHb! YCTpoicTBO NepemeLLeHns
4. Carico 5. Pressa 6. Scarico
Loading Press Unloading
Chargement Presse Decargement
o Carga Prensa Descarga
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/[laHHas ycTaHoBKa 0COBEHHO XOPOLLO
10AX0ANT AN1S IPEANPHUSITII C JOBOMLHO
CTaHfapTHON NPOZYKLYNEN, MOCKOMbKY
BbICOKasi CKOPOCTb BbIMOJIHEHNS
NPOM3BOACTBEHHOIO YuKna He
1103B0/14€T 4acTo N3MEHSTb O4NH U TOT
XKe LK 06paboTKu, He CHUXas npu
9TOM NPOM3BOACTBEHHbIE T0Ka3aTesm,
BbIPaXeHHbIe B KOJINYEeCTBE I 0TOBOM
npOAYKLMA.

Bcsi yctaHoBka ynpasnsercs
nporpammmpyemMsiM J10rn4ecKum
NpOLECCOPOM, KOTOPbIN MO3BONSET,
10CpPeACTBOM MPOCTOro BBEAEHNS
AaHHbIX, N3MEHSATb BCE NMEPEMEHHbIe
BE/INYMHbI (BPEMS, AIMHa PEeK,
KONM4eCTBO PEEK, COCTABISIIOLYMX OFHY
naHenb, jaBrneHne, u T. 4.).

LS/V

ALTA VELOCITA

GRANDE VITESSE
ELEVADA VELOCIDAD
BbICOKASI CKOPOCTb

ESEMPIO 1 « EXAMPLE 1  EXEMPLE 1  EJEMPLO * NPUMEP 1

mob. PROD. mt?/8h. PROD. mt2/8h. Ax LxH

LS/V-25/30 425 12.75 40 x 450 x 30
LS/V-30/30 450 13.5 40X 450 30
LS/V-35/30 475 14.25 40 x 450 x 30

ESEMPIO 2 « EXAMPLE 2 » EXEMPLE 2  EJEMPLO 2 * TPUMEP 2

MoD. PROD. mt?/8h.  PROD. mt3/8h. Ax LxH
LS/V-25/30 820 24.60 40x 2450 X 30
LS/V-30/30 995 29.85 40 x 2950 x 30
LS/V-35/30 1150 34.50 40x 3450 x 30

CARATTERISTICHE TECNICHE » TECHNICAL FEATURES * DONNEES TECHNIQUES
DATOS TECNICOS  TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKM

TIPO DIMENSIONI PIANI RISC. kW  TOT. kW
TYPE PLATEN SIZES RISC. kW TOT. kW
TYPE DIMENSIONS PLATEAUX ~ RISC.KW  TOT.kW
TIPO DIMENSIONES PLATOS RISC. kW  TOT. kW
™n PA3MEPbI IOBEPXHOCTEM OBLl. kBT  HATP. kBT
LS/Ve25/16 2500 x 1600 22 34.5
LS/Ve25/30 2500 x 3000 42 56.5
LS/Ve30/16 3000 x 1600 27 40.5
LS/Ve30/30 3000 x 3000 52 67.5
LS/Ve35/16 3500 x 1600 30 44.5
LS/Ve35/30 3500 x 3000 60 76.5

« Impianto di riscaldamnetyo con boiler elettrico ad olio incluso.

 Hesting system by Oil Electric boiler - Included.

« Installation de chauffage par boiler elecrtique a huile incluse.

« Instalacion de recalientamiento con boiler electrico de aceite diatermico.
* BKII0YeHa YCTaHOBKa Harpesa C 9neKTpl i
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