


LINEE AUTOMATICHE DI PRESSATURA
ORMAMACCHINE
A CICLO CONTINUO

Gli impianti di pressatura per pannelli
ORMAMACCHINE, progettati sulla base di
logiche modulari, sono idealmente divisibili in 4
punti di lavoro successivi.

1) CARICAMENTO

Sono previste tre alternative:

A) piattaforma con spintore;

B) piattaforma con introduttore a ventose
(spessori < di 8 mm);

C) sistema a ventose con ponte e rulliera

2) PREPARAZIONE

Funzionali alla pressatura opera le seguenti
attrezzature:

A) unita di spazzolatura;

B) stazione incollatrice ad alta definizione

di colla;

C) svolgitori/applicatori automatici di superfici di
nobilitazione;

D) vie a dischi, a rulli 0 a cinghie con eventuali
moduli di traslazione, trasferimento o
ribaltamento;

E) dispositivi di introduzione in pressa.

3) PRESSATURA

Dispositivo in posizione centrale rispetto alla
linea, il gruppo di pressatura oleodinamico ha le
seguenti caratteristiche:

A) struttura pantografata;

B) piani in acciaio massiccio forato;

C) sistemi oleodinamici a preriempimento;

D) pistoni con cromature “a pressione”;

E) riscaldamento.

4) SCARICAMENTO

Concepiti per servire la linea in fase finale
comprendono sistemi di scarico a:

A) rotelle folli;

B) brandeggio;

C) ponte tramite ventose;

D) altri sistemi di convogliamento e
posizionamento.

ORMAMACCHINE THROUGH FEED
PRESSING LINES

Planned and executed on modular basis
ORMAMACCHINE pressing plants are ideally
divisible by four successive working stages.

1) LOADING

Three alternatives are available:

A) panel lifting platform with pusher;

B) up-down panel infeeder by vacuum (max
thickness 8 mm);

C) overpassing up-down vacuum infeeder and
roller conveyor.

2) PRELIMINAR TREATMENT STAGE

While passing to the pressing unit, panels are
operated by the following machines:

A) brushing unit;

B) high definition glue spreading system;

C) ennobling surface laying over device;

D) disc, roller, belt conveyor arrangements for
transfering, tilting or overturing.

3) PRESSING UNIT

Located in the centre of the line the hydraulic
press features:

A) pantographated structure;

B) drilled solid steel platens;

C) piston prefilling hydraulic system;

D) thick chromed pistons;

E) heating plant.

4) OUTFEEDING

In final phase the following unloading systems
are available:

A) idle wheel conveyor;

B) up-down stacker;

C) overpassing bridge unloader by vacuum;
D) other conveying or positioning systems.




LIGNES AUTOMATIQUES DE PRESSAGE
ORMAMACCHINE A CYCLE CONTINU

Les installations de pressage pour panneaux
ORMAMAGCHINE projetees sur la base de
modules variables, sont divisibles en 4 secteurs
bien definis.

1) CHARGEMENT

Ou sont prevues 3 alternatives:

A) plateforme avec pousseur;

B) plateforme avec introducteur a ventouses
epaisseur < 8 mm;

C) systeme de voie a rouleaux avec pont a
ventouses.

2) PREPARATICN

Elements en rapport avec le pressage:

A) Unite de brossage;

B) station d’encollage haute definiton;

C) applicateur automatique de papier decor;
D) voie a disques, rouleaux ou courroies,
translation et changement de direction

a 90°;

E) dispositif d’introduction en presse.

3) PRESSAGE

Situe au centre de la ligne de pressage ce
groupe a les caracteristiques suivantes:

A) structure pantographee sans soudure;
B) plateaux massif en acier perfore;

C) sisteme hydraulique de preremplissage;
D) verins avec chromage;

E) chauffage.

4) DECHARGEMENT

Concus pour completer la ligne en phase finale,
les differents systemes sont:

A) roulettes libres;

B) empileur automatique;

C) pont a ventouses;

D) autres systemes de transfert.

LINEAS AUTOMATICAS
ORMAMACCHINE DE PRENSADO
EN CICLO CONTINUO

Las instalaciones de prensado para paneles,
ORMAMACCHINE, son proyectadas en base a
una l6gica modular, divisibles en 4 puntos de
trabajo sucesivos;

1) PREPARACION Y CARGA

Hay basicamente 3 opciones:

A) plataforma con empujador;

B) plataforma con introductor a ventosas
(espesores de 8 mm);

C) sistema a ventosas con puente y via a rodillos
motorizados

2) PREPARACION

Segln el tipo de prensado existen los siguientes
dispositivos:

A) unidad de cepillado;

B) unidad de encolado a alta definicion de cola;
C) desembobinador y aplicador automatico de
superficies de ennoblecimiento (papel, etc.);

D) vias a discos, a rodillos o cintas con
eventuales modulos de traslacion y vuelco;

E) dispositivos de introduccion en prensa.

3) PRENSADO

Dispuesto en posicion central respecto a la linea,
el grupo consta de las siguientes caracteristicas;
A) estructura pantografiada;

B) platos en acero macizo perforado;

C) sistema oleodindmico a prerellenamiento;

D) pistones con cromado “a espesor”;

E) instalacion de calentamiento.

4) SISTEMA DE DESCARGA

Concebido para optimizar la linea en la fase final,
comprende los siguientes sistemas:

A) a rodillos libres;

B) apilador basculante;

C) a ventosas tramite puente;

D) sistemas de posicionamiento y guids hacia
otras lineas.

ABTOMATUYECKUE JINHUN
NPECCOBAHUA ORMAMACCHINE C
HEMPEPBIBHbIM LIMKTIOM

YCTaHOBKM 115 NPECCOBaHWs naHenel
ORMAMACCHINE, cnpoexTipoBaHHble Ha
MOZYNbHON OCHOBE, COCTOSIT U3 4 6II0KOB.

1) 3AFPY3KA

OHa MoxeT 6bITb OCYLLECTBIIEHA TPEMS Criocobamm:
A) nogbemHas nnatcopma ¢ TonkaTenem;

B) BakyymHOe nofalolLee yCTpoiicTBO

(TonwmHa < 8 mMm);

C) BakyyMHOe nogatoLLee yCTponcTBo ¢
POMMKOBbLIM KOHBEAEPOM

2) MOAroTOBKA

Ha nyTu K npeccoBasnbHoMy 610Ky naHenm
MOZBEpratoTcs BO3AEMCTBIIO CrIeYIOLLIErO
060pyA0BaHNS:

A) wetkuy;

B) cTaHLys HaHeceHus Knes BbICOKOI TOYHOCTH;
C) yCTpOIACTBO AN15 pa3MOTKU/MOKPbITUS
06pabaTbiBaeMOlt NOBEPXHOCTY;

D) avckoBble, PONMKOBbIE, IEHTOYHbIE KOHBEEpk!
ANS nepemeLLeHIs, HaKIoHa 1 OMPOKWAbIBaHNS;
E) ycTpolicTea Ansi BBoAa B npeccoBarbHbili 610K.

3) MPECCOBAHUE

mapaBnmuyeckuin npecc, pacronoXeHHbIN B LiEHTpe
TMHIAY, UIMEET CrefyioLLMe XapaKTePUCTUKL:

A) naHTorpacpoBaHHas CTpyKTypa;

B) paboyas noBepxHOCTb 13 NPOCBEPNIEHHON
cTanu;

C) nopLuHeBbIe rMApaBInyeckie CMcTeMbI
NpesBapuTenbHOro HamomHeHus;

D) ToncTble XxpoMMpoBaHHbIEe MOPLUHK;

E) HarpeBanue.

4) PA3IPY3KA

O6cnyxmBaHe NMHAN Ha KOHEYHOM 3Tane
BKITI0OYAET CreflytoLLne CUCTEMbI pasrpy3Km:
A) KOHBeMEp C X0NOCTbIM KONECOM;

B) BbIXOfHOI HakonUTENb;

C) BakyyMHOe MOCTOBOE pasrpy304HOe
YCTPOWNCTBO;

D) gpyrue yctpoiicTBa nogaqm i
MO3MLMOHNPOBAHNS.
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PNEUMATIC PUSHER
POUSSEUR PNEUMATIQUE
EMPUJADOR NEUMATICO
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ENCOLADORA DE 4 RODILLOS
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SCARICATORE AUTOMATICO A VENTOSE
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e lononHuTenbHoe o6opyaoBaHue

ISPOSItIVOS aCcCesorios

Optional extra  Options  Di

D

ISPOSItivi accessorl ©

1

Tavola elevatrice
con spintore pneumatico.

Scissor lift with pneumatic
feeder.

Table elevatrice avec
pousseur pneumatique.

Plataforma elevadora
con empujador neumatico.

MoabemHbIN cTON C
NHeBMaTN4eCKNUM ToNKaTenem.

In abbinamento all’optional indicato nella foto 1, nel caso di
pannelli con spessori inferiore ai 3 mm, si possono utilizzare
differenti sistemi di carico. Uno di questi & rappresentato da
ventose pneumatiche in abbinamento allo spintore
pneumatico per il sollevamento e la successiva introduzione
dei pezzi da lavorare alle lavorazione successive.

Along with the option shown in the picture 1, it is possible to
use different types of loading devices in case of panels
thinner than 3 mm. One of these devices is the pneumatic
suction cups to be used with the pneumatic pusher for the
material lifting and feeding to the next working operations.

En plus de I'option indiquée a la photo 1, dans le cas de
panneaux inférieurs a 3 mm, il est possible d’utiliser d’autres
systéemes de chargement. Un de ceux-ci est représenté par
ce systeme de pousseur / ventouses pneumatiques pour le
soulévement et I'introduction des piéces a travailler dans la
phase suivante.

Junto al accesorio opcional indicado en la fotro n°1, en caso
de paneles con espesores inferiores a los 3 mm., se pueden
utilizar diferentes sistemas de carga. Uno de estos es
representado por ventosas neumaticas agregadas al
empujador para el levantamiento y la sucesiva introduccion.

B codeTaHum ¢ fONOMHUTENbHBIM BapyaHTOM,
1306paxKeHHbIM Ha doTo 1, ¢ naHensmMn TONWUHON MeHee 3
MM MOXXHO WCMOMb30BaTh Pa3fINYHbIE CUCTEMbI 3arpy3Ku.
OpHa 13 Takux cUcTeM npecTasneHa NHeBMaTUYECKUMU
rpricocamm B CO4eTaHuM ¢ MHEBMAaTUYECKNM ToNKaTenem
ANa nogbema 1 nocriefytoLlero pasmeLleHuns getarne,
nognexxaimx o6paboTke BO BpemMs CrieAytowmx LMKII0B.

' é, @]{ Spazzolatrice superiore+inferiore.
Top and bottom brushing machine.
Brosseuse supérieure+inférieure.
Cepilladora.
BepxHue 1 HKHMe LeTKu.

Incollatrice a 4 rulli.

bl
4 roller glue spreader. I W
Encolleuse a 4 ,rouleaux.
Encoladora a 4 rodillos.
YCTPONCTBO Ansi HAHECEHNs KIesi ¢ 4 ponuKamu.

H m



Miscelatore automatico di colla a due componenti con
immissione automatica nell’'incollatrice.

Two component glue automatic mixer. Glue is automatically
poured into glue spreader.

Melangeur de colle bi-composantes avec alimentation
automatique de I’encolleuse.

Mezclador automéatico de cola con dos componentes para el
abastecimiento automatico de la encoladora.

ABTOMAaTUYECKMUI CMECUTENb ANS KNest 3 ABYX KOMMOHEHTOB. Kneit
aBTOMaTU4ECKM MOJAeTCs B YCTPOWCTBO [/151 HAHECEHUS Krlesi.

Caricatore a rulli con cinghie per
traslazione laterale pannelli.

Roller infeed conveyor (crosswise belts
for board translation).

Chargeur a rouleaux avec courroies
pour translation laterale.

Cargador a rodillos con cintas para la
traslacion lateral de los paneles.

PonmnkoBblit 3arpy304HbIil KOHBeliep ¢
PEeMHSMU f1151 NepemMeLLeHI s naHesnen.

Posizionatore automatico dei pannelli sull’impiallacciatura.
Board automatic positioner onto veneer.

Positionneur automatique du panneau sur placage.
Posicionador automatico de los paneles sobre la chapa.

ABTOMATNHECKOE NO3VLMOHUPYIOLLEe YCTPOCTBO ANs YCTAHOBKM
naHesnein Ha LWoH.

Quadro comandi generale (optional video di controllo).
Main control board (computer control optional).

Tableau de commandes general (option controle video).
Cuadro de mandos general (opcional pantalla de control).
OBLyyil WUT yripaBieHns (BO3MOXEH BApUaHT C SKpaHom).




Dispositivi accessori « Optional extra ¢ Options ¢ Dispositivos accesorios ® lonosiHuTenbHoe o6opyAoBaHue

Gruppo speciale di cremagliere.
Special group of racks.

Groupe spécial de crémailléres.
Grupo especial de cremalleras.

CrieyuanbHbii 610K 3y64aTbIX peek.

Particolare di pressa con
piani in accaio
massiccio autoportanti.
Detail of the self-
supporting drilled solid
steel platens.

Detail de la presse a
plateaux en acier massif
auto-portant.

Detalle de prensa con
platos en acero macizo
autoportantes.

[letanb npecca ¢ Nnockoi
CaMOHeCyLLEi LiesbHoM
cTanbHoi paboyeit
MOBEPXHOCTbIO.

Scuotitore pneumatico del tappeto superiore.

Top mylar pneumatic shaker.

Agitateur pneumatique superieur.

Sacudidor neumético del tapiz superior.
TMHeBMaTMHECKWIA BCTPSXMBATE b BEPXHEN MEHKI.




Nel caso di lavorazione di laminato plastico
(soprattutto per quelli lucidi) sono necessari i
dispositivi evidenziati nella fotografia. Si tratta di
due spazzole per la pulizia interna ed esterna del
nastro di avanzamento del materiale fra i piani della
pressa. Oltre a queste spazzole vengono montate
due barre ionizzanti per eliminare I'elettricita statica
dal tappeto di mylar. L'insieme dei due optional
permette una perfetta pulizia del nastro.

In case of plastic laminate processing ( especially
in case of glossy material) the devices shown in
the picture are needed. They are two brushes for
the inner and outer part cleaning of the press
platen revolving belt; besides the brushes two
ionising bars are fitted for the belt static
electricity removal. The two devices together
allow a perfect cleaning of the belt.

Dans le cas d'utilisation de la ligne de pressage
pour stratifié (surtout brillants) les dispositifs en
évidence sur la photo sont nécessaires. Il s’agit de
deux brosses interne et externe du tapis d’avance
en presse. En outre, en plus de ces brosses, la
machine peut étre équipée de deux barres
jonisantes afin d’éliminer I’électricité statique du
tapis mylar. L'ensemble de ces deux options
permet une propreté parfaite du tapis de la presse.

En caso de revestimiento con laminado plastico
(particularmente en alto brillo) son necesarios los
dispositivos evidenciados en la fotografia. Se trata
de dos cepillos para la limpieza interna y externa
del tapete de avance del material entre los platos
de la prensa. Ademas de los cepillos se montan
dos barras ionizadoras para eliminar la electicidad
estéatica del tapete mismo. El conjunto de los dos
accesorios perimte una perfecta limpieza.

[Onsa 06paboTKy CNoucToro niacTuka (0co6eHHo
TNSIHLEBOro) HeobXoAMUMbl MPUCMOCO6/1eHMS,
OTMeyeHHble Ha dhoTorpadumn. Peyb nget o gsyx
LeTKax A1 BHyTPEHHEN U Hapy>XXHOW OYMUCTKM
JIeHTbI, MO KOTOPOI MaTepuarn ABMKETCH MeXay
nnuMTammu npecca. Kpome aTuX LWETOoK,
yCTaHaBMMBAIOTCSA [4Ba NOHU3VPYIOWMNX CTEPXKHS
ANs yaaneHusi cTaTn4eckoro afekTpuyecTsa ¢
KOBpUKa 13 Maitnapa. CoOBOKYMHOCTb 060MX
[LOMOSTHUTESIbHBIX BAPMAHTOB MO3BONSET
OCYLLECTBUTb MOSTHYIO OYMCTKY NEHTbI.
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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 espansione.

Electric heater for water or
thermal oil complete with
pump, pipes and open
expansion tank.

- Max. temp. for water up
to0 90 °C and up to 120 °C
for thermal oil.

- Thermal oil heating plant, 120 °C, complete with electric boiler, connectors
and expansion tank.

Installation de chauffage par boiler electrique 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 a huile diathermique 120 °C, par boiler electrique,
pompe de circulation, tuyaux et vase d’expansion

Instalacién de recalentamiento con boiler eléctrico completo de bomba,
tubos y vaso de expansion.

- Boiler de agua con vaso de expansién abierto (temperatura maxima 90 °C).
- Boiler de aceite con vaso de expansion cerrado

(temperatura méaxima 120 °C).

OneKTpu4ecKuin HarpesaTenb Ans BOAbI UMM Macna ¢ HacocoM, Tpy6onpoBogamu 1
OTKPbITbIM PACLUIMPUTENBHBIM 6a4KOM.

- OTKPbITBIN pacluMpuTenbHbI 6a40K (CTaHgapTHasA YCTaHOBKa),

Temnepatypa Bogsl 90 °C.

- YcTaHoBKa [J15 HarpeBaHus ¢ TemnepaTypoii Macna 120 °C ¢ 6oitnepom,
COeMHEHNAMY 1 PacLUMPUTESTbHbIM Ha4KoM.
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Impianto di riscaldamento
con caldaia predisposta per
collegamento a bruciatore a
gasolio o gas per
raggiungere temperature
elevate 250 °C.

Gasoil or natural gas fired
boiler for thermal oil; high
temp. up to 250 °C can be
reached.

Installation de chauffage par
chaudiéere predisposee pour
branchement avec bruleur a
gasoil pour atteindre hautes
temperature 250 °C.

Instalacion de

recalentamiento con caldera
predispuesta para conexion
con quemador a Gas o Gas-OQil para alcanzar temperaturas elevadas 250 °C.

YcTaHoBKa /1151 HarpeBaHusi, KOTen KOTopoii NpeAHasHaqeH Ansi COeAUHEeHNs ¢
ropesnKoi, paboTaroLyeii Ha rase Unn Au3eribHOM TOMNMBE ANt JOCTKEHNS BICOKNX
Temnepatyp fo 250 °C.
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Estrattore a ruote gommate con
piattaforma elevatrice.

Powered rubbered wheel outfeed
system and scissor lift.

Extracteur a roues gommees avec
plateforme elevatrice.

Extractor con rodillos en goma y
plataforma elevadora.

OKCTPaKTOP C PE3NHOBLIMI KOSIECaMN 1
NoABEMHOV NNaTgOpPMOii.
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Scaricatore automatico a ventose.
Automatic vacuum unloader.
Dechargeur automatique a ventouses.
Descargador automatico a ventosas.

BakyymMHOe aBTOMaT4eCKOe pasrpy304Hoe
YCTPOIACTBO.

Dispositivo di
accatastamento
automatico su doppia fila.

Double row stacker.

Empileur automatique
a deux rangees.

Dispositivo de apilado
automatico a dos filas.

YeTpoicTso 4ns
aBTOMATUYECKON YKIaaKu B

[Ba psga.




Sistema di scarico completo di gruppo
a rulli e cinghie per il trasferimento
laterale dei pezzi pressati.

Unloading station with roller and chain
conveyor to move the pressed panels
sideways.

Systeme dechargement complet du
groupe a rouleaux et a chaines pour le
transfert lateral des pieces pressees.

Estacion de descarga completa de
sistema de rodillos y correas para el

Pressa LCC completa di
dispositivo “scanner”.
Con questo dispositivo,
posizionato fra il
caricatore a tappeto e i
piani della pressa, la
macchina & in grado di
identificare la quantita,
le dimensioni e la
posizione dei pannelli da
pressare e
automaticamente decide
quanti e quali pistoni
sSoNno necessari per
effettuare il lavoro in
base alla pressione
impostata dall’operatore
dal quadro comandi.

LCC press complete of
“scanning system”. This

device, positioned

between the loading belt

and the press platens
allows to determine the
quantity, the dimension
and the position of the
panel/s to be

processed. The machine

automatically chooses
the pistons needed to
carry out the pressing
operation, according to
the pressure set by the
operator on the control
board

Presse LCC compléte
de dispositif “scanner”.
Avec ce systéme,
positionné entre le
chargeur et les plateaux

de la presse, la machine
est en mesure
d’identifier la quantité,
les dimensions et la

position des panneaux a
presser et
automatiquement
sélectionne les vérins
utiles en fonction de la
pression programmée
par I'opérateur sur le
tableau de commandes.

Prensa LCC completa
de dispositivo
«scanner». Con este
dispositivo, posicionado
entre el cargador y los
platos de la prensa, la
maquina es capaz de
identificar la cantidad,

prensadas.

las dimensiones y la
posicién de los paneles
y establecer
automaticamente
cuantos y cuales
pistones son necesarios
para efectuar el trabajo
en base a la presion
inserida por el operador
en el cuadro de
mandos.

Mpecc LCC, ocHalleHHbIn
CKaHVpyoLUM
ycTpoicTeoM. Mpu
MOMOLLY 3TOro
yCTpoicTBa,
PacnonoXXeHHOro Mexay
TEHTOYHBIM MOTPY34NKOM
1 nauTamu npecca,
MaLlvHa MOXeT

traslado lateral de las piezas

Cuctema pasrpy3ky ¢ posinkamm u
pemMHsIMM 7151 60KOBOrO nepemeLleHus
rOTOBbIX feTasnen.

pacrosHaTb KOJIM4ecTBo,
pasmepbl U MONOXEHE
naHeneii, nognexawimx
npeccoBaHuio, u
aBTOMaTM4ECKM peLuaeT,
CKOJTbKO MOPLUHEN 1
Kakue NopLUHM
TpebyloTes Ans
BbINOSHEHVS1 paboThl B
3aBUCKMOCTY OT
[OaBreHus,
YCTaHOBNEHHOIO
orepaTopomM Ha naHenm
yrnpasneHusi.

C =

H

P
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Particolare del gruppo di controllo per I'esclusione automatica di ogni pistone.

Piston automatic shut off control group (detail).

Détail du groupe de contrdle pour I'exclusion automatique de chaque verin.

Detalle del grupo de control para la exclusién automatica de cada piston.

[leTanb 6ri0Ka yrpaBneHns [ aBTOMaTUHECKOro UCKIIOHEHNS KaX4oro MOpLIHA.

GAR TG0

PRI

LCC

Esempio di come il dispositivo scanner rileva la
presenza dei pannelli e di conseguenza imposta le
pressioni sui vari pistoni. Queste informazioni sono
visibili all’operatore dal quadro comandi della pressa.

Example of how the “scanning system” detects the
panels and sets the pressure to the different pistons
accordingly. These information are visible by the
operator on the control board of the press.

Exemple d’un relevé fait par le scanner des
panneaux présents sur la table de chargement et
optimisation de la pression sur chaque vérin. Ces
informations sont visibles par I'opérateur sur le
tableau de commandes de la machine.

Ejemplo de como el dispositivo scanner releva la
presencia de los paneles y de consecuencia ajusta la
presién en los diferentes cilindros. Estas
informaciones son visibles al operador del cuadro de
mandos de la prensa.

TMpuMep TOro, KaK CKaHpytollee YCTPOMCTBO
pacrosHaeT Hanu4me naHenei 1, BNocneAcTsIm,
ycTaHaBMMBaeT AaBMEHVE Ha Pa3fINYHbIX MOPLUHSIX.
OnepaTop MOXET BUAETb 3Ty MHDOPMaLWIo Ha
naHesim ynpaeneHus npecca.
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ESEMPI DI MATERIALI UTILIZZABILI E PRODUZIONE:
1 - laminato plastico - PVC
2 - impiallacciatura
3 - carte decorative
4 - pannello truciolare - MDF
5 - pannello in agglomerato di gomma
6 - pannello in agglomerato di gomma e sughero
7 - pannello in sughero
8 - pannello composito in alluminio
9 - pannello composito in alluminio con alveolare
10 - pannello in sughero
11 - pannello in legno nobilitato con carte transfert
12 - pannello bilaminato
13 - pannello impiallacciato
14 - pannello ricoperto in PVC decorato
15 - pannello in tamburato

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

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

EJEMPLARES DE MATERIALES
UTILIZABLES Y/0 PRODUCTOS:
1 - laminado en plastico - PVC
2 - aplicacion de chapas
3 - papeles de adorno
4 - tablero en aglomerado de madera - MDF
5 - tablero en aglomerado de goma
6 - tablero en aglomerado de goma y corcho
7 - tablero en corcho
8 - tablero compuesto en aluminio
9 - tablero compuesto en aluminio tamburado
10 - tablero en corcho
11 - tablero en madera cubierto con papel de adorno transfert
12 - tablero bilaminado
13 - tablero enchapado
14 - tablero cubierto en PVC de adorno
15 - tablero hueco (contrachapado)

MPUMEPBI NCIMOJb3YEMbIX
MATEPUAJIOB U MPOAYKLUN:
1 - nnactmaccosblif namuHar - [BX
2 - LMoH
3 - fekoparusHas bymara
4 - naHenm u3 onunok - MDF
5 - naHesnb 13 coequHeHNs ¢ Pe3NHoN
6 - naHesTb U3 COBAUHEHNS PE3NHBI U MPOBKM
7 - naHesb 3 Mpobku
8 - KOMIMO3NLUOHHaS MaHesb U3 amoMIHIS
9 - rIopucTas KOMMONLMOHHES NaHesb U3 anoMUHus
10 - naHenb 13 npo6ku
11 - naHens u3 gepesa, 0671aropoXXeHHOr0 NepeBogHoN Gymarol
12 - naHenb 13 fBoiiHoro nammHara
13 - naHenb co LwnoHoM
14 - naHenb, nokpwITas gekopupoBaHHsiM [BX
15 - Tpybyaras naHesnb

. v
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