MULTI OPENING PRESS

MASTER 1
MASTER 2




MASTER

Le presse Master nascono come impianti ad elevata
produttivita nel settore della produzione di porte tam-
burate e della loro nobilitazione con tranciati di legno,
carte decorative, laminati plastici, ecc.
Ormamacchine S.p.A. distingue questa categorie di
presse in 2 modelli: Master 1 e Master 2, entrambe
multivano a chiusura indipendente.

Questa tipologia di funzionamento consente di ottimiz-
zare la produzione perché, appena la preparazione della
porta & completata, il vano viene caricato e si chiude in
pressione, dando inizio al ciclo di pressatura. Quando
il tempo pressa finisce, il vano si apre e la porta viene
scaricata.

Il ciclo di ogni vano risulta, quindi, indipendente da
quello degli altri vani.

MASTER 1

(principio di funzionamento illustrato a pag.8)
L'impianto & costituito da:

BAND TABLET DI CARICO

caricatore automatico monovano composto da tappeto
di carico con movimentazione lungo I'asse x per mezzo
di una seconda motorizzazione.

Quando il vano pressa & aperto in posizione di carico, il
tappeto trasla lungo I'asse x entrando in pressa e spinge
sulla rulliera di scarico la porta che ha appena concluso
il ciclo produttivo.

A questo punto, il band tablet inizia ad indietreggiare
e, contemporaneamente, il tappeto viene azionato: il
sincronismo di questi movimenti permette il deposito
della porta sul vano pressa.

Grazie ai controlli elettronici, viene garantito il perfetto
posizionamento del materiale in pressa e I'alta ripetibi-
lita del processo.

PRESSA

Tutti i vani pressa sono completamente indipendenti,
nella movimentazione e nella mandata in pressione.

Il vano pressa & costituito da 2 piani i quali sono
interconnessi dai cilindri idraulici la cui funzione & la
chiusura del vano e la sua mandata in pressione.
Quando il vano si chiude e viene portato alla pressione
di lavoro, contemporaneamente altri cilindri idraulici
sollevano il corpo piani fino a posizionare il vano suc-
cessivo all’altezza di carico/scarico.

Dal pannello operatore (touch screen Siemens) sono
impostabili tutti i parametri necessari alla produzione
(dimensione porte, pressione da realizzare sulle porte/
pressione idraulica dei cilindri per ciascun vano, tempi
ciclo, ecc.). Inoltre & possibile configurare I'impianto per
avere lo scambio dati tra macchina e gestionale cliente.
RULLIERA DI SCARICO

mentre il materiale viene spinto dal band tablet di carico
sulla rulliera, questa viene azionata permettendo di
completare la fase di scarico delle porte finite.

ALTRE CARATTERISTICHE

- Produttivita impianto 1000 pannelli / turno.

- La pressa necessita di essere posta in buca.

MASTER 2

(principio di funzionamento illustrato a pag.9)
L'impianto € costituito da:

BAND TABLET BIVANO DI CARICO

caricatore automatico bivano composto da n.2 tappeti
con movimentazione lungo I'asse x per mezzo di una
seconda motorizzazione e da sollevamento motorizzato
per posizionare i tappeti all’altezza corretta per caricare
contemporaneamente 2 vani pressa.

Quando i vani pressa sono aperti pronti ad essere cari-
cati, i tappeti traslano lungo I'asse x entrando in pressa
e spingendo sulle rulliere di scarico le porte che hanno
appena completato la pressatura.

A questo punto, il band tablet inizia ad indietreggiare
e contemporaneamente i tappeti vengono azionati: il
sincronismo di questi movimenti permette il deposito
delle porte sui vani pressa.

Grazie ai controlli elettronici, viene garantito il perfetto
posizionamento del materiale in pressa e I'alta ripetibi-
lita del processo.

PRESSA

Tutti i bivani pressa sono completamente indipendenti,
nella movimentazione e nella mandata in pressione.

| 2 vani pressa sono costituiti da un piano fisso e 2
piani mobili, tutti interconnessi dai cilindri idraulici la
cui funzione € la chiusura dei vani e la loro mandata
in pressione.

Dal pannello operatore (touch screen Siemens) sono
impostabili tutti i parametri necessari alla produzione
(dimensione porte, pressione da realizzare sulle porte/
pressione idraulica dei cilindri per ciascun vano, tempi
ciclo, ecc.). Inoltre & possibile configurare I'impianto per
avere lo scambio dati tra macchina e gestionale cliente.

RULLIERE DI SCARICO

mentre il materiale viene spinto dai 2 tappeti del band
tablet di carico sulle rulliere, queste vengono azionate
permettendo di completare la fase di scarico delle
porte finite.

Le due rulliere sono interconnesse dal sollevamento
motorizzato che si occupa del loro posizionamento
all’altezza di scarico del bivano che ha completato la
fase di pressatura.

ALTRE CARATTERISTICHE

- Produttivita impianto 800 pannelli / turno.

- La pressa non necessita di essere posta in buca.

The Master presses are designed as high productivity
systems in the sector of the production of hollow core
doors and their finishing with wood veneers, decorative
papers, plastic laminates, etc.

Among this type of presses, Ormamacchine S.p.A.
has available two models, both multidaylight with
independent closing.

This type of operation allows to optimize the production
process because, as soon as the preparation of the door
is completed, the daylight is loaded and closes under
pressure, starting the pressing cycle. When the press
time ends, the daylight opens and the door is unloaded.
The cycle of each daylight is therefore independent
from that of the other daylights.

MASTER 1

(operating principle shown on page 8)

The plant consists of:

LOADING BAND TABLET

single-daylight automatic loader consisting of a loading
belt with movement along the x axis by means of a
second motorization.

When the press daylight is open in loading position,
the belt moves along the x axis entering the press and
pushes the door that has just completed the production
cycle onto the unloading roller conveyor.

At this point, the band tablet begins to move backwards
and, at the same time, the belt is activated: the
synchronism of these movements allows the deposit of
the door to be pressed on the press

Thanks to the electronic controls, the perfect positioning
of the material in the press and the high repeatability of
the process are ensured.

PRESS

All press daylights are fully independent, both in the
movement and in the pressure delivery.

The press daylight consists of 2 platens are
interconnected by the hydraulic cylinders whose
function is to close the compartment and get in
pressure.

When the daylight closes, and is brought to working
pressure, other hydraulic cylinders simultaneously raise
the platens’ body to position the next daylight at the
loading / unloading height.

All the production parameters such as door size,
pressure to be achieved on the doors, hydraulic
pressure of the cylinders for each daylight, cycle times,
etc., can be set from the operator panel (Siemens
touch screen).

It is also possible to configure the system to have data
exchange between the machine and the customer
software system.

UNLOADING ROLLER CONVEYOR

while the material is pushed by the loading band tablet
onto the roller conveyor, this is activated allowing to
complete the unloading phase of the finished doors.
OTHER FEATURES

- Plant productivity: 1000 doors / shift.

- Press needs to be positioned in a pit.

MASTER 2

(operating principle shown on page 9)

The plant consists of:

DOUBLE DECK LOADING BAND-TABLET

double deck automatic loader composed of 2 belts
with movement along the x axis by means of a second
motorization and powered lifting to position the belts
at the correct height to load 2 press daylights at the
same time.

When the press daylights are open in loading position,
the belts move along the x axis entering the press and
pushes the doors that has just completed the production
cycle onto the unloading roller conveyors.

At this point, the band tablet begins to move backwards
and, at the same time, the belt is activated: the
synchronism of these movements allows the deposit of
the doors to be pressed on the press.

Thanks to the electronic controls, the perfect positioning
of the material in the press and the high repeatability of
the process are ensured.

PRESS

All the double-deck daylights of the press are fully
independent, both in the movement and in the pressure
delivery.

| 2 press daylights consists of one fix platen and
2 movable platens interconnected by the hydraulic
cylinders whose function is to close the compartment
and get in pressure.

All the production parameters such as door size,
pressure to be achieved on the doors, hydraulic
pressure of the cylinders for each daylight, cycle times,
etc., can be set from the operator panel (Siemens
touch screen).

It is also possible to configure the system to have data
exchange between the machine and the customer
software system.

UNLOADING ROLLER CONVEYORS

while the material is pushed by the 2 loading band
tablets onto the roller conveyors, these are activated
allowing to complete the unloading phase of the
finished doors.

OTHER FEATURES

- Plant productivity: 800 doors / shift.

- Press DON'T NEED to be positioned in a pit.

Les presses Master naissent comme installations a
haute production dans le secteur de la production de
portes isoplanes et leur mise en valeur avec placages,
papiers décoratifs, stratifié etc...

Ormamacchine S.p.A. distingue cette categorie de
presses en 2 modeles : Master 1 et Master 2, toutes les
deux multi-étages a fermeture independantes

Cette typologie de fonctionnement permet d’optimiser
la production, tenant compte que des que la prépara-
tion de la porte est finie, I'ouverture de la presse est
chargée, puis fermée et mise en pression démarrant le
cycle de pressage.

Quand le temps de presse finit, I'intervalle s’ouvre et la
porte est déchargée.

Le cycle de chaque ouverture est donc indépendant
des autres.

MASTER 1

(principe de fonctionnement illustré a page.8)
L'installation est constituée de :

TABLETTE DE BANDE DE CHARGEMENT

Chargeur automatique mono étage composé d’un tapis
de chargement avec déplacement sur axe X grace a une
deuxieme motorisation.

Quand I'ouverture de la presse est préte en position de
chargement, le tapis se déplace sur I'axe X entrant dans
la presse et poussant sur la voie a rouleaux de déchar-
gement la porte qui vient de finir son cycle de pressage.
A ce niveau la tablette de bande commence a reculer
et dans le méme temps le tapis est actionné. La syn-
chronisation de ces deux éléments garantit le position-
nement parfait de la porte dans I'ouverture de la presse.
Grace aux contrdles électroniques, le positionnement
parfait et la haute répétition des procédés sont abso-
lument garantis

PRESSE

Toutes les ouvertures de la presse sont complétement
indépendantes dans les mouvements et dans les
pressions.

Chaque ouverture est constituée de 2 plateaux qui sont
reliés entre eux par des vérins hydrauliques qui opérent
a la fermeture et a la montée en pression.

Quand les 2 plateaux se ferment et montent en pres-
sion, entretemps d’autres vérins hydrauliques soulevent
le corps de la presse jusqu’a la hauteur du prochain
chargement/déchargement.

Du panneau de commandes operateur (touch screen
Siemens) sont programmables tous les parameétres
nécessaires a la production (dimensions des portes,
pression a appliquer, pression hydraulique des vérins
pour chaque ouverture, temps de cycle etc...) . De
plus il est possible de configurer Iinstallation pour
avoir un échange entre la machine et la gestion du
client.

ROULEAUX DE DECHARGEMENT

Pendant que le matériel poussé par la tablette de
bande sur cette voie a rouleaux, celle-ci est actionnée
permettant de compléter la phase de déchargement
des piéces finies.

AUTRES CARACTERISTIQUES

- Production installation 1000 panneaux / équipe.

- La presse necessite une fosse.




MASTER 2

(principe de fonctionnement a page.9)

L’installation est constituée de :

TABLETTE DE BANDE BIETAGES DE CHARGEMENT
Chargeur automatique biétage composé de 2 tapis avec
déplacement le long de I'axe X e grace a une 2eme mo-
torisation et de soulevement motorisé pour positionner
les tapis a la bonne hauteur afin de charger en méme
temps 2 ouvertures de la presse.

Quand les ouvertures son prétes a étre chargées, les
tapis font une translation le long de I'axe X entrant
dans la presse et poussant sur des voies a rouleaux de
déchargement les portes qui viennent d’etre pressées.
A ce niveau, la tablette de band commence a reculer et
dans le méme temps les tapis sont actionnés.

La synchronisation de ces mouvements permet le dépot
des portes dans les ouvertures de la presse.

Grace aux contréles électroniques, le positionnement
parfait et la haute répétition des procédés sont abso-
lument garantis

PRESSE

Toutes les doubles ouvertures de la presse sont com-
plétement indépendantes aussi ben dans le mouvement
que dans la pression.

Les 2 ouvertures de la presse sont constituées d’un
plateau fixe et de 2 mobiles, tous reliés entre eux
par vérins hydrauliques servant a la fermeture et a la
montée en pression.

Du panneau de commandes operateur (touch screen
Siemens) sont programmables tous les paramétres
nécessaires a la production (dimensions des portes,
pression a appliquer, pression hydraulique des vérins
pour chaque ouverture, temps de cycle etc...) . De plus
il est possible de configurer I'installation pour avoir un
échange entre la machine et la gestion du client.
ROULEAUX DE DECHARGEMENT

Pendant que le matériel poussé par les 2 tapis des
tablettes de bande sur ces voies a rouleaux, celles-ci
sont actionnées permettant de compléter la phase de
déchargement des piéces finies.

Les deux voies a rouleaux sont reliées entre elles par un
systéme de soulévement motorisé qui s’occupe de leurs
positions de déchargement a 2 étages qui complete la
phase de pressage .

AUTRES CARACTERISTIQUES

- Production installation 800 panneaux / équipe.

- La presse ne nécessite pas d’étre mise en fosse.

Las prensas Master nacen como lineas de alta pro-
ductividad en el sector de la produccion de puertas
de ndcleo alveolado y de sus acabados con chapas de
madera, papeles decorativos, laminados plasticos, etc.
Ormamacchine S.p.A. distingue ésta categoria de
prensas en 2 modelos: Master 1 y Master 2, ambas
multicompartimento con cierre independiente.

Esta tipologia de funcionamiento permite optimizar la
produccion porque apenas se termina la preparacion
de la puerta, el compartimento se carga y se cierra a
presion dando inicio al ciclo de prensado. Cuando el
tiempo de prensado termina, el compartimeto se abre
y la puerta se descarga.

Por lo tanto, el ciclo de cada compartimento resulta
independiente del de los otros.

MASTER 1

(principio de funcionamiento ilustrado en la pag.8)

La linea esta constituida por:

BAND TABLET DE CARGA

cargador automatico monocompartimeto compuesto
por tapete de carga con movimento a lo largo del eje
mediante una segunda motorizacion.

Cuando el compartimento prensa se abre en posicion
de carga, el tapete se mueve a lo largo del eje entrando
en la prensa y empuja la puerta que acaba de completar
el ciclo de produccion hacia el transportador de rodillos
de descarga.

En este punto, el band tablet empieza a retroceder y al
mismo tiempo, el tapete se activa: el sincronismo de
estos movimientos permite que la puerta se deposite en
el compartimento de la prensa.

Gracias a los controles electronicos, se garantiza el
perfecto posicionamiento del material en la prensa y la
alta repetibilidad del proceso.

PRENSA

Todos los compartimentos de la prensa son completa-
mente independientes en la manipulacion y entrega bajo
presion. EI compartimento de la prensa consta de 2 pla-
tos interconectados por cilindros hidraulicos cuya funcion
es el cierre del compartimento y su entrega bajo presion.
Cuando el compartimento se cierra y se lleva a la presion

de trabajo, otros cilindros hidraulicos levantan simul-
taneamente el cuerpo platos para colocar el siguiente
compartimiento a la altura de carga/descarga. Todos
los parametros necesarios para la produccion (tamafio
de la puerta, presion a alcanzar en las puertas, presion
hidraulica de los cilindros para cada compartimiento,
tiempos de ciclo, etc.) se pueden configurar desde el
panel operador (pantalla tactil Siemens). También es po-
sible configurar el sistema para que haya intercambio de
datos entre la maquinayy el sistema de gestion del cliente.
TRANSPORTADOR DE RODILLOS DE DESCARGA
mientras el material es empujado por el band tablet de
carga sobre el transportador de rodillos, este se  activa
permitiendo completar la fase de descarga de las puertas
terminadas.

OTRAS CARACTERISTICAS

- Productividad linea 1.000 paneles/turno.

- La prensa debe instalarse en un hueco.

MASTER 2

(principio de funcionamiento ilustrado en la pag.9)

La linea esta constituida por:

BAND TABLET BICOMPARTIMENTO DE CARGA
cargador automatico bicompartimento compuesto por
n.2 tapetes con movimiento a lo largo del eje mediante
una segunda motorizacion y elevacion motorizada para
posicionar los tapetes a la altura correcta para cargar
simultaneamente 2 compartimentos prensa.

Cuando los compartimentos prensa se abren y estan
listos para ser cargados, los tapetes se mueven a lo
largo del eje entrando en la prensa y empujando sobre los
rodillos de descarga las puertas que acaban de terminar
el prensado.

En este punto, el band tablet empieza a retroceder y al
mismo tiempo, los tapetes se activan: el sincronismo de
estos movimientos permite que las puertas se depositen
en los compartimentos de la prensa.

Gracias a los controles electronicos, se garantiza el
perfecto posicionamiento del material en la prensa y la
alta repetibilidad del proceso.

PRENSA

Todos los compartimentos prensa son completamente
independientes en la manipulacion y entrega en presion.
Los 2 compartimentos prensa estan costituidos por
un plato fijo y dos platos mdviles interconectados por
cilindros hidraulicos cuya funcion es el cierre de los
compartimentos y entrega bajo presion.

Desde el panel operador (touch screen Siemens) se
configuran todos los parametros necesarios para la
produccion (dimension puertas, presion a ejecutar sobre
las mismas, presion hidraulica de los cilindros para cada
compartimento, tiempos ciclo, etc.). También es posible
configurar el sistema para que haya intercambio de datos
entre la maquina y el sistema de gestion del cliente.
TRANSPORTADOR DE RODILLOS DE DESCARGA
mientras el material es empujado por los 2 tapetes del
band tablet de carga sobre el transportador de rodillos,
estos se activan permitiendo completar la fase de des-
carga de las puertas terminadas.

Los transportadores de rodillos estan interconectados por
la elevacion motorizada que se encarga de su posiciona-
miento a la altura de descarga de bicompartimento que
ha terminado la fase de prensado.

OTRAS CARACTERISTICAS

- Productividad de la linea 800 paneles/turno.

- La prensa no require instalacion en hueco.

Mpeccbl Master ABNAIOTCA BbICOKOMPON3BOAMTENbHbIM
060pyAoBaHNeM, MCMONb3yeMbiM B Chepe Mpou3BoA-
CTBa KapKaCHO-LMTOBbIX ABEPEV 1 UX 0BNMLIOBKM fepe-
BAHHbIM LUMNOHOM, [AEKOPaTMBHOI ByMaroii, namM1HaTom
nT. A

Ormamacchine S.p.A npeanaraet 2 Mofenu AaHHoM
KaTeropuu npeccos: Master 1 n Master 2. O6e moge-
7V MPeLCTaBnAT coboil MHOrONpONeTHbIe MPecchl ¢
He3aBMCUMbIM OTKPLITUEM U 3aKPbITUEM NPOETOB.
MpuHUMA paboTbl BHIFMARNT CeaytoLnM 06pasoM: Kak
TOMbKO 3aBepLIEHa NOATOTOBKA ABEPU K MPECCOBAHMIO,
ABEPHOE MONOTHO 3arpy)KaeTcA B MPOET, KOTOpbIA
3aKpLIBAETCA NOA AaBNEHNEM 1 3anyCKaeT LMK npec-
COBaHMA. 0 OKOHYaHW BPEMEHW NPeccoBaHIA MponeT
OTKpbIBAETCA, W ABEPb BbIrpyxaeTcA. Pabounit Lukn
Kaxaoro nponeta He 3aBWUCUT OT LMKNa Apyrux npo-
IeTOB, YTO 06ECneyMBaeT BaM HeMmpepbIBHbIA pabounii
MpOLIECC 1 NO3BONAET 3HAYMTENLHO ONTUMM3MPOBATL
NpOWN3BOACTBO.

MASTER 1
(MpUHLMN paboTbl NOKasaH Ha cTp. 8)
OBOPYOBAHUE BK/IOYAET B CEBA

JIEHTOYHbIA 3arpy34mK: OAHOMPONETHbIA aBTOMaTMYE-
CKMIl 3arpy34K, COCTORLLWIA M3 3arpy304HON NEHTbI,
nepemeLlalolLeiicA no ock X NOCPEACTBOM JNEKTPO-
nBurarena.

Koraa nponet npecca 0TKPbIT B MONOXKEHM 3arpy3Ky,
IeHTa ABWKETCA N0 OCM X M 3aX0AWT B NPECC, BbITANKK-
BaA ABEPHOE MOOTHO, KOTOPOE TONLKO YTO 3aBEPLINIO
NPOV3BOACTBEHHbIA LMK, Ha Pa3rpy304HbIA ponnKo-
Bbli KoHBeiep. OQHOBPEMEHHO C 3TUM NEHTOYHbI
3arpy3unK HauMHaeT [BUraTbCA Ha3afd, U NPUBOANTCA
B [leiiCTBME 3arpy304HaA NIEHTa: CUHXPOHHOCTb 3TUX
[BVXXEHMI N03BONAET Pa3MEeCTUTb [iBEPHOE MOOTHO
B nponeTe npecca.

OneKTpoHHOe ynpaBneHne npoleccom ofecreunsaeT
1aeanbHoe NO3NLMOHMPOBaHINE MaTepuana B Npecce 1
BbICOKYI0 MPOM3BOANTENBHOCTb MpoLecca.

- MPEcc: BCE NMPONeThbl npecca OTKPLIBAIOTCA 1 3aKpbl-
BalOTCA NOA AABNEHMEM HE3aBICHMO APYT OT Apyra.
Mponet npecca COCTONT U3 2 NNUT, KOTOpbIE CBA3AHDI
Mexay Co60W rMApOLMAMHAPaMM, OTBEYaKOWMMUA 32
3aKpbITVE NPONETa 1 NoAaYM [aBEHNA.

Korna nponet 3akpbiBaeTCA W [aBneHne [OBOANTCA
110 paboyero 3HaueHs, Apyrue rmopoOLMIMHAPLI OfHO-
BPEMEHHO NOAHWMAIOT CTaHMHY, Y4TOObI PacmonoXuTh
CcnepyIoLmil NPoneT Ha BbICOTE 3arpy3Kku / pasrpysKu.
C naHenu onepaTtopa (CEHCOPHbIA 3KpaH Siemens)
MOXHO YCTaHOBUTb BCE MapameTpbl, HeobXxoanMble
[ANA NPOM3BOACTBA (Pa3mep ABEpH, iaBNeHIe, KOTopoe
LOMKHO ObiTb 0Ka3aHO Ha ABepw / ruppaBnnyeckoe
[laBNexHne UMIVHAPOB A KaXAOro nponeTa, BPEMA
umKna u T. A.). Take MOXHO HacTPOUTb cUCTEMY ANA
06MeHa AaHHbIMM MEXY NPeccoM M YNpaBaeHYECKoM
nporpammoii KnneHTa.

- Pa3rpy304HbIi PONbraHr: Koraa Matepuan BbiTanku-
BAETCA 3arpy304HOIi NNEHTON HA PONMKOBBIN KOHBEViEP,
nocneaHNiA NPUBOAMTCA B ABIACTBIE W 3aBepLuaeT hasy
paarpyaku roToBbIX ABepeit.

APYTUE XAPAKTEPUCTUKMU:

- MponssoanTensHocTb 060pynoBaHnA 1000 naHenei
/ cMeHa.

- inA MOHTaxa npecca TpebyeTcA NPUAMOK.

MASTER 2

(MpMHLMN paboTbl MOKasaH Ha cTp. 9)
OBOPYAOBAHUE BKNIOYAET B CEBA

- ABYXMPONETHbIV NEHTOYHbIN 3arpy34nK: AByXnponeT-
Hblii aBTOMATNYECKMIA 3arpy3ymK, COCTOALLMA U3 2-yX
3arpy304HbIX JIEHT, MEPEMELLAIOMXCA MO OCU X M-
CPe/iCTBOM 3MeKTPOABMraTENS, U NPUBOAHOTO NOAbEMA
[NA NO3MLIMOHNPOBAHNA NEHT Ha NMPaBUSIbHOI BbICOTE
1A O[HOBPEMEHHON 3arpy3Ky ABYX NpoNeToB npecca.
Koraa nponeThbl Npecca OTKPbLITHI 1 FOTOBI K 3arpy3ke,
NIeHTbl MEepeMELLaloTCA N0 0CK X 1 3aXOAAT B Mpecc,
BbITANKVBAA ABEPHbIE MONOTHA, KOTOPbIE TOMLKO YTO
3aBepLUIMAN NPOM3BOACTBEHHbI LWKM, HA Pa3rpy3oy-
Hble PoNKoBble KoHBenepbl. ONHOBPEMEHHO C 3TUM
JIEHTOYHbIA 3arpy34iK HauMHaeT [BUraTbCA Hasad, u
NPUBOAATCA B 1E/CTBME 3arpy304HbIE NEHTbI: CUHXPOH-
HOCTb 3TVX ABWXEHWI MO3BONAET PA3MECTUTb ABEPHbIE
MonoTHa B MponeTax npecca.

OneKTpoHHOe ynpaBneHne npoleccom ofecrieunsaet
1aeanbHoe NO3NLMOHMPOBaHINE MaTepuana B Npecce 1
BbICOKYI0 MPOM3BOANTENBHOCTb MpoLecca.

- npecc: BCe ABOHbIE NPONeThI NPecca OTKPLIBAIOTCA
1 3aKpbIBAIOTCA MOA [aBNEeHNEM He3aBUCUMO Apyr

oT fipyra.

[1BOIHbIE NPONETLI Npecca COCTOAT U3 1 HEeMOABKHOM
NANTBI Y 2 NOABWXHBIX MAUT, KOTOPbIE CBA3AHbI MEXAY
€060/ rMApOLMANHAPaMI, OTBEYAIOLMMM 38 3aKPbITUE
NpONETOB 11 NOAAYM [ABNEHNA.

C naHenu onepaTopa (CEHCOPHbIA aKpaH Siemens)
MOXHO yCTaHOBMTb BCE napameTpbl, HEO6XoANMble
[ANA NPOM3BOACTBA (Pa3mep ABEpH, iaBNeHIe, KOTopoe
LOMKHO ObiTb 0Ka3aHO Ha ABepw / ruapaBnnyeckoe
AaBfeHne LMNVHAPOB ANA KaXAoro nponeta, BpemA
umMKna 1 T. A.). Take MOXHO HacTPOUTb cUCTEMY ANA
06MeHa AaHHbIMM MEXY MPeccoM W YNpaBaeHYECKom
nporpamMOoii KeHTa.

- Pa3rpy304HbIA poMbraHr: Korga martepuan BbiTan-
KMBaeTCA 2 3arpy304HbIMU NIEHTAMW Ha PONMUKOBbIE
KOHBeliepbl, NoCneaHne NPUBOAATCA B [eiiCTBME 1
3aBeplialoT hasy pasrpysku roTosbix Asepeit. [iBa
PONNKOBbIX KOHBelepa B3auMOCBA3aHbI MPUBOAHLIM
MOLEMOM, KOTOPbIi 06ECeynBaeT UX MO3NLMOHM-
poBaHWe Ha BbICOTE pasrpyski [BOIHOrO nponeta, B
KOTOPOM 3aBEpLUMICA 3Tan NPecCoBaHMA.

APYTUE XAPAKTEPUCTUKU

- [ponasoamTensHocTb 060pynoBaHuA 800 naHenen /
CMeHa.

- [ina moHTaxa npecca HE TPEBYETCA npuAMOK.




J

L

A

MULTI OPENING PRESS

MASTER

Pressa
Press
Presse
Prensa
Mpecc

ORMA

Moa £ EHIHE

Scaricatore

Unloader

Déchargement
Descargador
Pasrpy3oyHoe ycTpoitcTeo




MASTER 1

CARATTERISTICHE TECNICHE « TECHNICAL FEATURES
DONNEES TECHNIQUES ¢ DATOS TECNICOS « TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKMU

Modello Dimensioni utili N. aperture Spinta totale Pressione 80%
Model Useful dimensions N. daylights Total thrust Pressure (80%)
Modeéle Dimensions utiles N. ouvertures Pression Total Pression (80%)
Modelo Dimensiones utiles N. aberturas Presion Total ~ Presion (80%)
LLla6noH Mones3Hbie pasamepbi Kon-Bo otBepctui  ObweeYcunue OABNEHUE (80%)
MASTER 1 27/14 - 4V 2700 x 1400 mm 4 120 ton 4 kg/lcm?
MASTER 1 27/14 - 5V 2700 x 1400 mm 5 120 ton 4 kg/cm?
MASTER 1 27/14 - 8V 2700 x 1400 mm 8 120 ton 4 kg/lcm?
MASTER 1 27/14 - 10V 2700 x 1400 mm 10 120 ton 4 kg/cm?

© [ dati non sono impegnativi e possono essere modificati senza preawiso da parte del costruttore.

© The characteristics are not binding and may be modified or changed without notice from the manufacturer.

 [es donnees techniques sont indicatives et sans engagement de notre part.

 Caracteristicas y datos técnicos no son comprometedores y pueden ser variados por parte del contructor sin previo aviso.

o [IpvBeieHHbIE aHHbIE HE ABNAIOTCA 06A3bIBAIOLUMMU U MOTYT ObITh UIMEHEHbI N3rOTOBUTENEM 6€3 MPEABAPUTENLHOIO YBEAOMIEHNS.

Caricatore

Loader

Chargement

Cargador

3arpy3oyHoe yCTpoicTBo




MULTI OPENING PRESS

. Caricatore : Caricatore multivano

. Loader Multidaylight loader

Chargement : Chargement multi-étages

. Cargador . Cargador multiespacio

: 3arpy3o4Hoe yCTpOrCTBO MHorokamepHoe 3arpy3oyHoe ycTp
[ ]

P

Pressa
Press
Presse
Prensa
Mpecc

Il

Scaricatore multivano
Multidaylight unloader
Déchargement multi-étages
Descargador multiespacio
MHorokamepHoe pasrpy3o4Hoe yeTp

Scaricatore

Unloader

Déchargement
Descargador
PasrpysouHoe ycTpoitcTeo




ORMA MASTER weitispoing prss

MASTER 2

CARATTERISTICHE TECNICHE « TECHNICAL FEATURES
DONNEES TECHNIQUES ¢ DATOS TECNICOS « TEXHUYECKME XAPAKTEPUCTUKU

Modello Dimensioni utili N. aperture Spinta totale  Pressione 80%
Model Useful dimensions N. daylights Total thrust Pressure (80%)
Modele Dimensions utiles N. ouvertures Pression Total Pression (80%)
Modelo Dimensiones Utiles N. aberturas Presion Total  Presion (80%)
LLla6noH MNMonesHbie pasmepbi Kon-Bo otBepctuii  ObweeYceunve OABJEHVE (80%)
MASTER 1 23/11 - 4V 2300 x 1100 mm 4 81 ton 4 kg/cm?
MASTER 1 23/11 - 5V 2300 x 1100 mm 6 81 ton 4 kg/cm?
MASTER 1 23/11 - 8V 2300 x 1100 mm 8 81 ton 4 kg/cm?
MASTER 1 23/11 - 10V 2300 x 1100 mm 10 81 ton 4 kg/cm?

| dati non sono impegnativi e possono essere modificati senza preawiso da parte del costruttore.

 The characteristics are not binding and may be modified or changed without notice from the manufacturer.

 Les donnees techniques sont indicatives et sans engagement de notre part.

© Caracteristicas y datos técnicos no son comprometedores y pueden ser variados por parte del contructor sin previo aviso.

. I'Ipnse,quHble AaHHbIE HE ABMAIOTCA Oﬁﬂ3blBaIOLUMMI4 nmoryt 6bITb M3MEHEHbI N3roToBUTENEM 6€3 npeaBapuUTeIbHOro yBe4OMIIEHNA.




FASE DI CARICO-SCARICO
LOADING/UNLOADING PHASE

GROUPE DE DECHARGEMENT

GRUPO DE DESCARGA
OTAI 3ArPY3K/-PA3IPY3KN

9 A. Piano Pressa

A) Press Platen
’ Plateau Presse

| 4 J GEEEP P P O — Plato Prensa
Lop (A) Mnuma npecca

1. Porta in fase di carico
Loading door
Porte en phase de chargement
Puerta en fase de carga
[lsepb Ha amane 3a2py3ku

2. Porta in fase di scarico
Unloading door
Porte en phase de déchargement
Puerta en fase de descarga
[lsepb Ha amane pazpy3ku

3. Porta scaricata
Unloaded door
Porte déchargée
Puerta descargada
BbiepyxeHHas 0gepb

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.

! Q Positionnement de la porte entre pla-
: teaux presse et retour du groupe de
y chargement

| 4 4 G P P Cm — Posicionamiento de la puerta entre los
Q platos de la prensa y
o regreso grupo de carga

Ycmatoeka dsepu me3dy ninumamu
npecca u 803epam 3aepy304H020
y3na




MASTER 1

Gruppo di carico e particolare del
: posizionamento della porta
: frai 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
g les plateaux de la presse

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

: 3agpys0uHbill y3en u opaemeHm
¢ ycmaHosku dsepu mexody nnumamu
: npeccos

¢ Gruppo di scarico

: Unloading group

Groupe de déchargement
* Grupo de descarga

¢ Pa3epy30yHbill y3en

PARTICOLARI - DETAILS - DETAILS - DETALLES - ETAJIA




PARTICOLARI - DETAILS - DETAILS - DETALLES - JETAJIX

MASTER 2
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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

: 3aepy30yHbill y3en u opaemeHm
' ycmaHosKu 0gepu Mexdy niumamu
: npeccos

Gruppo di scarico
Unloading group

Groupe de déchargement
Grupo de descarga
Pasepy30yHbili y3en

10



MASTER 1
MASTER 2

Quadro comandi generale

Main control board

Tableau de commandes général
: Cuadro de mandos general
¢ [aeHbili wum ynpasneHusi

Sistema di carico e scarico a ponte con ventose

Vacuum loading and unloading system bridge type

Systemes de chargement et déchargement a ponts par ventouses
Sistemas de carga y descarga a puente con ventosas

Mocmosas cucmema 3a2py3Ku U pa3apy3Kku ¢ npucockamu

11



MASTER ﬂ

MULTI OPENING PRESS

AGGRAFFATRICE PER TELAI
DOOR FRAME ASSEMBLING UNIT
AGRAFEUSE DE BATIS
GRAPADORA PARA BASTIDORES
OATbLIEBANTbBHAA

MALUNHA ANA PAM

Questa macchina permette la composizione auto-
matica di telai tramite graffatura a mezzo di lamelle
metalliche inserite pneumaticamente sui quattro an-
goli del telaio. L'operatore deve solamente tenere
alimentati, con, listelli i polmoni di carico. La macchina
provvede all’assemblaggio ed alla messa in squadra
dei quattro pezzi eseguendo la chiodatura con pistole
pneumatiche. Una volta composto il telaio viene tra-
slato ed impilato tramite un estrattore pneumatico su
una piattaforma elevatrice. La pila, cosi formata, viene
poi traslata su rulliere per I'inoltro alla lavorazione
successiva. Le quote di lavorazione, gestite da enco-
der lineari, vengono impostate su tastiera con display
grafico sul quale vengono altresi visualizzate tutte le
informazioni di stato e segnalazioni di anomalie. Il sof-
tware ORMAMACCHINE consente la completa gestione
di tutte le funzioni della macchina con segnalazione di
esaurimento lamelle di chiodatura, segnalazione esau-
rimento listelli sui polmoni, segnalazione pile complete
al numero di telai impostato.
¢ Capacita produttiva: 1 telaio ogni 20 secondi
o Capacita dei polmoni listelli: 20 telai completi
o Capacita caricatori e lamelle: 70 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
and then pneumatically rivets it. Once the frame has
been assembled, it is automatically transferred and
stacked, by mean of a pneumatic puller, onto a scissor
lifting table. The frame stack is then moved, by mean
of roller conveyors, to the next working station. All the
settings of the machine are linear encoder controlled
and are input by mean of a keyboard complete with
a graphic display. The display is also showing all the
machine and working status information and signalling
eventual anomalies. The ORMAMACCHINE developed
software allows a complete control over all the different
machine functions and signals the frame stack comple-
tion, 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 plates feeders capacity: 70 complete frames
¢ Ledge dimension range:

Thickness: min. 30 - max 40 mm

Width: min. 40 - max 50 mm
¢ Frame dimension range

Length: min. 1900 - max 2100 mm

Width: min. 600 - max 1100 mm

12



Cette machine permet la composition automatique des
cadres par assemblage agrafés en lames métalliques
insérées pneumatiquement sur les angles du cadre.
L’opérateur doit seulement alimenter les chargeurs.
La machine pourvoit a I'assemblage et a la mise a
équerre des quatres cotés et les fixe a I'aide de pisto-
lets pneumatiques. Une fois le cadre composé celui-ci
est empilé grace a un extracteur sur une plateforme
d’empilage. La pile ainsi formée est transferée sur
une voie a rouleaux pour etre amenée vers la phase
suivante de travail. Les quotes sont gerées par des
encodeurs linéaires et sont programmeées sur un écran
graphique sur lequel sont indiquées toutes les autres
informations ainsi que les éventuelles anomalies. Le
software ORMAMACCHINE consent la gestion compléte
de toutes les fonctions de la machine avec signal de
manque de pieces au chargement, des agrafes ainsi
que le remplissage de la plateforme en fonction du
nombre de cadres programmeés.
o Capacité production: 1 cadre toute les 20 secondes
o Capacité cadres: 20 cadres complets
o Capacité chargeurs liteaux: 70 cadres complets
* Dimensions des liteaux:

Epaisseur min. 30 - max 40 mm

Largeur min. 40 - max 50 mm
* Dimensions des cadres

Longeur min. 1900 - max 2100 mm

Largeur min. 600 - max 1100 mm

Esta maquina permite la composicion automética de
marcos con grapadura por medio de laminas metalicas
insertadas neumaticamente a los cuatro angulos del
marco. El operador debe solamente tener alimentadas
las jaulas de carga con los listones necesarios. La
maquina provee al ensamblaje y puesta en escuadra
de los cuatro listones, poniendo los clavos con pistolas
neumaticas. EI marco terminado, trasla y se apila por
medio de un extractor sobre una plataforma elevadora.
La pila formada se envia a mesas de rodillos para ir a
las fases de trabajo sucesivas. Las medidas de trabajo,
manejadas por encoder lineares, son establecidas so-
bre un teclado con display gréafico donde se visualizan
también todas las informaciones del momento y las
eventuales anomalias. El software de ORMAMACCHINE
permite la completa gestion de todas las funciones
del equipo con indicacion de falta materiales de uso
y de completo apilamiento con el nimero de marcos
programado.
* Capacidad de produccion: 1 marco cada 20 segundos
* Capacidad carga listones: 20 marcos completos
e Capacidad cargadores y laminas: 70 marcos

completos
* Medidas listones

Espesor min. 30 - max 40 mm

Ancho min. 40 - max 50 mm
* Medidas marcos

Largo min. 1900 - max 2100 mm

Ancho min. 600 - max 1100 mm

Hacrosiwasi malwuHa no3sonsieT aBTOMaTU4ecki
KOHCTPYMpOBaTb PaMbl NOCPEACTBOM CLUMBKM MpW
MOMOLYY METanmIMYeckux NNacTUHOK, KoTopble nopa
BO3AENCTBIEM MHEBMATUYECKOTO YCTPOICTBA YCTa-
HaBMMBAKTCA Ha YeTbipe BHEWHWUX Yrna pambl.
Onepatop A0MKeH NULLb CrieAnTb 3a nopadeit peek
B 3arpy3o4Hoe yCTpoicTBo. MalumHa BbinomnHseT
cBopky 1 BblpaBHUBaHWE YeTbIpeX AeTanel, a Takke
3aKnenbiBaHie Npu NOMOLLM MTHEBMATUYECKUX MACTO-
netos. Mocne c6opki pambl NepeMeLLaioTes U LiTa-
GenvpyioTcs Npu MOMOLLYM NHEBMATUYECKOTO ChEM-
HUKa Ha nogbEMHoI nnatdopme. 3atem wWwTabenb
HanpaBnseTcs Mo pofbraHram Ha MnocrneayoLLyo
obpabotky. Paboune 3HaueHns, obpabaTbiBaemble
TMHEMHBIMI AaT4MKaMK, YCTaHABMMBAKOTCS MpU Mo-
MOLUY KNnaBuaTypbl C rpadmyecknm Aucnneem, Ha
KOTOpOM 0TOBpaXaTCs BCe COCTORHMA U coobLue-
HUSi O HencnpaBHOCTSIX. [porpammHoe obecneyeHne
ORMAMACCHINE nossonseT ynpaBnsiTb BCeMu
(DYHKUMAMN MaLLMHBI C CUTHANM3aLymen OTCyTCTBUS
3aKINenoyHbIX NMACTUHOK, OTCYTCTBUS peek B 3arpy-
304HOM YCTPOICTBE, 3aBEPLUEHNS LUTabenmpoBaHns
10 AOCTIKEHIM 38[1aHHOTO KOMNYECTBa pam.
MpousBoauTenbHas cnocoGHOCTL: 1 paspes Kax-
able 20 cekyHA

BMecTUMOCTb 3arpy304HbIX YCTPOMCTB ANA Peek:
20 pam

BMecTuMOCTb 3arpy304HbIX YCTPOWCTB ANS nna-
cTHHOK: 70 pam

Pa3mep peek

MwH. TonwmHa 30 — makc. 40 mm

Mu. wipmHa 40 — make. 50 mm

Pa3mep pam

MuH. orvHa 1900 — make. 2100 mm

Mu. wipmrHa 600 — makc. 1100 Mm
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ESEMPIO DI POSSIBILE COMPOSIZIONE
EXAMPLE OF POSSIBLE COMPOSITION
EXEMPLE D’UNE POSSIBLE COMPOSITION
EJEMPLO DE COMPOSICION POSIBLE
NMPUMEP BO3MOXXHOW KOHCTPYKLINA
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PIATTAFORMA ELEVATRICE CON RULLI FOLLI

FREE ROLLER LIFTING PLATFORM

TABLE ELEVATRICE A ROULEAUX LIBRES

PLATAFORMA ELEVADORA CON RULOS LIBRES
MOABEMHAA NNATOOPMA C XONOCTbIMK PONMKAMA

SPINTORE ELETTROPNEUMATICO
ELECTROPNEUMATIC PUSHER

POUSSEUR ELECTRO-PNEUMATIQUE
EMPUJADOR ELECTRO-NEUMATICO
QNEKTPOMHEBMATUYECKIA TONKATESTb

ALIMENTATORE AUTOMATICO A DEPRESSIONE

DEPRESSION AUTOMATIC FEEDING

ALIMENTATEUR AUTOMATIQUE A DEPRESSION

ALIMENTADOR AUTOMATICO A DEPRESION

ABTOMATUYECKOE BAKYYMHOE 3ATPY304HOE YCTPOMCTBO

SPAZZOLATRICE SUPERIORE/INFERIORE
UPPER/LOWER BRUSHING MACHINE
BROSSEUSE SUPERIEURE/INFERIEURE
CEPILLADORA SUPERIOR/INFERIOR
BEPXHAS/HWKHAS LLETOYHASA MALLIMHA

RULLIERA FOLLE DI COLLEGAMENTO

CONNECTION FREE ROLLER CONVEYOR

VOIE A ROULEAUX LIBRES DE CONNEXION

VIA A RULOS LIBRES DE CONECION
COEJMHUTENbHbIA HEMPUBOAHOW PONBIAHT

INCOLLATRICE A 4 RULLI

4 ROLLER GLUE MACHINE

ENCOLLEUSE A 4 ROULEAUX

ENCOLADORA A 4 RODILLOS
MPOKNENBAIOLLASA MALLIMHA C 4 PONTMKAMMN

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
CUCTEMA NEPEMELLEHWS OBNLOBOYHOMO

MATEPVIATIA 1151 [IBEPEV

CARICATORE AUTOMATICO A PINZE

PIN AUTOMATIC LOADER

CHARGEUR AUTOMATIQUE A PINCES

CARGADOR AUTOMATICO A PINZAS

ABTOMATUYECKOE 3ATPY30YHOE YCTPOWCTBO C 3AXBATAMU

CARICATORE AUTOMATICO

AUTOMATIC LOADER

CHARGEUR AUTOMATIQUE

CARGADOR AUTOMATICO

ABTOMATUYECKOE 3ATPY304HOE YCTPOMCTBO
C BYMA OTCEKAMU

PRESSA MOBILE MASTER 27/14 10V
MOVABLE MASTER 27/14 10V PRESS
PRESSE MOBILE MASTER 27/14 10V
PRENSA MOVIL MASTER 27/14 10V
MOABVXXHbIA MPECC MASTER 27/14 10V

SCARICATORE AUTOMATICO

AUTOMATIC UNLOADER

DECHARGEUR AUTOMATIQUE

DESCARGADOR AUTOMATICO

ABTOMATUYECKOE PA3IPY304HOE YCTPOCTBO
C BYMA OTCEKAMU

RULLIERA MOTORIZZATA DI SCARICO
UNLOADING MOTORISED ROLLER DEVICE
VOIE MOTORISEE DE DECHARGEMENT

VIAA RULOS MOTORIZADA DE DESCARGA
MPVUBOHOW PA3PY30YHbIA PONBIAHT

SCARICATORE AUTOMATICO A VENTOSE A PONTE

BRIDGE SUCTION CUP AUTOMATIC UNLOADER

DECHARGEUR AUTOMATIQUE A PONT PAR VENTOUSES
DESCARGADOR AUTOMATICO A PONTE CON VENTOSAS
MOCTOBOE ABTOMATWUYECKOE PA3IPY304HOE YCTPOWICTBO
C NPNCOCKAMN




(adicistudiog, - 06-2021

M A C C H I

BRORMA

ORMAMACCHINE S.p.A.

viale Lombardia, 47

24020 TORRE BOLDONE (BG) - ITALY
Tel. +39 035 364011
www.ormamacchine.it

@oﬂgm sor, Aderente a

DNV-GL W
. / i
150 9001 CONFINDUSTRIA BERGAMO

ceR
T,
e




