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: Ecco l'ultimo nato di casa ORMAMACCHINE:
: uno strettoio per serramenti completo, intera-
: mente automatico... dalle prime fasi della mani-
2 polazione sino allo scarico del pezzo finito,
I'isola di lavoro che abbiamo denominato
! “FUTURA EVOLUTION?”.

: Questo centro di lavoro nasce in linea ed al
. passo con i recenti studi che attribuiscono
: all’accoppiamento con spine cilindriche la
: garanzia di tenuta, ma puo essere personalizza-
to senza particolari problemi, ed in alcuni casi
: anche semplificato per altri tipi di giunzione
: quali: cava/tenone (chiusa/passante/aperta o
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: con calcagno), per giunzione a 45° con milleri-
: ghe o soluzioni miste.

Nella progettazione si & anche tenuto in alta

considerazione 'esigenza di gestire profili sem-
: pre pit complessi per il rispetto delle normative
. sul contenimento energetico.

L’isola di lavoro & cosi composta:
1 Stazione di posizionamento e raccordo
con le linee di profilatura.

2 Strettoio oleodinamico a controllo dimensio-

nale tipo FUTURA CNC equipaggiato di
sistema di scarico.
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. 3 Robot antropomorfo.
: 4 Spalmatrice di colla pili eventuale inseritrice

di spine.

5 Stazione di controllo qualita prodotto finito.

Un ciclo completo comprende le seguenti fasi:

. - presa pezzo orizzontale inferiore, spalmatura

colla, posizionamento sullo strettoio, bloc-
caggio del pezzo con pistoni pneumatici;
presa pezzo verticale sinistro, inserimento
spine, posizionamento sullo strettoio, bloc-
caggio del pezzo con pistoni pneumatici;
idem per I'altro pezzo verticale e I'orizzontale
superiore;
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: - pressatura a dimensione del serramento;
: - scarico del serramento finito e suo posiziona-

mento alla stazione di controllo qualita.

E possibile lavorare serramenti che richiedano
: nr. 1 traversa o montante intermedi.

L’isola di lavoro, tramite software dedicato, riceve
: idati direttamente dai programmi sviluppati dall’uf-
: ficio produzione per la profilatura dei pezzi.

Il sistema puo essere implementato con sistemi
: di controllo automatici mediante visione dimen-
: sionale, di qualita e di forma dei pezzi profilati.
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. The LAST NEW BORN by ORMAMACCHINE: a complete
: frame press for windows, fully automatic... since the first
: handling operations up to the finished frame unloading.

This working island has been named: “FUTURA CNC
: EVOLUTION”.

¢ This working centre, born according to the most update
. studies giving tightness guarantee to cylindrical dowel cou-
pling, can be easily modified, customized and in some case
simplified for other types of coupling like: slot/tenon (close/
open/through/heel junction), 45° junction with minizinken or
other mix solutions.

During the “Futura CNC Evolution” design, it has been high-
ly considered the possibility to manage profile more and
more complicated due to the energy saving rules.

: The work island is composed by:

1 Positioning and profiling line connecting station

¢ 2 FUTURA CNC hydraulic frame press complete of unload-
: ing system

: 3 Anthropomorfous robot

. 4 Glue spreader plus dowel inserting machine

* 5 Quality control station

: The full working cycle includes the following phases:

: - Drawing, glue spreading, positioning of the frame hori-
zontal lower piece on the frame press and locking by
means of pneumatic pistons;

- Drawing, dowels inserting, positioning of the frame left
hand vertical piece on the frame press and locking by
means of pneumatic pistons;

- Drawing, glue spreading, positioning of the frame horizon-
tal upper piece on the frame press and, locking by means
of pneumatic pistons;

- Drawing, dowels inserting, positioning of the frame right
hand vertical piece on the frame press and locking by
means of pneumatic pistons;

- Frame pressing;

- Frame unloading and positioning to the quality control
station.

¢ ltis possible to process frames having one intermediate ver-
: tical or horizontal piece.

The work island, by means of dedicated software, receives
. all data concerning the profiling of the pieces, directly by the
production department.

The “Futura CNC Evolution” system may be implemented
¢ with automatic control devices through dimensional, quality
and shape tridimensional view of the profiled pieces.

. Voila la derniere née de la société ORMAMACCHINE: une
. cadreuse pour chassis compléte et entiérement automatique

... de la premiére phase de manipulation jusqu’au décharge-

: ment de la piéce finie.

Une ile de travail que nous avons appelée “FUTURA CNC
EVOLUTION”.

Ce centre de travail nait en ligne avec la récente technologie
: qui attribue au montage des chassis par chevilles cylindriques

la garantie de tenue et peut étre utilisé aussi dans les autres

. types de montage tels que : tenons/mortaises, débordants,
: fermés, 45° et diverses solutions mixtes.

Dans I'’étude du projet a été retenue en haute considération

. aussi I’exigence de gérer des profils toujours plus complexes

pour le respect des normes sur I’économie d’énergie.

Lile de travail est composée ainsi :
1 Station de positionnement et raccords avec les lignes de
profilages.

2 Cadreuse hydrauliques a contréle numérique dimensionné

type FUTURA CNC équipé de systéme de déchargement.

3 Robot anthropomorphe.
: 4 Encolleuse plus groupe insertion fiches.
. 5 Station de contréle qualité produit fini.

Un cycle complet de travail comprend les phases suivantes :

- prise de la piece horizontale inférieure, encollage et posi-

tionnement sur la cadreuse avec blocage de la piece par
les vérins pneumatiques;

- prise de la piece verticale gauche, insertion des fiches et

positionnement sur la cadreuse avec blocage de la piece
par les vérins pneumatiques;

: - idem pour la piéce verticale droite et piéce supérieure;

pressage a dimensions du cadre;

- déchargement piece finie et positionnement sur la station

de contréle qualité.

est possible de travailler avec 1 traverse ou un montant
intermédiaire.

Lile de travail, grace a un software adéquate recoit les don-

nées directement des programmes développés au bureau

production pour le profilage des pieces.

Le systeme peut étre amélioré avec des systemes de contro-
le automatique et vision dimensionnelles de qualité ou de

: formes des piéces profilées.

: He aqui el ultimo nacido en ORMAMACCHINE: un banco de
. armar completo para puertas y ventanas, enteramente
: automatico ... desde las primeras fases de la manipulacion
: hasta la descarga de la pieza acabada, la isla de trabajo que
hemos llamado “FUTURA CNC EVOLUTION”.

Este centro de trabajo ha sido creado con base en los ultimos
. estudios que atribuyen al acople con espigas cilindricas la
: mejor garantia de cierre. Puede ser personalizado para utilizar
: otras tecnologias de ensamblaje tales como ranura/patilla
. (cerrada-pasante-abierta), con unién a 45° (“milrayas”) o
: soluciones mixtas.

El proyecto ha sido desarrollado teniendo en consideracion la
: exigencia de trabajar perfiles siempre méas complejos resple-
. tando las normas sobre el ahorro energético.

: Laisla de trabajo se compone de:
: 1 Estacién de posicionamiento y conexion con las lineas de

mecanizado.

2 Banco de armar oleodinamico con control dimensional tipo

FUTURA CNC equipado con sistema de descarga.
Robot antropomorfo.

3
- 4 Encoladora con eventual insercion de espigas.
: 5

Estacion de control calidad del producto acabado.

: Un ciclo completo comprende las siguientes fases:
: - toma de la pieza horizontal inferior, encolado, posiciona-

miento en el banco de armar, blocaje con pistones neumati-
cos;

. - tomade la pieza vertical izquierda, insercién espigas, posi-

cionamiento en el banco de armar, blocaje de la pieza con
pistones neumaticos;

: - repeticion ciclo 2 con pieza vertical derecha;

: - repeticion ciclo 1 con pieza horizontal superior;

: - prensado a dimensién de la ventana;

- descarga de la ventana ensamblada y su posicionamiento

en la estacion de control calidad;

Es posible también trabajar ventanas que tengan travesanos
: 0 jambas intermedios.

La isla de trabajo, mediante software dedicado, puede recibir
: los datos directamente de los programas desarrollados por la
: oficina de produccion.

. El sistema puede ser también completado con sistemas de
: control automatico mediante visién dimensional, de calidad y
: de forma de las piezas mecanizadas.

:MpepctaBnAemM BalWeMy BHUMaHWIO HOBOE W3aenue
: ORMAMACCHINE: nonHocTblo aBTOMaTUYeckuit npecc AnsA c60pKM
: OKOHHbIX 1 [IBEPHbIX MEPenyeTos, HauMHaA C MepBbix aTancs obpa-
60TKV M 3aKaH4MBaA Pa3rpy3Koii roToBoro naaenua. Mbl Hassanm aTy
: nurmio "FUTURA EVOLUTION".

. OT10T 0bpabarbiBalOLWMIA LEHTP 6biN CO3/aH B COOTBETCTBUN U COriac-
* HO MOCMEeAHUM MCCne0BaHUAM, KOTOPblE YTBEPXAIOT, YTO COeanHe-
: HWE LMIMHAPUYECKUMI LUMNamMu ABNAETCA rapaHTuei repMeTUYHOCTY,
: O[IHAKO, COeAMHEHNE MOXET BbiTb 6ECMPENATCTBEHHO BbIMOMHEHO MO
: MHAVBMAYaNbHBIM NOTPEBHOCTAM, @ B HEKOTOPbIX CAly4aAX M ynpoLue-
HO ANA [PYrUX TUMOB CTHIKOB, HAaMpUMep: Nas/WKNoBOe COeANHEHVE
! (3aKpbITOE/CKBO3HOE/OTKPLITOE UMK C NATON), ANA COEAMHEHNA Noj
1 yrnom 45° co LWNOHKO Ui KOMBMHMPOBAHHbIX peLuenuid. Mpn paspa-
- 6oTKe 60MbLUOE BHUMaHWE 6bIN0 yAeneHo Takxke notTpebHocTn pabo-
: Tatb ¢ 6onee CNOXHbIMM NPOHUNAMK AN1A COBMIOAEHNA HOPM MO 3KO-
* HOMWM BHEPTUN.

: B cocTas paBouyeil 30HbI BXOAAT:
i1 CTaHuMA NOSULMOHMPOBAHUA 1 COBAVHEHUA C MMHUAMM MPOCIK-

POBaHMA.

1 2 Twnapasnuyeckan cOopoyHaA BaiMa C KOHTPONEM pasmepos TUNa

FUTURA CNC, ocHalLeHHaA cMCTeMON pasrpy3ku.

: 3 AHTpoOnomopdHbIi po6oT.
: 4 YCTpolicTBO ANA HaHECEHUA KNeA W, Mo 3akasy, YCTPOWCTBO ANA

BCTaBKW LUMNOB.

5 CTaHuWA KOHTPONA KayecTsa roToBoro U3genus.

: MonHbI LMK COCTOMT U3 CIeayIoLLNX 3Tanos:
- 3axBaT rOPWU3OHTANbHON HUXHEW AeTan, HaHeCeHne Knen, pasm

LieHVe B BaliMe, 3aKpenneHne feTany MHEBMaTUYECKUMI MOPLUHA-
Mu;

‘- saxsar BEPTMKaNbHON NEBON AeTanu, BCTaBKa LIMMOB, pasMelle-

HVe B BaliMe, 3aKpennerne aetany MHEeBMAaTNYECKUMM MOPLUHAMY;

- BbINOSIHEHNE 3TUX Xe AENCTBUN C APYrol BEPTUKANBHOM, a Takxke

TOPU30HTANBHON BEpPXHEN LeTanblo;

1 - MpeccoBaHue No pasmepy nepenseTa;
! - pasrpyska rotoBoro nepenneTa U ero pasmelleH1e Ha cTaHumn

KOHTPONA KayecTsa.

: BosMoxHa 06paboTKa nepenneTos, B KOTOPbIX TpebyeTcA 1 4ONOnHM-
: TeNbHaA nonepeyYHan U ctoesan banka.

Paboyee obopyaoBaHue ¢ MOMOLLbIO CreLManbHOro NporpaMMHOro
. obecrneyeHnA nonyyaeT AaHHble 0 NPOUIMPOBaHUA AeTanel Heno-
: CPEeACTBEHHO W3 mporpamm, paspaboTaHHbIX MPON3BOACTBEHHBIM
: oTAenom.

: YCTaHOBKa MOXET BbiTb 060py[OBaHA aBTOMATUYECKIMM CUCTEMAMM

KOHTPONA ¢ 0TOBpaXKeHeM pasMepoB, KayecTBa 1 hopMbl Mpotunn-
! POBaHHbIX feTanen.
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: o Stazione di raccordo con le linee di profilatura (1)
: Piano tridimensionale con controllo a sensori per garantire
: I'esatta posizione dei singoli pezzi in arrivo dalle linee.

¢ Connecting station to the profiling lines (1)

. Tridimensional table equipped with sensor control in

: order to grant the correct position of the pieces received
. by the profiling lines.

¢ Station de raccord avec la ligne de profilage (1)

: Plan tridimensionnel de contréle a sensors afin de

: garantir I'exacte position de chaque piéce arrivant de la
. ligne.

: e Estacion de posicionamiento y conexion con las

: lineas de mecanizado (1)

: Mesa tridimensional con control de sensor para
garantizar la exacta posicion de cada pieza que procede
: del mecanizado.

: e CTaHuMA coefMHEHUA ¢ NUHUAMKM npocdunuposanua (1)
: CTon ¢ KOHTPONEM NPK NOMOLLM AATUMKOB, 06ecneymnBatoLLmii
: TOYHOE PacrioNoXeHWe OTAENbHbIX feTaneid, NOCTynatlwmx ¢
: NAHWA.
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e STRETTOIO OLEODINAMICO
FUTURA CNC (2)
- dimensioni standard: 3000 x 1700 mm,
3000 x 2000 mm, 3500 x 2000 mm,
3500 x 2500 mm; possibilita di dimensioni
maggiori su richiesta;
- bloccaggio dei pezzi tramite pistoni pneumatici;

- sistema di scarico automatico tramite pinze
pneumatiche e nastro di trasporto;

- eventuali controsagome di pressione per lavorare
serramenti prefiniti;

- rivestimento delle superfici per lavorare
serramenti preverniciati;

- controllo millimetrico delle dimensioni verticali ed
orizzontali;

- impostazione e predisposizione macchina al
ciclo successivo completamente automatica

- possibilita di vari cicli di pressatura in base al tipo
di giunzione;

- PLC con tastiera touch screen e display grafico
a colori;

- porte seriali per realizzazione reti profibus;

- struttura a barra orizzontale unica di spinta
controllata da cremagliere, cilindri orizzontali e
squadre di controbattuta autocentranti mediante
vite senza fine e motore idraulico.
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HYDRAULIC FRAME
PRESS TYPE
FUTURA CNC (2)
standard dimensions: :
3000x1700 mm, 3000x2000 mm, :
3500x2000 mm, 3500x2500 mm
Other dimensions: on demand

pieces locking by means of
pneumatic pistons;

loading system composed by
pneumatic pliers and transport
belt;

pressing counter-profile suitable
to process pre finished frames
(on demand);

surface covering suitable to
process pre painted frames;

millimetric control on both
horizontal and vertical
dimensions;

fully automatic machine setting
for the next working process;

possibility of different working
cycles according to the type of
junctions;

PLC with touch screen keyboard

and graphic display;

serial port in order to set
“profibus” nets;

rack controlled horizontal single
pressing beam. Self-centring

horizontal cylinders and counter- :

shoulders by means of endless
screw and hydraulic motor.
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CADREUSE HYDRAULIQUE
FUTURA CNC (2)

dimensions standard:

3000x1700 mm, 3000x2000 mm,
3500x2000 mm, 3500x2500 mm;
possibilité de dimensions majeures
sur demande;

blocage des piéces par vérins
pneumatiques;

systéme de chargement
automatique par pinces
pneumatiques et tapis de transport;

éventuelles contre formes de
pression afin de travailler des pieces
finies;

revétement des surfaces pour
travailler des piéces pré-vernies;

contrble millimétrique des
dimensions verticales et
horizontales;

programmation et prédisposition de
la machine pour cycle successif
completement automatique;

possibilité de différents cycles de
pressage en fonction du type
d’assemblage;

PLC avec clavier touch screen et
display graphique a couleurs;

portes sérielles pour réalisation ligne
profibus;

structure a barre horizontale inique
avec pression controlée par
crémailléres, vérins horizontaux et
équerres de butée avec systeme
d’auto-centrage par vis sans fin et
moteur hydraulique.

EAEE,

BANCO DE ARMAR
OLEODINAMICO :
FUTURA CNC (2) -
dimensiones estandard: :
3000x1700 mm, 3000x2000 mm, :
35002000 mm, 3500x2500 mm :
posibilidad de dimensiones
diferentes bajo pedido;

blocaje piezas mediante
pistones neumaticos;

sistema de descarga automatico
mediante pinzas neumaticas y
cinta de transporte;

eventuales “contras” de presion : .
para trabajar ventanas pre- :
acabadas;

revestimiento de las superficies
de contacto para trabajar
ventanas pre-barnizadas;

control milimétrico de las
dimensiones verticales y :
horizontales; L
gestién y predisposicion g
maquina al ciclo sucesivo

completamente automatica;

posibilidad de ciclos de :

prensado diferentes con base al : -
tipo de unién; :
PLC con «touch screen» y
display grafico de colores;

puertas seriales para la
realizacion de redes PROFIBUS;

estructura de barra horizontal
Unica con empuje controlado
por cremalleras, cilindros
horizontales y topes
autocentrantes mediante tornillo
sinfin y motor hidraulico.

rMAOPABSIMYECKAA BANMA
FUTURA CNC (2)

cTaHgapTHble pasmepsbl: 3000 x
1700 mm, 3000 x 2000 mm, 3500 x
2000 mm, 3500 x 2500 mMM; 601b-
Luve pa3Mepbl Mo Tpe6oBaHMIO;
3aKpenneHue getanen NnHeBMaTu-
YEeCKVUMM NOPLUHAMM;
aBTOMaTUYecKan cucTema pas-
TPY3KM C NHEeBMAaTUYECKUMN
3axBaTaMm W IEHTOYHbIM KOHBEMe-
powm;

BO3MOXHO MCMOJb30BaHME Npu-
XMMHBIX WabnoHOB AnA cOopKM
npochunbHbIX AeTanen;

NOKPbITUE NMOBEPXHOCTEN ANA
paboThl C NpeABapUTENbHO OKpa-
LIEHHbIMY JeTanAmMm;

KOHTPOIb BEPTUKAmbHbIX 1 FOpK-
30HTanNbHbIX pa3MepoB B MAMIK-
meTpax;

MONHOCTbIO aBTOMAaTUYECKan ycTa-
HOBKa W MOArOTOBKA JINHUM K Cre-
LytoLemy Lumkny

BO3MOXHOCTb BbINONHEHNA pas-
TIMYHBIX LMKIIOB NPECCOBaHMA B
3aBKUCMMOCTH OT TUNA COeanHe-
HUA;

MJIK ¢ ceHcopHoI KnaBMaTypoii 1
LIBETHBLIM rpacdhnyeckum aucnneem;
nocnenoBaTtesbHbIE NOPThI ANA
ceTein profibus;

KOHCTPYKLMA C €ANHON rOPU30H-
TanbHON NPWXXMMHON TPaBEPCON,
ynpasnAeMoi 3y64yaTbiMu peiika-
MU, FOPU3OHTANbHBIE LMIMHAPLI 1
YMOPHBIMK YroNbHUKaMK, CaMOLIEH-
TPYpYIOLLMMUCA NPY nomoLuy Bec-
KOHEYHOr0 BUHTA 1 rMapaBnmye-
CKOro Asuratens.
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: * Robot KUKA (3)
. Meccanica antropomorfa in fusione di alluminio, sei assi liberamente pro-
: grammabili comandati da motori brushless completi di freni. Portata massima
: kg 45 alla pinza di presa. Completo di quadro e tastiera di programmazione
¢ acolori con rete PROFIBUS.

: » KUKA Robot (3)

1 Aluminium casting anthropomorphic mechanics, free programmable six
. axis driven by brushless motors and complete of brakes.

: Max. lifting power: 45 Kg.

. Complete of control console, programming keyboard and colour display
: with “profibus” net.

i * Robot KUKA (3)

1 Mécanique anthropomorphe en fusion aluminium, 6 axes librement pro-
. grammables commandés par moteurs brushless complets de freins:

¢ Portée maximum kg 45 a la pince de prise.

: Complet de tableau de commandes couleurs avec réseau PROFIBUS.

: * Robot KUKA (3)

Mecanica antropomorfa en fusion de aluminio, seis ejes libremente pro-
: gramables mandados por motores «brushless» completos de frenos.

. Capacidad maxima de 45 kg. en la pinza de toma. Completo de cuadro y
. teclado de programacion de colores con red PROFIBUS.

¢ ¢ Po6oT KUKA (3)

: AHTPOMOMOPCHHbIE MEXaHUYECKIE AETaNN U3 ANIOMUHIEBOTO IUTBA, LWECTb CBO6OA-
: HO MPOrpaMMMpyeMbIX OCeiA, ypaBnAeMbIX BECLUIETOYHbIMM [BUFATENAMM C TOPMO-
3amn. MakcumanbHaa rpy3onogbeMHoCTb 3axeaTa 45 kr. OcHalleH LBETHbIM Auc-
: nneem, KnasnaTypoi AnA nporpammmnposanua 1 cetoio PROFIBUS.

: » Spalmatrice di colla (4)

: Pompa pneumatica a stantuffo con sistema di pescaggio ad immersione,
. adatta per colle PVA. Iniettore di colla comandato da elettrovalvola (standard
: per foro spina, a richiesta per altri tipi di giunzione).

: Sistema di lavaggio ad acqua.

: e Glue spreader (4)

Pneumatic pump (plunger type) with suction device suitable for PVA glue.
: Glue injector driven by an electro valve (standard: hole pin, on demand
. for other type of junctions). Cleaning by water.

: e Encolleuse (4)

. Pompe pneumatique avec systéme de pompage a immersion adaptée
: pour colles PVA. Injecteur de colle commandée par électrovanne (stan-
dard pour trou de fiches et sur demande pour autres systémes d’assem-
¢ blage). Systéme de lavage a eau.

. ¢ Encoladora (4)

. Bomba neumatica de pistén con sistema de calado a inmersién, apta
. para colas PVA. Inyector de cola mandado por electrovalvula (standard
: para agujero esparrago, bajo pedido otros tipos de unién).

Sistema de lavado con agua.

* YCTPOWCTBO AJ1A HaHeceHUA KreA (4)

- lNopLuHeBON MHEBMATUYECKUIA HACOC C CUCTEMOM MOTPY>KEHMA, MPeAHA3HAYEHHbIN
: anA knea PVA. BnpbickuBatesb KrieA ynpaBnAeTCA 3/1eKTpoKnanaHoM (CTaHaapT-
: HOE WCMOJHEHWe ANA COeAVHEHWA OTBEepCTUe-LIKaHT, Mo 3anpocy AnA ApYrux
TUNOB coeanHeHnA). Cuctema NPOMbIBKW BOLOW.

: ¢ Inseritrice di spine (4)
- Completa di orientatore vibrante a cono per spine cilindriche (diametro stan-
: dard 8 e 10 mm).

Inseritrice pneumatica con controllo della profondita di inserimento.

. Spalmatrice di colla + Inseritrice di spine

: o Dowels inserting machine (4)

Complete of cone shaped vibrating guider suitable for cylindrical dowels
. (standard diameter 8 and 10 mm).

. Pneumatic insertion with depth control.

. Gluespreader + dowels inserting machine.

¢ Insertion des fiches (4)
: Compléte de positionneur vibrant & cénes pour fiches cylindriques avec
: un diamétre standard de 8 e 10 mm.

Insertion pneumatique avec contréle profondeur d’insertion.

: Encolleuse + Insertion de fiches

. e Insertador de esparragos (4)

: Completo de orientador vibrante a cono para espérragos cilindricos (dia-
: metro estandard 8 y 10 mm).

Funcionamiento neumatico con control de la profundidad de insercion.

¢ Encoladora + Insertador de esparragos

* YCTPOWUCTBO AJ1A BCTaBKM LUIKAHTOB (4)

+ OcHalleHO BMOPUPYIOLWMM KOHYCOOBPpa3HbIM OPUEHTATOPOM AJIA LMINHAPUYECKNX
: LUKaHTOB (CTaHAAPTHbIA AnameTp 8 1 10 Mm).

: THeBMaTU4eCKOe YCTPOWNCTBO AMA BCTABKW C KOHTPOMEM ry6UHbI BCTaBKM.
YCTPOMCTBO ANA HAaHECEHMUA KIeA + YCTPOWCTBO, BCTAB/AIOLIEE LIKAHTbI

: e Stazione di controllo qualita (5)

: Movimento sincronizzato con lo strettoio per ricevere il serramento finito.
Piano di appoggio e scorrimento con rivestimento adatto a lavorare con
: serramenti verniciati.

. e Quality control station (5)

: Synchronized movement along with the frame press in order to receive
. the processed frame.

Holding and sliding table with covering suitable for painted frames.

¢ Station de controre qualité (5)

¢ Mouvement synchronisé avec la cadreuse afin de recevoir le chassis
+ fini.

. Plan d’appui avec déplacement prédisposé pour chassis pré-vernis.

: e Estacién de cotrol calidad (5)

: Movimiento sincronizado con el banco de armar para recibir la ventana
: ensamblada.

Mesa de apoyo y deslizamiento con revestimiento para trabajar con
: ventanas barnizadas.

: e CTaHuMA KOHTponA Ka4yecTsa (5)

: [epemeLyeHne, CUHXPOHN3VUPOBaHHOE C MPECCOM, FOTOBOro nepenneta. OnopHan
* MOBEPXHOCTb 11 MOBEPXHOCTb CKOJIbXEHNA C 3aLUMTHBIM MOKPLITUEM, A7A paGoThbi
C OKpaLLEHHbIMW NepenneTamu.




U TURA ene- FU TURA eNc Eco

. @ Una evoluzione dello strettoio FUTURA & rappresentata dallo strettoio
: FUTURA C.N.C. Principale caratteristica di questa macchina & rappre-
: sentata dal gruppo denominato C.N.C. (controllo numerico computeriz-
zato) che consente, per mezzo di una tastiera, I'immisione di tutti i dati
! relativi alla lavorazione da effettuare. E possibile infatti scegliere fra 3
. differenti cicli di lavoro (compreso I'incollaggio dei serramenti a 45°) e
: per ogni ciclo c’& la possibilitd di memorizzare 99 diversi programmi di
lavoro.Ogni programma consente di memorizzare i seguenti dati: lun-
: ghezza, altezza del serramento, tempo di pressata, impostazione della
: pressione, numero di pezzi da lavorare. Naturalmente una volta memo-
: rizzati i dati standard di produzione si riesce ad ottimizzare al massimo
la produzione riducendo al minimo i tempi morti per il posizionamento
. della macchina in base alle misure di lavoro. Gli spostamenti della trave
. di pressata e dei pistoni laterali avvengono in automatico nel momento
: della scelta del programma di lavoro. La struttura della macchina &
quella ampiamente collaudata del modello FUTURA opportunamente
: modificata per garantire una ancora maggiore affidabilita dello strettoio,
: abbinata ad una facilita d’utilizzo, che rendono questa macchina ideale
: per medie - grandi falegnamerie.

: » C.N.C. FUTURA frame press is a development of the FUTURA
: frame press. Most important feature of this machine is the group
: named C.N.C. (computerized numerical control); it allows, by
means of a keyboard, the input of all relevant data of the working
: to be performed. It is possible to choose among 3 different wor-
. king cycles (45° joint included) and for each cycle there is the
: possibility to store 99 different working programs. Each working
: program can store the following data: frame length and height,
pressing time, pressure setting up, number of pieces to be pres-
. sed. Once stored the most used data, the production can be
. speeded up and the dead times (due to the setting of the machi-
ne according to the frame sizes) can be reduced to a minimum.
: The pressing beam and the pistons are automatically driven into
: working position once choosed the relevant working program.
: Starting from the already tested structure of the Futura, we desi-
: gned and improved the structure of the CNC Futura so to guaran-
tee an even better reliability. The versatility of this frame press
. combined with its use easiness makes this machine ideal for
medium to large joineries.

: * Une évolution de la cadreuse Futura est réprésentée par le
. modele FUTURA C.N.C. La principale caractéristique de la
: machine est réprésentée par le contréle numérique qui permet,
: au moyen d’un écran, I'insertion de toutes les données rélatives
: au travail a effectuer. Il est en effet possible de choisir entre 3
. cycles de travail différents incluyant le cycle 45°.Chaque cycle
: est pourvu de 99 mémoires de travail. Chaque programme per-
met de mémoriser les paramétres suivants: longueur, hauteur du
: chassis, temps de pressage, pression de serrage et nombre de
. pieces a serrer. Naturellement une fois mémorisées les données
. standards de production, il est aise d’optimiser la production en
réduisant au minimum les temps morts pour le positionnement
: de la machine en fonction des dimensions de travail. Les dépla-
: cements de la traverse de pressage et des vérins latéraux
: adviennent automatiquement une fois que le programme a été
choisi. La structure de la machine est celle de la Futura modifiée
. pour une meilleure fiabilité dans le temps. La simplicite d’utilisa-
: tion et la fonctionnalité rendent cette machine idéale pour les
moyennes et grandes entreprises.

: * Una evolucién del Banco de Armar FUTURA esta representa-
da por el Banco de Armar FUTURA C.N.C. La principal carac-
. teristica de esta maquina es el grupo C.N.C. (Control Numerico
. Computerizado) que permite, mediante un teclado, introducir
: todos los datos relativos a la elaboracion a efectuar. Es posible
elegir entre 3 diferentes ciclos de trabajo (incluido el encolado a
. 45°); para cada uno existe la posibilidad de memorizar hasta 99
: programas diferentes. Cada programa permite memorizar los
siguientes datos: altura y ancho del serramiento, tiempo de
! prensado, presion y nimero de piezas a realizar. Una vez
. memorizados los datos estandard de produccién se consigue
. optimizar al maximo la misma produccion reduciendo los tiem-
pos muertos del posicionamento de la maquina, con base en
. las diferentes medidas de trabajo. La estructura de la maquina
. es la ya experimentada y testada del modelo FUTURA oportu-
: namente modificada para garantizar aun mas la fiabilidad de la
: maquina en el tiempo.

: La gran versatilidad de este Banco de Armar, junto con la facili-
. dad de uso, hacen que ésta maquina sea ideal para la mediana
i y grande empresa.

o Opomouveit Baim FUTURA sBnatotca Baiimbl FUTURA 4ITY.
: OCHOBHOW XapaKTepUCTUKOIA STOTO CTaHKa ABnAeTcA y3en Yy
! (4MCnoBOE NMpOrpaMMHOE YMpaBliEHWE), KOTOPbIWA, MY MOMOLLM
' KnaBuaTypbl, NO3BOSIAET 334aBaTb BCE AaHHbIE, KacatowwecA
: BbINOSIHAEMOMN 06paboTkM. OH NO3BONAET BbIGMPATL OAMH U3 TPEX
i pabouMx LMKIOB (BKIIOYAA CKNEUBAHWE OKOHHBIX MEperneTos
: nof yrnom 45°), a AnA Kaxpaoro Uvkia UMEeeTcA BO3MOXHOCTb
: BBeAeHVA B namATb 99 pasnunyHbix paboumx nporpamm. Kaxaan
: nporpamMma no3BoMAET COXPaHATb Creaytolmne faHHbIe: AnvHa,
: BbICOTA MepenseTa, BPEMA MPECCOBAaHWA, 3HAYEHWE [aBeHus,
' KONMWYeCTBO BbINyckaemblx n3aenuin. lNlocne Toro, kak BHECEHbI B
' NamATb CTaHAapTHbIe AaHHbIE NPOM3BOACTBA, MMEeTCA BO3MOX-
: HOCTb MaKCUMassHO OMTUMM3MpOBaTh MPOM3BOACTBO, CBEAA K
' MUHUMYM NPOCTOW, U3-3a NePeHacTPOKK Npecca Ha ocHoBe pabo-
 yux pasmepoB. CMeLleHMe TpaBepChl NPeCcoBaHUA U BOKOBbIX
: LUMNVHAPOB NPOVCXOAMT aBTOMATUYECKN B MOMEHT Bbibopa pabo-
¢ el nporpammbl. CTPYKTYpa CTaHKa Ta Xe, HTO 1 XOPOLLIO NpoBe-
! peHHaa cTpykTypa mogenu FUTURA, ¢ cooTBeTCTByOWMMM
: mMoadmkaumAmm anA obecneyeHua ele 6onbluen HageXHOCTU
: BaliMbl, B COYETAHUM C NPOCTOTON paboThl, YTO AenaeT 3TOT CTa-
: HOK MpeanbHbIM [IA WCTIONb30BAHNA HA CPEAHUX W KPYMHbIX
: AepeBoobpabarbiBaoLLMX NPEeanpUATUAX.
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ACCESSORI » OPTIONAL EXTRA * ACCESSOIRES
ACCESORIOS e BCIIOMOI'ATEJIbHbIE YCTPOWUCTBA

Particolare dell’accessorio denominato “barra orizzontale supple-
mentare completa di pistone e controbattuta” necessario nel caso
finestre con traversi centrali.

Detail of the device called “extra horizontal beam with piston and
counter square” required for windows with central beams.

Détail accessoire “barre horizontale supplémentaire compléte de
vérins et butée” nécessaire dans le cas de fenetres avec traverse
centrale.

Detalle del accesorio “barra horizontal suplementaria completa de
piston y contrapresion” necesario para trabajar ventanas con vigas
transversales centrales.

CneumanbHoe npucrnocobnexne, HasbiBaemMoe «ropu3oHTasIbHaA LOMOMHN-
TenbHaA 6anka ¢ LMIMHAPOM 1 yriopoM", Heob6xoaumMoe AnA CEOPKU OKOHHbIX
NepenneToB C LIEHTPabHOM NoMNepeymHoN.

Gruppo di premontaggio pneumatico. L'optional prevede 6 pistoni
pneumatici di cui n. 2 sulla trave mobile superiore, n.2 sui pistoni di
spinta laterali, n. 2 sulle squadre di controbattuta. | pistoni posizio-
nati sulla trave mobile sono regolabili sulla lunghezza della trave
stessa.

Pneumatic pre-assembling group consisting of 6 pneumatic
pistons of which 2 on the upper movable beam, 2 on the side
pushing pistons and 2 on the counter squares. The pistons on the
movable beam are adjustable lengthwise.

Groupe de prémontage pneumatique.L’option prévoit 6 vérins
pneumatiques : n. 2 sur la traverse supérieure, n.2 sur les vérins
horizontaux et n. 2 sur les équerres de butée. Les vérins situés sur
la traverse supérieure sont réglables sur la longueur de la traverse
meme.

Grupo de premontaje neumatico. El accesorio se compone de 6
pistones neumaticos: 2 en la traviesa moévil superior, 2 en los pisto-
nes de empuje lateral y 2 en las escuadras de contrapresion. Los
pistones en la traviesa movil son ajustables en la largura de la tra-
viesa misma.

MHeBMaTM4eckuin y3en npeasapuTenbHomn coopku. Mo 3akasy, BkoyaeT 6
NHEBMATUHECKVX LMNMHAPOB, 13 KOTOPbIX 2 - HA BEPXHE NOABUXHON Banke,
2 — Ha 60KOBbIX PaboyMx LMAMHAPAX M 2 - Ha YNOPHbIX KPOHLUTEAHAX.
LiunnHapbl, ycTaHOBREHHbIE Ha MOABWXXHOI Barke, perynmpytoTca no AnvHe
camoin 6anku.

Il particolare mostrato nella foto riguarda I’esclusivo sistema di
pressione dei pistoni orizzontali. Come si pud osservare i due
pistoni, posizionati sulla parte posteriore dello strettoio, sono colle-
gati con le squadre. Pertanto, quando i pistoni sono in movimento,
le squadre si spostano automaticamente. La corsa dei pistoni & di
1.200 mm; I'operatore non deve pil posizionare a mano i pistoni
orizzontali vicino al serramento, ma con un selettore € possibile far
avanzare ed arretrare il pistone e di conseguenza anche le squa-
dre. Inoltre con la macchina in ciclo automatico I'operatore, una
volta posizionato il serramento, dovra unicamente premere il peda-
le e lo strettoio si posizionera a misura da solo.

The detail on the right picture shows the exclusive system of hori-
zontal pressing. As you can see two pistons, located on the rear of
the frame press, are directly connected to the pressing squares.
When the pistons move, the squares move as well.

Being the pistons 1.200 mm stroke the operator does not need to
manually locate the pistons close to the frame but acting on a
selector he can move the pistons and their squares. When working

in automatic cycle the operator, once located the frame in the pressing
area, has just to press the foot pedal control and the pressing units will
automatically get the proper working dimensions.

Le détail montré dans la photo concerne le systéme exclusif de pression
des vérins horizontaux. Comme on peut observer, les 2 vérins, positionnés
sur la partie postérieure de la cadreuse sont reliés aux équerres.

Ainsi, quand les vérins sont en mouvement, les équerres se déplacent
automatiquement. La course des vérins est de 1200 mm et ainsi I'opérateur
ne doit plus positionner manuellement les vérins horizontaux prés du chas-
sis, mais avec un sélecteur, il est possible de faire avancer et reculer les
vérins et par conséquent, les équerres.

En outre, avec la machine en cycle automatique, I'opérateur, une fois posi-
tionné le chassis, devra seulement appuyer sur la pédale et la cadreuse se
positionnera a dimension toute seule.

El detalle mostrado en la foto se refiere al exclusivo sistema de presién de
los pistones horizontales. Observe, como los dos pistones, posicionados
sobre la parte posterior del banco de armar, estan conectados a las escua-
dras. Por lo tanto, cuando los pistones estan en movimiento, las escuadras
se desplazan automaticamente. La carrera de los pistones horizontales es
de 1.200 mm, por lo tanto el operador no debe acercar manualmente los
pistones a la pieza, sino que con un selector es posible hacer avanzar y
retroceder el pistén y por consiguente también las escuadras. Ademas con
la maquina en ciclo automatico el operador, una vez posicionado el serra-
miento, tendra Unicamente que pulsar el pedal y el banco se posicionara a
medida.

Ha npuBe ieHHoi choTorpachii M306paxaeTcA IKCKIMIO3MBHAA cUCTEMA aBNEHNA FOPU3OH-
TaslbHbIX LMANHAPOB. Kak BUAHO, ABA LIMNMHADPA, YCTAHOBMEHHbIE C 38 1HEN CTOPOHbI BaiiMbl,
coeavHeHbl ¢ ynopamu. MoaToMy, KorAa LinvHAPb! ABUFaKOTCA, YNIopbl CMELLAIoTCA aBToMa-
TU4eCKu. XoA LmMnMHApoB cocTaenAeT 1200 MM, 1y onepatopa 6onblue HeT HE06X0AMMOCTH
B PYYHOI1 YCTaHOBKE rOPU3OHTaMbHBIX LIMIMHAPOB B HEMOCPEACTBEHHOW 6rIM30CTY C Nepe-
nneTom. ATa onepauyA BbINOMHAETCA CENEKTOPOM, C MOMOLLbIO KOTOPOTO BbIABUraeTCA Uin
OTBOAWUTCA LIMMVMHAD W, CNeoBaTenbHo, Takoke U ynopbl. Kpome Toro, BO BpemA aBToMaty-
Yeckon paboTbl BaitMbl, ONepaTop, MOMECTVB B Hee NepenneT, JOMKEH TONMbKO HaxaTtb
nefanb, nocne Yero Balima Cro3uUMOHUPYeTCA CaMOCTOATENBHO.

Particolare dell’attrezzatura per gelosie. Esiste la possibilita di regolare la
posizione dei riferimenti sia sulla lunghezza che sulla profondita. Inoltre
questo accessorio, pud essere richiesto con il dispositivo di arretramento
(in caso di non utilizzo) a mezzo di pistoni pneumatici.

Detail of the shutter grid. There is the possibility to adjust the position of
the reference pitch both lengthwise and depthwise. In addition, equipment
this can be requested with a backing device (in case of non-use) by means
of pneumatic pistons.

Détail sur systéme a persiennes. Il existe la possibilité de régler la position
des références aussi bien sur la longueur que sur la profondité. En outre
cet accessoire peut etre demandé avec systéme de retrait en cas de non
utilisation grace a des vérins pneumatiques.

Detalle del dispositivo para celosias. Se puede regular la posiciéon de las
referencias en la largura como también en la profundidad. Ademas, éste
accesorio, puede ser pedido con el dispositivo de exclusién neumatica.

[LleTanb ocHacTKu Ana dXXanioau. CylecTByeT BO3MOXHOCTb PEryMpoBKiA NONOXKEHNA
YNopoB, KaK Mo ANvHe, TaK W no rnyéuHe. KpoMe TOro, 3Ta OCHACTKa MOXET 6biTb
3aKasaHa C YCTPOCTBOM BblBOAA M3 PaBoTbl MPW MOMOLLM MHEBMATUYECKUX LMMMH-
[pOB.

Gruppo idraulico per lo spostamento automatico della trave inferiore. Per
mezzo di due pistoni idraulici posti all’estremita della trave inferiore & pos-
sibile azionare automaticamente lo spostamento della trave nelle varie
misure possibili. Il successivo blocco avviene per mezzo di altri pistoni
idraulici

Hydraulic group to move automatically the lower beam. By means of two
hydraulic pistons at the end of the lower beam, it’s possible to activate
automatically the beam movement. The next locking takes place by means
of other hydraulic pistons.

Groupe hydraulique pour le déplacement de la poutre inférieure. Grace a
deux vérins hydrauliques situés a I’extremité de la poutre inférieure il est
possible d’actionner le déplacement de la poutre aux differéntes mesures
possibles. Le blocage ensuite s’effectue grace a d’autres vérins hydrauli-
ques.

Grupo hidraulico para el desplazamiento automético de la traviesa inferior.
Mediante dos pistones hidraulicos situados en la extremidad de la misma
es posible accionar automaticamente el desplazamiento de la traviesa en
las diferentes posiciones y el sucesivo bloqueo se produce mediante otros
pistones hidraulicos.

TvapaBnuyeckuin y3en ANA aBTOMATUYECKOrO CMELLEHWA HWXHEeW Tpasepchbl. Mpu
MOMOLUM ABYX MUAPABANYECKUX LMMMHAPOB, PACMIONOXEHHBIX HA KOHLAX HIKHEl Tpa-
BEpCbl, MOXHO aBTOMATUYECK! BKIIOYMTb YCTAHOBKY TPaBEpPChl HA pasHble BO3MOX-
Hble pa3mepsl. [Mocneaytowan




: * Nell’ottica di soddisfare sempre le esigenze del cliente, la
: nostra Societa & disponibile a collaborare con i Sigg. clienti
: per la progettazione e realizzazione di versioni speciali di
: macchine per I’'assemblaggio dei serramenti. In queste
immagini sono presentati due esempi di cio che € possibile
. realizzare. La fotografia A rappresenta una strettoio a con-
: trollo numerico (Futura Cnc) con pressioni di lavoro mag-
: giorate (pressione verticale doppia rispetto alla standard).
La fotografia B rappresenta una versione speciale con
. pressioni di lavoro sia orizzontale che verticale maggiorate.

e In order to satisfy our customer specific needs,
. Ormamacchine is willing to co-operate with his clients to
. study and design special versions of presses to assemble
: frames.

These pictures show a few examples of what can be realised:
. picture ‘A’ shows FUTURA CNC frame press (numeric con-
. trol) with higher working pressure (vertical pressure double
: than standard); picture ‘B’ shows a special model with
increased pressures (both vertical and horizontal)

: o Dans le but de satisfaire toujours les exigences de nos
clients, notre Société est toujours disponible a une collabo-
: ration dans le projet et la réalisation de versions spéciales
: de machines d’assemblage. Sur ces photos sont répresen-
tées deux exemples de réalisations particuliéres. La photo A
: représente une cadreuse Futura a contrble numerique
¢ (Futura Cnc) avec des pressions de travail spéciales (pres-
: sion verticale double du standard). Par contre, sur la photo
B, est presentée une version spéciale avec des vérins hori-
: zontaux et verticaux a pressions majorées.

* Con el objeto de satisfacer siempre la exigencia del clien-
: te, nuestra Sociedad esta dispuesta a colaborar con los
: sefores clientes en el proyecto y realizacion de versiones
: especiales de bancos de armar. En éstas imagenes estan
representados dos ejemplos de lo que se puede realizar. La
. fotografia A representa un banco de armar FUTURA con
: control numérico (FUTURA CNC) con el doble de presién de
: trabajo con respecto a la estandard. En la fotografia B se
representa una version especial con presion de trabajo ver-
. tical y horizontal aumentada al doble con respecto a la ver-
: sion estandard.

: o C Lesnblo yaoBneTBOPEHNA HEOOXOAMMOCTM 3aKa34MKOB,

' Hawa chypma rotToBa K COTPYAHUYECTBY C HALIMMU

i KNMEHTaMM [N NPOEKTPOBAHMA 1 M3TOTOBMEHMA

: CreumarbHbIX BapyaHTOB NPEeccoB AnA COOPKM NepenneTos.
: Ha naHHbIx n306paxxeHnsax NpuBoAATCA NPUMEPLI TOMO, YTO
: MOXeT 6bITb M3roToBeHo. Ha choTorpacmm A

: mpencTasrieHa Balima Futura ¢ YnCNOBbIM MPOrpaMMHbIM

: ynpaeneHuem (Futura YIY) ¢ yBennyeHHbIM paboymm

: [aBneHneM (yABOEHHOE BEPTUKANBHOE AABJIEHNE MO

: CpPaBHEHWIO CO CTaHAapTHbIM). Ha dhoTorpadum B

: MpefAcTaBrieHa creLmanbHan BepCUA C yBENMHEHHBIM

' BEPTUKAIIbHBIM W FOPU30HTaNbHBIM paboymM AaBNEHNEM.

-
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FUTURA CNC

Dimensioni max. di lavoro mm
Max working dimensions mm
Dimensions max de travail mm 3000x1700 | 3000x2000 | 3500x2000 | 3500x2500
Dimensiones maximas de trabajo mm
Makc. paboune paamepbl, MM

Pistoni verticali

Vertical pistons 2990mm | 2690mm | 2690 mm | 2990 mm
Vérins verticaux 800 mm 1100 mm 1100 mm 1300 mm
Pistones verticales 11,5 ton 11,5 ton 11,5 ton 11,5 ton

BepTukanbHble NopLuHy

Pistoni orizzontali

Horizontal pistons 2965mm | 2665mm | 2665mm | 2¢65mm
Vérins horizontaux 1200 mm 1200 mm 1500 mm 1500 mm
Pistones horizontales 2,1ton 2,1 ton 2,1 ton 2,1ton

["OpU30HTabHbIE LIMTMHAPbI

Potenza motori
Power
Puissance moteur 3Hp 3Hp 3Hp 3Hp
Potencia motor
MolwHocTb Auratene

Dimensioni max ingombro mm
Max overall dimension mm 4650 x 4650 x 5100 x 5100 x
Dimensions max d’encobrement mm 1200 x 1400 x 1700 x 1800 x
Medidas max embalaje mm 2400 h 2700 h 2800 h 3150 h
Makc. rabapuTHble pasmepbl, MM

Peso
Weight
Poids 1850 kg 2000 kg 2300 kg 2500 kg
Peso
Bec

« | 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 las i sont indicatives et sans de notre part.

 Caracteristicas y datos técnicos no comprometen al constructor y pueden ser variados sin previo aviso.

o [laHHble He06S3bIBAIOLLME, U3rOTOBUTENb MOXKET U3MEHUTH X 683 NPEABAPUTENBHOTO YBEAOMIEHUS.




