
EASY PUNCHING PO - A - 20TON - PNEUMATICA

CARATTERISTICHE TECNICHE E DESCRIZIONE

La PO-A-20TON-PNEUMATICA è un'attrezzatura 
semiautomatica dedicata alla realizzazione di prodotti 
fustellati da nastro o bobina. Nasce per realizzare lamiere 
forate per la ventilazione di tetti, ma è in grado di gestire 
lavorazioni come la produzione di colmi fustellati per 
pannelli grecati ed altri semilavorati scantonati o forati, 
anche a fogli.

Le innovazioni introdotte in questa attrezzatura permetto-
no ad ogni lattoniere di produrre personalmente materiali 
fino ad oggi soltanto commercializzati.

La flessibilità nella sostituzione dello stampo, le regolazio-
ni veloci, unite alla personalizzazione, permettono di 
creare il vostro prodotto secondo i vostri standard.

La macchina raggruppa nuovi concetti di alimentazione e 
di centraggio dello stampo con il principio della flessibilità 
di lavorazione: infatti il passo e la posizione dal bordo 
esterno sono regolabili anche con l'impianto in lavorazio-
ne.

Prestazioni: Esegue lavorazioni a lungo sbraccio con 
spinte che superano i 18.000 kg.
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ACCESSORI DI ASSERVIMENTO

Aspo motorizzato (svolgitore/avvolgitore) predisposto per 
il montaggio "rapido" su telaio basamento PO 20 TON.
Caratteristiche:
 • Espansione manuale a vite Ø450:Ø550
 • Moto-riduttore a vite e inverter per rampa di accelerazio-
ne/decelerazione
 • Dotato di sensori per la regolazione del tensionamento 
durante lo svolgimento e riavvolgimento
 • Connessione alla macchina tramite fissaggi meccanici 
"rapidi" e connettori per la parte elettrica

STAMPI ACCESSORI INTERCAMBIABILI

Oltre agli stampi standard in dotazione, progettiamo e 
realizziamo stampi a disegno e dietro specifica richiesta 
del cliente, compatibili alle caratteristiche tecniche della 
macchina "PO 20 TON PNEUMATICA".

Caratteristiche dei Materiali
Materiali utilizzati: acciai con trattamenti di stabilizzazio-
ne che annullano le flessioni
Allineamento perfetto tra punzoni e matrici limitando i 
giochi per ottenere un prodotto finito privo di bave
Sensori di sicurezza interni tarati in fase di collaudo che 
si collegano alla macchina attraverso un apposito connet-
tore per impedire eventuali danni causati da un'errata 
regolazione corsa

Standardizzazione
Tutti gli stampi sono progettati con le stesse misure di 
apertura e chiusura per facilitare l'intercambiabilità ed 
evitare fastidiose regolazioni in fase di attrezzaggio
macchina.ù

Specifiche Tecniche
 • Punzoni e matrici realizzati in acciai sinterizzati, temprati 
e rettificati
 • Materiali lavorabili: Al, Fe, Cu negli spessori compresi 
da 0,4 a 0,8 mm
 • Possibilità di lavorare lamiere di acciaio INOX spessore 
0,5 mm
 • Modulo di taglio: non superiore a 420-550 N/mm²



GRUPPO INTRODUZIONE

È composto da una doppia guida autocentrante che 
permette di introdurre nastri fino ad uno sviluppo massimo 
di 800 mm.
Componenti:
 • Guide scorrevoli su alberi temprati, dotate di indicatori 
di posizione che permettono di visualizzare facilmente la 
posizione di apertura guida in funzione dello sviluppo 
introdotto
 • Cuscinetti laterali che migliorano lo scorrimento del 
nastro in fase di traino
 • Guida in uscita dotata di 2 cilindri pneumatici che 
mantengono fissa la lamiera durante la fase di lavorazio-
ne del gruppo pressa e contemporaneamente permettono 
al carrello di anticipare la fase di presa per diminuire i 
tempi di lavoro della macchina

GRUPPO CARRELLO AVANZATORE
Il carrello scorre su guide a ricircolo di sfere auto-lubrifica-
te e viene regolato manualmente dall'operatore alla 
larghezza del nastro.

Caratteristiche:
 • Dotato di due cilindri di bloccaggio pneumatici
 • Nella versione "PO 20TON PNEUMATICA" è gestito da 
un cilindro pneumatico senza stelo
 • Esegue una corsa massima di 450 mm che l'operatore 
può variare in funzione della lavorazione attraverso il 
volantino di regolazione
 • Velocità di avanzamento massima: 4 m/min

PRESSA OLEODINAMICA PORTA STAMPO

Il gruppo pressa è una struttura la cui caratteristica princi-
pale è la conformazione a "C" che gli conferisce la parti-
colarità di eseguire lavorazioni in profondità lungo lo 
sviluppo trasversale del nastro.

Struttura
La struttura è dimensionata per una spinta effettiva 
massima di 20 TON ed è realizzata in:
 • Spalle di acciaio al carbonio spessore 50 mm unite fra 
loro da due basamenti elettro-saldati
 • Rinforzi distribuiti uniformemente nella struttura per 
contenere la deformazione
Vano Porta-Stampi
Il vano porta-stampi è costituito da:
 • Carrello superiore
 • Piano inferiore dotato di particolari lardoni di bloccag-
gio studiati per garantire un'elevata coppia di serraggio 
stampo



STAMPI STANDARD

Stampo Produzione Nastro Forato
Composto da 2 spalle da 60 mm ricavate dal pieno ed 
appositamente nervate, progettato per lavorare a sbalzo 
con l'apposita feritoia che permette di forare fino a 350 
mm.

Caratteristiche:
 • Punzoni in acciaio sinterizzato tipo standard testa 
conica Ø4, Ø4,5  mm affilati appositamente per ridurre la 
spinta di tranciatura
 • Facilmente ispezionabili smontando il cappello dello 
stampo
 • Punzoni numerati per riposizionamento veloce
nell'apposito vano
 • Figura complessiva: reticolo di 154 fori disposti in un 
reticolo 105x90 mm

Stampo Fustellato Tipo Grecato
Per la realizzazione del colmo tipo grecato o tipo coppo, 
realizzato su una struttura porta stampo classica a due 
colonne arretrate.
Caratteristica principale: la specchiatura
 • Doppia utilità: dotato di due lati (2-3) utili, ognuno con 
una tipologia di fustellatura differente
 • Maggiore compatibilità con i modelli di pannello in 
commercio senza necessariamente dotarsi di troppi 
stampi

Funzionamento
L'operatore, posizionato lo stampo sull'apposita mensola, 
lo spinge manualmente lungo due incavi presenti sul 
piano di appoggio fino a battuta posteriore dotata di uno 
switch che ne verifica la corretta posizione. Inoltre, lo 
stampo (dotato di appositi switch interni) si interconnette 
alla pressa.
La parte superiore dello stampo è libera e si inserisce in 
posizione durante lo scorrimento lungo una cava a "T" 
realizzata sul carrello superiore.

Regolazioni
 • Regolatori di corsa sul fianco per diminuire o aumen-
tare la corsa del carrello per un massimo di
40 mm
 • Cilindro oleodinamico alesaggio Ø100 mm che 
esercita una spinta di 20 TON
 • Frequenza di impulsi: 30-40 colpi/min in relazione alla 
corsa regolata


