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ceramics, better.




TWINPRESS

Lastre
di natura

Dalles
naturelles

HaTtypanbHble
MINTDI

La tecnologia TWINPRESS™
permette la realizzazione di
piastrelle o lastre ceramiche
in grés porcellanato di alta
qualita, con notevoli vantaggi
produttivi:

e produttivita elevata
anche con decorazioni
particolarmente complesse,
sia su formati tradizionali a
piu uscite che su lastre di
grandi dimensioni (ad es.
60x120 cm)

e aumento delle possibilita
estetiche in quanto e
possibile costruire il prodotto
senza limiti di spazio/tempo
(contrariamente a quanto
avviene nei tradizionali
caricamenti alla pressa)

e realizzazione di superfici
con grande “profondita” del
decoro, ottenuta mediante
I’interazione del supporto
strutturato e le successive
applicazioni di smalti
(trasparenti, opalescenti,
ecc.)

e grande liberta di decoro
su superfici non piane, ad
imitazione di rocce e pietre
naturali

e possibilita di decorazione
sia a secco che ad umido
per una stonalizzazione piu
naturale

e riduzione degli spazi
necessari alla linea di
decorazione e degli
investimenti relativi.

La technologie TWINPRESS™
permet la réalisation de
carreaux ou de dalles
céramiques en gres cérame
de qualité élevée, avec
d’importants avantages de
production :

e productivité élevée avec des
décorations particulierement
complexes, aussi bien sur
les formats traditionnels
a plusieurs sorties que
sur les dalles de grandes
dimensions (par ex. 60x120
cm)

e augmentation des
possibilités esthétiques
puisqu’il est possible de
fabriquer le produit sans
limites d’espace/temps
(contrairement a ce qui se
produit sur les chargements
traditionnels de la presse)

e réalisation de superficies avec
une grande “profondeur”
du décor, obtenue par
I’interaction du support
structuré et les applications
d’émaux successives
(transparents, opalescents,
etc.)

e grande liberté de décor sur
des superficies non planes,
a imitation de roches et de
pierres naturelles

e possibilité de décoration par
émaillage a sec ou humide
pour un effet de nuancé plus
naturel

e réduction des espaces
nécessaires a la ligne
de décoration et donc
des investissements
correspondants.

TexHonorma TWINPRESS™
CNYXUT ONA BbIMyCKa Kepamu-
YecKom NAUTKN UKW NAUT U3
KepaMorpaHuTa BbICOKOrO Kaue-
CTBa M OT/INYALTCA ClefyoWnmMm
NPOV3BOACTBEHHbIMM NPerMy-
LecTBamMu:

+ BbICOKasA MPOVI3BOANTENbHOCTb
[aXe Npn 0CO6EHHO CIIOXKHOM
[eKopMpOBaHNY Kak Tpaauum-
OHHbIX GOPMATOB B HECKOJIbKO
rHe3q, Tak v AT 6oMbLUMX
pa3mepoB (Hanpumep, 60x120
c™m)

paclMpeHne 3CTETUYECKUX

3¢ PeKTOoB, TaK Kak MOXHO
BbIMyCKaTb NpoayKLuuto 6e3
OrpaHvyeHui NPoCTpaHcTBa/
BpPeMeHM (B OTANYMK OT Tpaau-
LIOHHOW 3aCbIMNKK Ha npecce)
BbIMYCK MOBEPXHOCTEN C Bblpa-
XKEHHOW «rnyOuHOW» feKopa,
nonyyaemow npw B3aumogen-
CTBUM penbedHoro 6rcKemTa

1N HAHOCUMbIMY fjanee CloAMM
rnasype (mpo3pauyHbix, ona-
necuupyowmx 1 np.)

6onbluas cBob6oaa IEKOPUPO-
BaHVA HEPOBHbIX NMOBEPXHO-
CTelN, UMUTALIMA TOPHbIX MOPOA
1 HaTypanbHbIX KaMHeNn
BO3MOXHOCTb CyXOrO 1 Blax-
HOro feKkopmpoBaHua ana
6ornee HaTypanbHOro nepeme-
LIMBAHNA TOHANIbHOCTEN
COKpalleHe nnoLwagen, He-
006XOUMBIX 4151 YCTAHOBKM
NHUW BeKOPUPOBAHNA, 1 CO-
OTBETCTBEHHO UHBECTULNIA.







La linea produttiva
La ligne de production
[lpon3BoACTBEHHAA NTNHUA

La linea TWINPRESS™ ¢&
idonea per la lavorazione

di piastrelle ceramiche con

un fronte di avanzamento

fino a 1450 mm. Nella sua
configurazione standard, la
linea prevede una prima pressa
[1] adibita a formare una lastra
pre-compattata. In questa fase
possono essere utilizzati i vari
sistemi di caricamento delle
polveri per grés porcellanato.

Si possono ad esempio creare
effetti di demiscelazione nella
massa per accrescere il valore
estetico del prodotto. Questa
prima pressa ha una potenza
ridotta, dimensionata per la sola
pre-compattazione a bassa
pressione specifica (60+100
kg/cm?), ovvero per formare
una lastra sufficientemente
resistente per essere trasportata
sulla linea e sottoposta a
successive decorazioni.

La pre-compattazione &
realizzabile con le normali
polveri atomizzate, con umidita
e granulometria standard.

Lo stampo della prima pressa

€ normalmente di tipo “a
specchio” con tampone
inferiore isostatico. La lastra
cosi pre-compattata viene
sottoposta a successivi

processi di decorazione ad
umido e/o a secco.

Una possibile configurazione
della linea di decorazione € la
seguente: applicatore a rullo

di acqua [2]; decoratrici a rullo

in silicone [3]; compenser [4];
applicatore a rullo di colla [5];
DMS, distributore di polveri
atomizzate, micronizzate, grani e
scaglie [6]; applicatore a nastro di
polveri [7 e 9]; MDS, applicatore
di polveri a nastro in acetato [8];
essiccatoio a gas [10].

La linea consente quindi di
applicare una vasta gamma di
semilavorati: impasti atomizzati,
impasti micronizzati, smalti
atomizzati e rigranulati, fritte

e graniglie di vetro, scaglie o
grani di impasti o smalti, colori
serigrafici ad umido. A seconda
della tipologia di decoro, le

varie macchine decoratrici
pOSsoNo essere sincronizzate
tra loro o funzionare in modo
indipendente.

La lastra pre-compattata e
decorata arriva quindi al DIP
[11], dispositivo di inserimento
piastrella nella cavita dello
stampo della seconda pressa
[12] per la formatura definitiva.
Lo stampo ¢ di tipo isostatico
anti-scoppio e la compattazione
€ ottenuta applicando alla
lastra i normali valori di
pressione specifica del grés
porcellanato (400-450 kg/cm?).
Questo consente di ottenere
una perfetta integrazione tra il
supporto pre-compattato e gli
strati di decoro succesivamente
applicati.

La lastra cosi ottenuta puo
essere eventualmente tagliata
in crudo con la macchina

di taglio TPD, ottenendo i
formati desiderati, senza fermi
produzione e massimizzando
I’effetto stonalizzato del
prodotto finito.
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La ligne TWINPRESS™ est
prévue pour I'usinage de
carreaux céramiques ayant un
front d’avancement pouvant
aller jusqu’a 1450 mm. Dans sa
configuration standard, la ligne
prévoit une premiere presse [1]
destinée a former une dalle pré-
compactée. Dans cette phase
peuvent étre utilisés différents
systemes de chargement des
poudres pour gres cérame. ||
est par exemple possible de
créer des effets de séparation
dans la masse pour accroitre

la valeur esthétique du produit.
Cette premiere presse a une
puissance réduite, dimensionnée
uniquement pour le pré-
compactage a basse pression
spécifique (60 a 100 kg/cm?),
c’est-a-dire pour former une
dalle suffisamment résistante
pour étre transportée sur la ligne
et soumise aux opérations de
décoration successives. Le pré-
compactage peut étre réalisé
avec les poudres atomisées
normales avec humidité et
granulométrie standard.

Le moule de la premiere presse
est généralement de type “a
miroir” avec tampon inférieur
isostatique. La dalle ainsi
pré-compactée est soumise

a d’ultérieurs procédés de
décoration humide et/ou a sec.
Une des possibles
configurations de la ligne de
décoration est la suivante :
applicateur a rouleau d’eau [2]

; machine a décorer a rouleau
en silicone [3] ; compenser [4] ;
applicateur de colle a rouleau [5]
; DMS, distributeur de poudres
atomisées, micronisées, grains
et éclats [6] ; applicateur de
poudres a bande [7 et 9] ; MDS,
applicateur de poudres a bande
en acétate [8] ; séchoir a gaz
[10].

La ligne permet donc d’appliquer
une large gamme de produits
semi-finis : mélanges atomisés,
mélanges micronisés, émaux
atomisés et regranulés, frittes
et grenailles de verre, éclats

ou grains de pates ou émaux,
couleurs sérigraphiées par
émaillage humide. En fonction

du type de décor, les différentes
machines de décor peuvent
étre synchronisées entre elles
ou fonctionner de maniere
indépendante.

La dalle pré-compactée et
décorée arrive ensuite dans le
DIP [11], dispositif d’introduction
du carreau dans la cavité du
moule de la seconde presse [12]
pour le moulage définitif.

Le moule est de type isostatique
anti-explosion et le compactage
est obtenu en appliquant a la
dalle les valeurs normales de
pression spécifique du grés
cérame (400-450 kg/cm?).

Cela permet d’obtenir une
parfaite intégration entre le
support pré-compacté et les
couches de décor appliquées
par la suite.

La dalle ainsi obtenue peut
éventuellement étre découpée a
cru au moyen de la machine de
découpe TPD, pour obtenir les
formats souhaités, sans générer
d’arrét de la production et en
maximisant I'effet de nuancé du
produit fini.




Jnnna TWINPRESS™ cnyxuT gna
BbIMyCKa KepammUecKmx riunT,
KOTOpble MOryT NPOfBUraTbCA Mo
NIVIHWK CTOPOHOW Ao 1450 mm. B cBoel
CTaHOAPTHON KOHOUIypaLmy INHKA
OCHaLLEeTCA NepBbIM npeccom (1),
CyXaLlym ana npeABapuUTeNibHOro
YMNOTHEeHWA NAuTbI. Ha 3Tom 3Tane
MOTYT NCMONb30BaTbCA Pa3fNyHble
CMCTEMbI 3aCbIMNKY NMPeCC-NPoLLIKa
KepamorpaHuTa. Hanprmep, MoXHo
nepemeLL1BaTh pasHble npecc-
MOPOLLKM iN1A NonyyeHuns 6onee
LIEHHOTO 3CTETNYECKOrO 3ddeKTa.
[NepBbiit NPecc MeeT MeHbLLYIo
MOLLHOCTb, PAaCCYUTaHHYIO TONbKO
ANA NpefBapuTeNbHOrO YNOTHEHNA
Mo HU3KVM yfenbHbIM AaBReHneM
(60-100 Kr/cm2), a UMeHHO nop aaBne-
HUeM, [OCTaTOUHbIM [N1A1 MOMyYeHUs
OTHOCWTENbHO NPOYHON NAUTHI,
KoTopas Morna 6bl nepemeLyaTbcs no
JIMHWV 1 BbIZEPXKIBaTb Nocnegytollve
onepaLuu, CBA3aHHble C ee AeKo-
pupoBaHuem. B npeggaputensHom
YMNOTHEHW UCTIONb3YIOTCA 0ObIYHbIE
NPecc-NopoLLKM CO CTaHAaPTHO
BNAXKHOCTbIO V1 FpaHysioMeTpuen.

B nepBom npecce 06bIuHO yCTaHaBN-

BaeTCA «3epKasibHas» npecc-hopma ¢

HUKHM N30CTaTUYECKM MYaHCOHOM.
MpenBapuTenbHO YNNOTHEHHAA TaKUM

o6pa3om nnnTa fekopupyeTca Aanee
CYXUM U/WAN BNAXHBIM METOOM.
OpHa 13 BO3MOXHbIX KOHUrypaLuii
JINHWW [LeKOPUPOBAHUA: PONIMKOBOE
YCTPOWICTBO YBNaXKeHeHWA BOAOW (2);
MaLLMHbI JeKOPUPOBAHMNA CUIIMKOHO-
BbIM 6apabaHoM (3); KomneHcaTop (4);
PONMKOBOE YCTPOICTBO HaHEeCEHUA
Knes (5); DMS, ycTpoincTso HaHeceHUs
MPecc-NopOLLIKOB, MAKPOHM3UPOBaH-
HbIX MOPOLUKOB, FPaHyn 1 yeluyek (6);
NEHTOYHOe YCTPONCTBO HaHeCeHNA
nopowwkos (7 n 9); MDS, ycTpoincteo
HaHeCeHUs NMOPOLLKOB C MOMOLLbHO
NeHTbl 13 aLeTata (8); rasoBas cyLumn-
Ka (10).

JInHus, Takm 06pazom, No3BonseT
HaHOCWTb LUMPOKYIO rammy nonyda-
OpVKaTOB: pacrblneHHble Kepammye-
CKVe MacCbl, MUKPOHN3MPOBaHHbIe
KepamuyecKue Macchl, pacrbiieH-
Hble rna3ypu 1 rpaHynbl, GpUTTbI 1
CTEKNAHHbIE rPaHyJbl, YeLy K Unn
rpaHy’ibl 13 KepaMUUeCKIX Macc 1N
rnasypei, Wwenkorpapuyeckme mactu-
KM, HAHOCMMble BaXXHbIM MeTofioM. B

3aBUCUMOCTL OT TUMOJOTN eKopa
pasnnyHble MaLLHbI AeKOPUPOBaHNA
MOryT paboTaTb B CUHXPOHHOM PeXIi-
Me VN HE3aBUCUMO APYT OT Apyra.
[lanee npeaBapuvTenbHo ynnot-
HEeHHas 1 AeKOPVPOBaHHas NanTa
noctynaet B yctpoiictso DIP (11),
YCTPOWCTBO NOAAUM NANTBI B THE3A0
npecc-popmbl BToporo npecca (12)
[N OKOHYATeNIbHOTO NPeCcCoBaHMA.
Mpecc-popma BTOpOrO Npecca
ABNAETCA M30CTaTNYECKOro NPOTHBO-
B3pbIBHOrO TMMa. OKOHYaTenbHoe
YNNOTHEeHWe A0CTUrAeTCA, NPUMEHAR
06blYHble ANA KepaMorpaHu1Ta 3Haue-
HUA yaenbHoro aasneHua (400-450
Kr/cm2). Takoe faBneHve no3sosiseT
[06UTbCA COBEPLUEHHOI UHTErpaLum
npenBapuTeNbHO YNIOTHEHHOTO
6U1CKBITA 1 HAHECEHHDIX MO3XKe CoeB
pasnnyHoro Aexopa.

lMonyueHHas Takm 0bpasom nanTa
MOXeT pe3aTbCs B CbIpOM B
pe3atenbHoi MaLwvHol TPD, nonyyas
Xenaemble popmatbl, He OCTaHaB-
JIMBasA Npw 5TOM NPOU3BOACTBO 1
MaKCcMManbHo yBenuumBas 3bdext
nepemMeLL1BaHIA FOTOBOI NPOLYKLMM
pa3HOI TOHANIbHOCTW.
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2 SACMI

SACMI IMOLA S.C.

Via Selice Provinciale, 17/A
40026 Imola BO ltaly
Tel. +39 0542 607111
Fax +39 0542 642354

E-mail: sacmi@sacmi.it
www.sacmi.com

SACMI SI RISERVA IL DIRITTO DI APPORTARE MODIFICHE SENZA PREAVVISO
SACMI SE RESERVE LE DROIT D’APPORTER DES MODIFICATIONS SANS PREAVIS
W3rotoBuTenb ocTaBnAeT 3a co60il NpaBo Ha BHECEHNE M3MEHeHNil 6e3 NpeAiBapUTENbHOrO M3BelleHNA

% www.metamorfosi.biz



