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Impianto di verniciatura con vernice liquida per pomoli leva cambio automobile

Painting plant for application of wet paint for automobile gear shift lever knobs

Installation de peinture avec vernis liquide pour boutons levier de vitesses automobile

Lackierungsanlage zum Aufbringen von Flüssiglack für Schaltknüppelkugelgriffe von Autos

Forno asciugatura per
compressori frigorifero

Drying oven for 
refrigerator compressors

Four de séchage pour
compresseurs frigorifique

Trockenofen für
Kühlschrankkompressoren

Forno cottura per particolari 
settore areonautico

Curing oven for parts for the
aeronautical sector.

Four de cuisson pour pièces
secteur aéronautique

Brennofen für Bauteile aus
der Luftfahrttechnik



WITH THERMOPLASTIC POWDERS

O.M.SA. srl has decades of experience working with
coatings and over the years it has come up with a
technology for coating manufactures through immer-
sion in a thermoplastic powder (Nylon, Rilsan, PVC,
Polyethylene).

• Vertical bell
• Continuous 
• Parallel chains 
• Small Coat
• Mesh coating 
• Dust suction 
• PVC fumes depuration

MIT THERMOPLASTISCHEM PULVER

Die Fa. O.M.SA. srl arbeitet seit Jahrzehnten auf dem
Gebiet der Beschichtung und hat im Laufe der Jahre
eine Technologie entwickelt, die es ermöglicht, ein Teil
durch Eintauchen in thermoplastisches Pulver zu
beschichten (Nylon, Rilsan, PVC, Polyethylen0)

• Vertikale Glockenanlage
• Fluized
• Parallelkettenanlage
• Small Coat
• Metallgitterbeschichtung
• Entstaubermaschine 
• Luftreinigung für PVC-Emissionen

Impianto di rivestimento a letto fluido
Automatic fluidized bed plants
Installation de revêtement à lit fluidisé
Vorbehandlung und Primer mit Wirbelfließbett
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CON POLVERI TERMOPLASTICHE

O.M.SA. srl opera da decenni nel settore del rivesti-
mento e nel corso degli anni ha sviluppato una tecno-
logia che consente di rivestire un manufatto attraverso
la sua immersione in una polvere termoplastica (Nylon,
Rilsan, PVC, Polietilene).

• Verticale a campana 
• In continuo 
• Catene parallele 
• Small Coat
• Rivestimento reti metalliche
• Depolveratore 
• Depuratore fumi PVC

AUX POUDRES THERMOPLASTIQUES

O.M.SA. srl opère depuis des décennies dans le
secteur du revêtement et au fil des années, elle a
développé une technologie qui permet de revêtir un
produit par immersion dans une poudre thermoplastique
(Nylon, Rilsan, PVC, Polyéthylène).

• Verticale à cloche
• En continu 
• Chaînes parallèles
• Small Coat
• Revêtement grilles métalliques 
• Dépoussiéreur
• Epurateur fumées PVC



VERTICALE A CAMPANA

Gli impianti a campana sono stati sviluppati per soddi-
sfare le esigenze di clienti che sono alla ricerca di una
soluzione impiantistica contenuta sia negli spazi che
nella capacità produttiva

VERTICALE À CLOCHE

Les installations à cloche ont été développées pour ré-
pondre aux exigences des clients qui sont à la re-
cherche d’une solution d’installation limitée aussi bien
au niveau des espaces qu’au niveau de la capacité de
production

Primer
Primer
Primer
Primer

Asciugatura
Séchage
Drying
Trockner

Risciacquo
Rinçage
Rinsing
Abspulen

Sgrassaggio
Dégraissage
Degreasing
Entfettung

Scarico  -  Carico
Decharge  -  Charge
Unload  -  Load
Entladen  -  Beladen

Filtro a polveri
Filtre à poussières
Powder filter
Pulverfilter

Unità raffreddamento aria
Unité de refroidissement air
Air cooling unit
Luftkuhleinheit

Big bag
Big bag
Big bag
Big bag

Soffiaggio
Soufflage
Blowing
Geblase

Forno
Four
Oven
Ofen

TYPE
RAt 1611 / 08

TYPE
RAt 2111 / 11

TYPE
RAt 2811 / 11

1100

1100

1100

8
0

0
1

1
0

0
1

1
0

0
16

00
21

00
28

00
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VERTICAL BELL

Bell systems were developed to meet the needs of cus-
tomers who need a plant of limited size and productive
capacity

VERTIKALE GLOCKENANLAGE

Die Glockenanlagen wurden für die Bedürfnisse der
Kunden entwickelt, die auf der Suche nach einer räum-
lich kompakten Anlagenlösung sind bei nicht allzu
hohen Leistungsanforderungen
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IN CONTINUO

Gli impianti in continuo rappresentano la soluzione più
diffusa per il rivestimento a letto fluido. Questi tipi di
impianti vengono progettati su specifiche richieste del
cliente per adattarsi alle esigenze produttive e agli
spazi disponibili di ogni realtà

EN CONTINU

Les installations en continu représentent la solution la
plus répandue pour le revêtement à lit fluide. Ces types
d’installations sont conçus à la demande spécifique du
client afin de s’adapter aux exigences de production et
aux espaces disponibles de chaque réalité

CONTINUOS

Continuous plants are the most commonly used fluid
bed coating solution. Systems of this type are designed
in response to the customer’s specific requests to
adapt to the requirements of production and the space
available in each plant

DURCHLAUFANLAGEN

Die Durchlaufanlagen sind die am meisten verbreitete
Lösung für die Fließbettbeschichtung. Diese Anlagen-
typen werden auf spezielle Kundenanfragen hin ent-
worfen, um den Produktionsbedürfnissen und den
Räumlichkeiten in jeder Umgebung angepasst zu sein

Tunnel di sgrassaggio
Tunnel de dégraissage
Degreasing tunnel
Entfettungstunnel

Essiccatoio
Séchage
Drying
Trockner

Tunnel e vasca primer
Tunnel et cuve de primer
Tunnel and primer tank
Tunnel und Primerbad

Forno di plastificazione
Four de revêtement
Plastic coating oven
Ofen fur KunststoffbeschichtungCarico

Charge 
Load
Beladen

Scarico
Decharge 
Unload
Entladen
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Impianto in continuo completo di pretrattamento per rivestimento con polveri a letto fluido

Tunnel oven fluidized bed plant with in-line pretreatment.

Installation de trempage par bain fluidisé en continu avec traitement préalable.

Durchlauf Wirbelsinterlage mit Vorbehandlung
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Impianto in continuo per rivestimento con polveri a letto fluido
Tunnel oven fluidized bed plants
Installations en continu pour revêtement aux poudres à lit fluidisé
Durchlauf-Wirbelsinteranlage

Particolare del sistema trasportatore di un impianto che riveste a letto fluido
pezzi da 3600 mm di larghezza per una produzione di circa 3600 Kg/h installato negli U.S.a.

Detail of the conveying system of a fluidized bed plant for the coating
of 3600 mm wide pieces and the production of about 3600 Kg/h installed in the U.S.A.

Détail du systéme convoyeur d’une installation de revêtement à lit fluidisé
pour des pièces de 3600 mm de largeur et une production d’environ 3600 Kg/h installé aux Etats-Unis

Detail des Fördersystems einer Wirbelsinteranlage zur Kunststoffbeschichtung von Teilen
mit einer Breite bis zu 3600 mm und einer Produktionsmenge von ca. 3600 Kg/h installiert in den U.S.A.
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PARALLEL CHAINS

The best solution for coating pieces of particularly high
final quality. This type of plant is typically used for nylon
coatings or with particularly large pieces

PARALLELKETTEN

Die optimale Anlagenlösung für das Beschichten von
Teilen von hoher Güte. Dieser Anlagentyp ist typisch für
Nylonbeschichtung oder bei sehr großen Teilen

CATENE PARALLELE

Soluzione impiantistica ottima per rivestimento di pezzi
con elevate caratteristiche finali di qualità. Questa ti-
pologia di impianto è tipica per il rivestimento in nylon
o nel caso di pezzi di grosse dimensioni

CHAÎNES PARALLÈLES

Excellente solution d’installation pour le revêtement des
pièces présentant d’excellentes caractéristiques finales
de qualité. Ce type d’installation est typique pour le re-
vêtement en nylon ou en cas de pièces de grandes di-
mensions
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Impianto di laboratorio
per il  rivestimento a letto fluido

Fluidized bed laboratory plant 
Installation de laboratoire

pour le revêtement à lit fluidisé

Laboranlage  für Beschichtung
mit Wirbelfließbett



SMALL COAT

Questo tipo di impianto è stato progettato per il rive-
stimento di materiale di piccole dimensioni come per
esempio: magneti, alberi di trasmissione, giunti, etc.

SMALL COAT

Ce type d’installation a été conçu pour le revêtement
de matériel de petites dimensions comme par exem-
ple: aimants, arbres nervurés, joints, etc. 

SMALL COAT

This type of plant is designed to coat small materials
such as magnets, spline shafts, joints, etc.

SMALL COAT

Dieser Anlagetyp wurde zum Beschichten kleiner Teile
entwickelt, wie  beispielsweise Magnete, Keilwellen,
Verbindungsteile usw.
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Vasca primer
Cuve de primer
Primer tank
Primerbad

Essiccamento primer
Séchage de primer
Primer drying
Primertrockner

Vasca a letto fluido

Powder tank
Cuve à lit fluidisé

Wirbelsinterbad

Forno di fusione
Four de polimérisation
Curing oven
Nachheizofen

Zona di raffreddamento
Zone de refroidissement
Cooling zone
Kuhlzone

Induttori  Inducteurs  Inductors  Induktoren

Depuratore fumi
Unité compléte pour l’élimination des fumées
Smoke depuration unit
Rauchreiniger

PROCESSO A LETTO FLUIDO
FLUIDIZED BED COaTING SYSTEM

Nessuna rottura a torsione
No damage to the coating by twisting

Conseguenze di un taglio
Result of a cut

Rivestimento filo di ferro
Steel wire coating

Filo di ferro
Steel wire

Assoluta aderenza della plastica al filo
Perfect bond of the coating by twisting

PROCESSO AD ESTRUSIONE
aPPLICaTION BY EXTRUSION

Dati tecnici
• Numero dei fili 4 8 12
• Produzione media con filo Ø 2,2 Kg/h 750 1500 2250
• Diametri ammissibili del filo mm 1 3  4
• Velocità di avanzamento m/min. 100

Dimensioni d’ingombro dell’impianto
• Lunghezza m 60 60 60
• Larghezza m 8 10 10
• altezza m 4 4 4

Mano d’opera
• Per turni di 8/h senza considerare il trasporto 2 persone

delle matasse dall’impianto al magazzeno del finito
• Nonchè per la sorveglianza dell’impianto 1 persona

3/h circa per turno

Utenze
• Potenza installata KW 180 280 380
• Consumo durante la produzione KW variabile con Ø filo
• Consumo di acqua fredda m3/h 2 3 4

alla temperatura di 20°C
• Consumo di aria compressa Nm3/h 10 10 10

deoleata, secca e depurata
• Consumo di gas propano Nm3/h 15 20 25

Technical data
• Number of wires 4 8 12
• Output Kg/h 750 1500 2250
• Ø of wires mm 1 3  4
• Production speed m/min. 100

Overall plant dimensions
• Length m 60 60 60
• Width m 8 10 10
• Height m 4 4 4

Labour
• To operate the plant per 8 h shift 2 workmen
• Technical supervision 3 h shift 1 workman

(Given data without consideration of transport
of wire coils from and to the plant)

Power
• Installed power KW 180 280 380
• Consumption during production KW variable with Ø or wide 
• Cooling water at 20° entrance m3/h 2 3 4
• Clean compressed air Nm3/h 10 10 10
• Propane gas Nm3/h 15 20 25

RIVESTIMENTO FILO

Impianto di rivestimento in continuo a letto fluido fili metal-
lici

REVÊTEMENT FIL

Installation de trempage par bain fluidisé pour le revête-
ment en continu de fils d’acier

WIRE COATING

Automatic fluidized bed plant for the continuous coating
of metal mesh

DRAHTBESCHICHTUNG 

Durchlaufanlage für kontinuierliche Kunststoffbeschich-
tung von Metalldrähten

Nessuna aderenza del PVC al filo
No bond between PVC and wire

Guaina in PVC
PVC cover

Filo di ferro
Steel wire

Conseguenze di un taglio
Result of a cut

Guaina danneggiata
Damaged cover



Technical data
• Max width of the mesh to be coated 2.000 mm.

or 2,600 mm with 2 strips
• Wire Ø 1 - 4 mm.
• Production speed 4 - 20 m/1’

Overall plant dimensions
• Length max. 60 m
• Width max. 10 m
• Height max. 4,5 m

Labour
• To operate plant per 8h/shift 4 workmen
• Technical supervision approx. 3h/shift 1 technician

(given data without consideration of transport
of the mesh from and to the plant)

Power
• Installed power approx. 150 Kw
• Consumption during production approx. 100 Kw
• Cooling water at 20°C consumption approx. 2 m3/hr
• Compressed air consumption approx. 60 Nm3/hr
• Propane Gas 800,000 Kcal/h approx. 40 Nm3/hr

1
0

.5
0

0

Svolgitore
Déroleur
Reel-off device
Abwickler

Gruppo di frenatura
Groupe de freinage
Braking group
Bremsgruppe

Vasca primer
Cuve de primer
Primer tank
Primerbad

Forno di preriscaldo
Four de préchauffage
Preheating oven
Vorheizofen

Vasca a lettofluido
Cuve fluidisé
Powder tank
Wirbelsinterbad Forno di fusione

Four de fusion
Curing oven
Nachheizofen

Zona di raffredamento
Zone de refroidissement

Kuhlzone
Cooling zone

Gruppo di traino
Groupe d'entrainement
Drive unit
Zuggruppe

Avvolgitore
Enrouleur
Winding reei
Aufwickler

Impianto di aspirazione e recupero polvere
Equipment pour aspiration et recupération des poudres
Exhauster and powder recovery unit
Absaug und Pulverruckgewinnungsanlage

METAL MESH COATING

Lines for coating electro-welded mesh with PVC are de-
signed for continuous operation. The most important fea-
ture of our lines is winders to permit roll changes
(pinched – labelled – unloaded) without stopping the line

METALLGITTERBESCHICHTUNG

Die Anlagen für die PVC-Beschichtung von elektroge-
schweißtem Gitter wurden für den Durchlaufbetrieb kon-
zipiert. Die wichtigste Eigenschaft unserer Anlagen sind
die Wickler für den Rollenwechsel (Greifen - Etikettieren -
Abladen), ohne die Linie stoppen zu müssen

RIVESTIMENTO RETI METALLICHE

Gli impianti per il rivestimento in PVC di rete elettrosaldata
sono stati progettati per lavorare in continuo. La
caratteristica fondamentale dei nostri impianti sono gli
avvolgitori che permettono il cambio rotolo (pinzato –
etichettato – scaricato) senza fermare la linea

REVÊTEMENT GRILLES MÉTALLIQUES

Les installations pour le revêtement en PVC de grilles
électrosoudées ont été conçues pour travailler en
continu. La caractéristique fondamentale des nos instal-
lations sont les enrouleurs qui permettent le changement
de rouleau (pincé – étiqueté – déchargé) sans arrêter la
ligne

Dati di produzione
• Larghezza massima della rete da rivestire 2.000 mm.

con possibilità fino a 2.600 mm. su 2 teli
• Ø del filo da 1 a 14 mm.
• Velocità di produzione da 4 a 20 m/1’

Dimensioni d’ingombro
• Lunghezza massima 60 m.
• Larghezza massima 10 m.
• altezza massima 4,5 m.

Mano d’opera
• Per turno di 8 h 4 persone
• Sorveglianza e manutenzione (3 h per turno) 1 tecnico

escluso il trasporto del grezzo
e del finito da e per l’impianto

Utenze
• Potenza installata 150 Kw circa
• Consumo durante la produzione 100 Kw circa
• Consumo di acqua fredda alla temp. 20°C 2 m3/h circa
• Consumo aria compressa 60 Nm3/h circa
• Gas propano 800.000 Kcal/h 40 Nm3/h circa
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Dispositivi ausiliari di svolgimento e avvolgimanto rete

Auxiliary reel-off and winding devices for wire mesh

Dérouleurs et enrouleurs auxiliaires de treillis

Hilfs vorrichtungen zum Ab- und Aufwickeln von Gitter

Dispositivo di taglio e avvolgimento rotoli rete

Coils of wire mesh cutting and winding device

Dispositif de découpage et d’enroulement des coils de treillis

Vorrichtung zum Schneiden und Aufwickeln von Drahtgitterrollen
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Impianto per la verniciatura di paletti in ferro a T
T-Shaped iron stakes, painting equipment
Installation pour la peinture de potelets en fer en forme de T
Lackbeschichtungsanlage fur T-förmige Eisenpflöcke
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Soluzione impiantistica ottima per l’aspirazione e la depurazione dei fumi

Optimal solution for suction and smoke depuration

Solution installation excellente pour l’aspiration et l’épuration des fumées

Optimale Anlagenlösung zum Absaugen und Reinigen der Abgase



IMPIANTI  COIL

Nel 2001, la O.M.SA. ha acquisito la tecnologia del
gruppo LaVEZZaRI TECNOLOGIE, SIEMI e METCOM,
affiancandola così al suo già vasto programma di
produzione. Queste linee vengono fornite “chiavi in mano”
e sono quindi progettate in tutti i loro componenti (dallo
svolgitore all’avvolgitore) nonché delle eventuali opere
murarie e degli impianti complementari quali il
trattamento delle acque, la cabina elettrica di
trasformazione, l’impianto di aspirazione, il post-
combustore, ecc.

LIGNES COILS

En 2001, O.M.SA. a acquis la technologie du groupe
LAVEZZARI TECNOLOGIE, SIEMI et METCOM, qu’elle a
jointe à son déjà vaste programme de production. Ces
lignes sont fournies “clés en main” et sont par consé-
quent conçues dans tous leurs composants (du dérou-
leur à l’enrouleur), ainsi que les éventuels ouvrages de
maçonnerie et les installations complémentaires telles
que le traitement des eaux, la cabine électrique de
transformation, l’installation d’aspiration, le post-brûleur,
etc.

COIL LINES

In 2001 O.M.SA. acquired technologies from the
LAVEZZARI TECNOLOGIE, SIEMI and METCOM group to
add to its already vast production programme. These
lines are supplied “turnkey” and therefore include design
of all components (from the unwinder to the winder) as
well as any masonry work and complementary systems
such as water treatment, the electrical transformation
room, the suction system, the post-combuster, etc.

COIL-LINIEN

2001 hat die Fa. O.M.SA. die Technologie der Gruppe
LAVEZZARI TECNOLOGIE, SIEMI und METCOM gekauft
und so ihr breit gefächtertes Produktionsprogramm er-
weitert. Diese Linien werden “schlüsselfertig” geliefert
und werden von daher in allen ihren Bauteilen (vom Ab-
wickler bis zum Wickler) entworfen und ggf. auch ein-
schließlich der Bauarbeiten und Zusatzanlagen wie
Wasseraufbereitung, Trafo-Kabine, Absauganlage, Nach-
verbrennungsanlage usw. geliefert

Impianti di verniciatura coil ed elettro-zincatura
Coil coating lines and coil electro galvanizing lines
Installation de peinture coils et électrozingage
Anlagen fur Coil-Lackierungslinien der Elektroverzinkungslinien
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FIN STOCK

Coil coating line for application of hydrophylic or hy-
drophobic products on aluminium strips to form fins for
air conditioner batteries using coating machines.

FIN STOCK

Coil-Coating-Linie für die Verwendung mit Maschinen zum
Auftragen hydrophiler oder hydrophober Produkte auf
Aluminiumbändern zur Herstellung von Rippen für die
Batterien von Klimageräten

FIN STOCK

Linea coil coating dedicata all’applicazione con spalmatrici
di prodotti idrofilici o idrofobici utilizzati su nastri di
alluminio per la formatura delle alette per batterie dei
condizionatori

FIN STOCK

Ligne coil coating dédiée à l’application avec des endui-
seuses des produits hydrophiliques ou hydrophobiques
utilisés sur des bandes d’aluminium pour le formage des
ailettes des batteries des climatiseurs
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Impianto verticale per il trattamento della superficie di nastro alluminio “fin stock”

Vertical plant for the treatment of the “fin stock” aluminium belt surface

Installation verticale pour le traitement de la surface de la bande d’aluminium “fin stock”

Vertikale Behandlungsanlage für die “fin stock” Aluminiumbandflächen
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COIL COATING

Coil Coating technology is one of the most efficient
painting methods. The totally controlled process yields
an excellent level of quality, optimising the plant’s produc-
tive yield. These systems are used, for example, in ar-
chitecture, construction and the home appliances
industry

COIL COATING

Die Technologie des Coil Coating gehört zu den beson-
ders effizienten Beschichtungsmethoden. Das komplett
gesteuerte Verfahren bietet ein ausgezeichnete Qualität
und optimiert die Produktionsleistung der Anlage. Diese
Systeme werden beispielsweise in der Architektur, im
Hochbau und bei den Haushaltsgeräten verwendet
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COIL COATING

La tecnologia Coil Coating è una metodologia di
verniciatura tra le più efficienti. Il processo, totalmente
controllato fornisce un eccellente livello qualitativo,
ottimizzando le resa produttiva dell’impianto. Questi
sistemi, ad esempio, vengono utilizzati in architettura,
nell’edilizia e nell’industria degli elettrodomestici

COIL COATING

La technologie Coil Coating est une méthodologie de pein-
ture des plus efficaces. Le processus, totalement
contrôlé, fournit un excellent niveau de qualité tout en op-
timisant le rendement de la production de l’installation.
Ces systèmes, par exemple, sont utilisés en architecture,
dans le bâtiment et dans l’industrie des électroménagers
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ESEMPI DI COLORE - COLOUR SAMPLES
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VERNICE A FINIRE - FINISH PAINT

PRIMER - PRIMER

FOSFATAZIONE - PHOSPHATING

ZINCATURA A CALDO - HOT GALVANIZING

ACCIAIO LAMINATO A FREDDO - COLD ROLLED STEEL

ZINCATURA A CALDO - HOT GALVANIZING

FOSFATAZIONE - PHOSPHATING

PRIMER O BACK COAT - PRIMER OR BACK COAT 67

Particolari linea di verniciatura coil
Details of coil coating line

Détails ligne de peinture coils
Details der Coil-Lackierungslinie
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ELETTROZINCATURA

La linea di elettrozincatura è composta da diverse aree di
trattamento con lo scopo di ottenere alti livelli di
protezione contro la corrosione, adesione delle vernici,
proprietà di deformazione a freddo ed aspetto visivo

ELECTROZINGAGE

La ligne d’électrozingage se compose des différentes
zones de traitement, dans le but d’obtenir des hauts ni-
veaux de protection contre la corrosion, d’adhésion des
peintures, de propriétés de déformation à froid et d’as-
pect visuel

ELECTRO-GALVANISATION

The electro-galvanisation line is composed of different
treatment areas aimed at achieving high levels of pro-
tection against corrosion, paint adhesion, cold deforma-
tion properties and appearance

ELEKTROVERZINKUNG

Die Elektrozinkstraße besteht aus verschiedenen Be-
handlungsbereichen mit dem Zweck, höchsten Korrosi-
onsschutz, Haftung der Beschichtung,
Kaltverformungsfestigkeit und ansprechendes Aussehen
zu erhalten
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Particolari linea di elettrozincatura

Details of electro-galvanisation line

Détails ligne d’électrozingage

Details der Elektroverzinkungslinie



HEAT TREATMENT

Continuous coil to coil plants for heat treatment of steel
coil used to make packing straps. The O.M.SA. system
uses a tank of bismuth lead at a temperature of about
400°C and inductors to heat the coil to 880°C

WÄRMEBEHANDLUNG

Coil-to-Coil-Anlagen zur Wärmebehandlung der Stahlbän-
der, wie sie für die Herstellung von Bandeisen benutzt
werden. Das von O.M.SA. realisierte System verwendet
ein Blei-und Wismut-Becken mit einer Temperatur von
ca. 400° C und Induktoren zum Aufheizen des Bands auf
880° C

TRATTAMENTO TERMICO

Impianti coil to coil in continuo per trattamento termico
del nastro di acciaio utilizzati per la produzione di regge
da imballo. Il sistema realizzato da O.M.SA. utilizza una
vasca di piombo e bismuto alla temperatura indicativa di
400°C ed induttori per il riscaldo del nastro alle tempe-
rature di 880°C

TRAITEMENT THERMIQUE

Installations coil to coil en continu pour le traitement ther-
mique de la bande d’acier utilisée pour la production de
feuillards d’emballage. Le système réalisé par O.M.SA.
utilise un bac de plomb et de bismuth à la température
indicative de 400°C et des inducteurs pour le chauffage
de la bande aux températures de 880°C
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PRODUZIONE REGGIA DA IMBALLO

Linea dedicata alla produzione di reggia metallica per im-
ballo. Il processo offerto con questa linea comprende
tutte le fasi

• taglio dei nastri
• profilatura dei bordi taglienti 
• bluettatura con induzione 
• verniciatura
• cottura vernice 
• ceratura 
• avvolgimenti
• linea d’imballaggio del prodotto finito

PRODUCTION FEUILLARD D’EMBALLAGE

Ligne consacrée à la production de feuillard métallique
pour emballage. Le processus offert par cette ligne com-
prend toutes les phases

• coupe des bandes 
• profilage des bords coupants 
• bleutage par induction 
• peinture
• cuisson peinture
• cirage 
• enroulements
• ligne d’emballage du produit fini

PACKING STRAP PRODUCTION

A line for production of metal packing straps.
The process offered by this line includes all steps

• cutting the straps
• finishing sharp edges 
• induction bluing
• painting
• paint curing
• waxing 
• wrapping
• finished product packing line

BANDEISENPRODUKTION

Linie speziell für die Produktion von Bandeisen für Verpa-
ckungszwecke. Das mit dieser Linie angebotene Verfah-
ren umfasst alle Phasen

• Schneiden der Bänder
• Profilieren der scharfen Kanten
• Blaubrennen mit Induktion
• Beschichten, 
• Einbrennen der Beschichtung 
• Wachsen 
• Wickeln
• Verpackungslinie des fertigen Produkts
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