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1 1 Cette machine permet de
realiser des liaisons d'angles en 
onglet pour !es cadres photogra­
phiques, !es cadres de miroirs, de 
cassettes ou de meubles. 
Ce systeme permet de reduire 
considerablement le temps d'exe­
cution par rapport aux systemes 
conventionnels. Les montants tor­
dus ou gauchis ne posent prati­
quement pas de problemes. Une 
fois les deux listels appliques l'un 
contre l'autre sous pression, ils 
sont solidement assembles au 
moyen d'une agrafe triangle en 
acier de sorte que la liaison est 
parfaite, meme apres avoir suppri­
me la pression de maintien des lis­
tels. La forme particuliere de l'agra­
fe et ses tranchants affOtes per­
mettent d'utiliser des materiaux 
tres sensibles et de realiser des 
liaisons d'angle parfaites sans en-

CaracterJ.stiques techhiques: 

Taille minimale du cadre, 
entre-feuillure 

Largeur min. du liste! 
Largeur max. du liste! 
Hauteur min. du liste! 
Hauteur max. du liste! 
Hauteur des agrafes 
Chargeur 
Temps d'e�ecution 

Branchement 
Cotes 
Poids 

dommager la surface du materiaux 
ni les coins. 
Selo_n la largeur et la hauteur des 
listels il est possible de positionner 
!es agrafes soit les unes sur !es au­
tres soit en parallele. No!.Js propo­
sons 4 tailles d'agrafes (7-10-12-
15 mm) selon l'epaisseur des lis­
tels. Ces agrafes sont logees dans 
un chargeur jetable apres usage.
II est egalement possible de reali­
ser des cadres octogonaux en utili­
sant des butees supplementaires 
amovibles pouvant etre rapide­
ment mises en place sur le plateau 
de la presse. Les butees de base 
pour !es cadres quadrilateraux 
peuvent etre deplacees verticale­
ment et horizontalement permet­
tant ainsi un ajustement precis sui­
vant une graduation. 

60 x 60 mm 
version speciale 40 x 40 mm 
5 mm, sans feuillure 
90 mm, sans feuillure 
9mm 
90mm 
7 - 10 - 12 - 15 mm 
2 7 5 agrafes triangle 
20 secondes par cadre a rai�on 
d'une agrafe par angle d'onglet 
6 bar, air comprime 
450 x 400 x 1600 mm 
30 kg 

-

- Para fabricar empalmes 
de inglete de uni6n inmediata en 
marcos para cuadros, espejos, 
cassetes, o muebles en general. 
Este sistema de ensamblaje redu­
ce a un minimo el volumen de tra­
bajo, en comparaci6n a los meto­
dos normales de fabricaci6n. Se 
evitan en gran parte posibles pro­
blemas que pudieran presentarse 
en la composici6n de marcos la­
deados o deformados. 
Despues de realizarse el prensado 
horizontal, se unen las dos partes 
de! ensamblaje por medio de una 
escuadra de acero, en forma s6ii­
da, tal que al aflojarse la presi6n de 
apriete queda una uni6n intima y 
limpia de inglete. Gracias a la for­
ma especial y a los filos rectifica­
dos de esta escuadra de acero, 
puede trabajarse limpiamente en 

Caracteristicas tecnicas: 

Dimensiones minimas 
de marco - cotas de encaje 

Anchura minima de list6n 
Anchura maxima de list6n 
Altura minima de list6n 
Altura maxima de list6n 
Altura d_p las grapas de escuadra 
Capacidad de! cargador 
Rendimiento 

Conexi6n 
Dimension es 
Peso 

materiales de superficie süma 
mente delicada sin que se pro 
can deterioros en las esquinas 
Segün la altura y anchura del i 
de los listones pueden situarsE 
escuadras de acero superpue: 
o yuxtapuestas. Para cubrir los 
tintos espesores de list6n se d
pone de escuadras de acero e
cuatro alturas distintas (7, 10, 1
15 mm). Se opera con ellas a �
de un cargador sin retorno.
Tambien existe la posibilidad d 
bricar marcos hexagonales u c 
gonales, utilizando topes suple 
mentarios de rapida sustituci61 
Los topes basicos para marco: 
rectangulares permiten un aju! 
horizontal y vertical de precisic 
por medio de las correspondie 

-escalas.

60 x 60 mm 
ejecuci6n especial 40 x 40 rnn 
5 mm sin encaje 
90 mm sin encaje 
9mm 
90mm 
7 / 10 / 12 y 15 mm 
27 5 unidades 
20 segundos por marco, con 
una grapa por ensamblaje 
Aire comprimido a 6 bar 
450 x 400 x 1600 mm 
30 kg 


