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Unità di pressatura con guide prismatiche        con rispettivamente 3 varianti di montante diverse

Oltre a ripercuotersi sul controllo ottimale

dei processi di produzione e sulla qualità,

tutto ciò ha anche un effetto positivo sui

termini di consegna richiesti,

In questo modo, si creano le condizioni

migliori per assicurare una risposta rapida

e per garantire quell'affidabilità nella con-

segna così importante per il cliente.

Oltre a funzionalità, qualità e puntualità,

per tutti gli utilizzatori dei prodotti Gechter

è particolarmente importante anche la

convenienza economica.

Chi ritiene fondamentale la presenza di

collaboratori qualificati e specializzati,

aggiorna continuamente la tecnica di lavo-

razione e si pone come obiettivo principale

la soluzione dei problemi di ogni singolo

cliente.

Questi non sarà un semplice fornitore, ma

un partner in grado di garantire un lavoro

preciso ed estremamente prezioso.

I risultati raggiunti sono il frutto di un duro

lavoro!
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Fresatrici CNC fanno parte del nostro

parco di macchine utensili e macchine

speciali di produzione.

Fresatrice CNC con cambio 

utensili a 60 posti per la 

produzione delle nostre presse 

Centro di lavorazione CNC con cambio

utensili a 60 posti per la produzione

delle nostre presse 

regolare fra la corsa della pressetta e lo scatto della tavola un tempo d’atte-
sa da 0 s a 10 h. In tutti i modi d’esercizio si interpone al PMI un tempo
d’attesa a regolazione continua (da 0 a 10 h) mediante il potenziometro nel-
l’apparecchio di comando. Questo tempo d’arresto assicura, indipendente-
mente dalla durata d’azionamento dei comandi, una pressatura uniforme
dei pezzi. Esso consente inoltre di lavorare con attrezzi per la coniatura a
caldo. Il comando dispone di un contatore reimpostabile a 6 cifre che nel
funzionamento automatico arresta la pressetta al raggiungimento della
quantità di pezzi preimpostata.

9. Comando Control 2000
Il comando Control 2000 è stato realizzato in base alle direttive CE per le
macchine ed alle prescrizioni per la prevenzione infortuni. Rispetto ai
comandi ZS e SEM esso dispone di possibilità superiori di programmazione
per soddisfare ulteriori necessità dei clienti.
La versione standard mette a disposizione 2 input e 6 output.
Mediante una estensione degli input (opzionale) si possono utilizzare in più
al massimo 32 input oppure 16 input e 16 output per programmi del clien-
te.
Tramite il quadro con display si possono visualizzare, mediante pulsantiera,
dei parametri, segnalare inconvenienti, inoltrare informazioni e visualizzare i
totali di contatori.

Comando a fotocellula L
Il comando a fotocellula comprende tre modi d’esercizio che possono esse-
re resi sicuri mediante commutatore a chiave.

a) Modalità “Messa a punto”
Azionando il pulsante “START”, il cursore si porta al PMI. In questa posizio-
ne la fotocellula viene bloccata, rendendo così possibile la messa a punto
dell’attrezzo senza pericoli. Premendo il pulsante “SU” il cursore si riporta
nella posizione base.

b) Modalità “Singola azione”
Dopo ogni singola azione entro la cortina luminosa, la pressetta esegue una
corsa.

c)   Modalità “Doppia azione”
L’avvio della corsa della pressetta viene comandato in questo caso dopo
ogni doppia azione entro la cortina luminosa. Questo modo d’esercizio
occorre per il prelievo del pezzo lavorato e l’inserimento di un nuovo pezzo
da lavorare.

In tutti i modi d’esercizio, la cortina luminosa, dopo che è stata inserita ed
ha eseguito il suo autotest, deve esser attivata interrompendola una volta.
Successivamente, può essere comandata la prima corsa della pressetta
con il pulsante “START”. Il comando interpone al PMI un tempo d’attesa a
regolazione continua e poi la pressetta esegue la corsa di ritorno. Se in uno
dei due modi d’esercizio b) oppure c) si verifica, entro 30 s, un nuovo pas-
saggio attraverso la cortina, la fotocellula fa eseguire essa stessa alla pres-
setta la corsa successiva, diversamente si deve eseguire di nuovo l’avvia-
mento. Se durante il pericoloso movimento di chiusura della pressetta
viene interrotta la cortina luminosa, il cursore ritorna immediatamente in
alto e si deve poi eseguire un nuovo avviamento.

Pressetta con comando a fotocellula
Le pressette pneumatiche a ginocchiera con comando diretto mediante
fotocellula vengono impiegate prevalentemente per operazioni di tranciatu-
ra, ribaditura e trafilatura con inserimento manuale dei pezzi. Con l’elimina-
zione dell’avvio manuale (per esempio tramite comando bimanuale) e gra-
zie all’estrema rapidità dell’operazione, si consegue un considerevole
incremento delle prestazioni che rimangono pressoché costanti anche per
tempi molto lunghi, dato che lo sforzo fisico  richiesto all’operatore è mode-
sto.

Versioni speciali
In caso di fabbisogno approntiamo modelli speciali con lunghezza della
corsa, numero di colpi, sbalzo, altezza di lavoro e comando così come
richiesti dal cliente. E’ possibile dotare le pressette di magazzini vibranti,
avanzatori per nastri, attrezzi, espulsori, moduli di manipolazione, alimenta-
tori, anche quali macchine automatiche complete. Le nostre pressette pos-
sono essere anche fornite senza comando, con e senza valvola, per esem-
pio per l’impiego in sistemi di produzione oppure nell’ambito di comandi
combinati.

7. Comando ZS
Il comando ZS è stato realizzato in base alle direttive CE per le macchine ed
alle prescrizioni per la prevenzione infortuni. In un commutatore a chiave
possono essere predisposti e resi sicuri 3 modi d’esercizio:

a) Modalità “Messa a punto”
Premendo contemporaneamente i due pulsanti del comando a due mani, il
cursore della pressetta si porta al PMI. Con il pulsante “SU”, il cursore ritor-
na in alto fin contro l’arresto meccanico.

b) Modalità “Bimanuale”
Il movimento del cursore verso il basso viene avviato azionando contempo-
raneamente i due pulsanti (entro 0,5 s). Se prima del raggiungimento del
PMI viene abbandonato un pulsante, il cursore ritorna nella posizione di
partenza.

c) Modalità “Colpo singolo con pedale”
Un pulsante azionato a mezzo di pedale comanda il movimento della pres-
setta. Se il pulsante viene rilasciato prima del PMI, il cursore ritorna subito
nella posizione di partenza. L’attacco del pulsante per comando a pedale
può essere utilizzato anche per l’azionamento mediante contatto dell’attrez-
zo od a mezzo di un comando multiplo. Per tutti i modi d’azionamento si
verifica al PMI un tempo d’arresto regolabile a mezzo di potenziometro da
0 s a 10 h. Questo tempo d’arresto assicura indipendentemente dalla dura-
ta d’azionamento dei comandi una durata uniforme di pressatura dei pezzi.
Esso consente inoltre di lavorare con attrezzi per la coniatura a caldo. Il
comando dispone di un contatore reimpostabile.

8. Comando SEM
Il comando SEM è stato realizzato in base alle direttive CE per le macchine
ed alle prescrizioni per la prevenzione infortuni. Esso dispone, oltre alle
modalità d’esercizio del “Comando ZS”, di altre 4 modalità di azionamento.

d) Modalità “Corsa continua con pedale”
Tenendo premuto il pulsante a pedale, la pressetta funziona in continuo fino
al momento in cui il pedale viene rilasciato.

e) Modalità “Corsa continua automatica”
Premendo contemporaneamente i pulsanti del comando a due mani, il cur-
sore si porta al PMI. Qui il comando della pressetta viene assunto dal ciclo
automatico che continua fino a quando viene premuto il pulsante “Automa-
tico DISINSERITO”. Allora il cursore si arresta appena raggiunge la sua posi-
zione base.

f) Modalità “Ciclo singolo tavola rotante”
Se è collegata la tavola rotante, viene anzitutto eseguita, azionando il pul-
sante a pedale come al punto c), una corsa della pressetta. Eseguita la
corsa, la tavola si sposta di uno scatto e rimane ferma fino al momento in
cui viene comandata con il pedale una nuova corsa della pressetta.

g) Modalità “Ciclo continuo tavola rotante”
Se è collegata la tavola rotante, premendo contemporaneamente i pulsanti
del comando a due mani, la pressa esegue la corsa come al punto e) e, rag-
giunto il PMI, il ciclo si ripete automaticamente.Tra due corse della presset-
ta, la tavola compie uno scatto successivo, fino a quando viene azionato il
pulsante “Automatico DISINSERITO”. Per caricare la tavola rotante si può

Descrizione dei comandi

Unità di pressatura a

ginocchiera

manuale (HKP/V)

Unità di pressatura a

cremagliera manuale 

(HZP)

Unità di pressatura a

ginocchiera manuale 

(HKP)

Unità di pressatura manuale

assistita pneumaticamente

(HKP/L)

Unità di pressatura a

ginocchiera pneumatica 

(60 KHKP)

Unità di pressatura a

ginocchiera pneumatica  

(20 KHKP)

Unità di pressatura 

pneumatica (LP)

Unità di pressatura 

idropneumatica (LHP)
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