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IL CLIENTE PUNTO DI PARTENZA E D’ARRIVO 

La percezione delle necessità operative del Cliente ha contribuito 
al successo dei nostri prodotti. Alla base della nostra continua 
crescita c’è un rapporto costante con la nostra Clientela italiana 
ed estera. I contatti sono gestiti con zelo e passione da persone 
che per formazione e tradizione valorizzano l’importanza del 
Cliente e ricercano l’effettivo progresso aziendale. A garanzia 
del continuo rispetto delle priorità aziendali e dell’attenzione 
nei confronti del Cliente abbiamo conseguito la certificazione 
delle nostre procedure di progettazione, costruzione e collaudo 
secondo la normativa UNI EN ISO 9001:2008 e la Direttiva ATEX 
94/9/CE emesse da Enti qualificati e noti a livello internazionale. 

LA NOSTRA “MISSION” 

• Progettazione e produzione 100% Italiane
• Materiali rigorosamente collaudati e certificati 
• Massima attenzione per il Cliente e per le sue richieste
• Ricerca continua di nuove soluzioni anche personalizzate
• Flessibilità e massima disponibilità 
• Consegne puntuali
• Assistenza rapida

L’ASSISTENZA 

È sostenuta da un servizio telefonico e telematico con risposte 
immediate, da un servizio spedizioni capace di soddisfare 
le richieste di pezzi di ricambio in tempi molto brevi, da un 
reparto appositamente attrezzato per la revisione di qualsiasi 
nostra pompa in tempi rapidissimi ed a costi assolutamente 
competitivi.

LABORATORIO 

Tutte le apparecchiature che noi produciamo, vengono 
testate singolarmente.
Per la pressa AWE ARROW siamo in grado di fare dei test 
di giunzione in laboratorio in larghezza 60 cm e di testare la 
resistenza della giunzione in temperatura e sotto trazione. 
Garantiamo così prima dell’acquisto la validità delle giunzioni 
con i tessuti del Cliente.

L’AZIENDA

ESECUTIVO marchio a due colori: 

GRIGIO = PANTONE 425             QUADRICROMIA   C  0   -  M 16  -   Y 100  -  K  0
GIALLO = PANTONE 116             QUADRICROMIA   C  0   -  M 0  -     Y  0    -    K  77

ESECUTIVO marchio in  BIANCO/NERO in positivo 

  nasce nel 1975 con la progettazione e produzione di pompe pneumatiche a 
portata variabile per il travaso, trasporto e l’alimentazione di qualsiasi composto liquido, pastoso, di 
media ed alta viscosità. Sono costruite con meccanica robusta ed affidabile, facili da pulire, semplici 
nella manutenzione ed in grado di garantire l’alimentazione di quei macchinari dedicati a lavorazioni 
continue.

“si può fare”

Tirella campione.

Prova di trazione a caldo.



Sezione ingrandita 80 volte di un tessuto 
così “saldato”. 
Grazie all’alta pressione esercitata dalla 
barra riscaldata, lo spessore nel punto 
di saldatura è quasi uguale alla somma 
dello spessore dei due tessuti.
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PERCHÉ LA GIUNZIONE A CALDO INVECE DELLA CUCITURA?

�

PRESSA DI GIUNZIONE A CALDO AWE ARROW

Tessuto “saldato”. Giunzione in macchina.

La pressa di giunzione a caldo AWE ARROW risolve definitivamente un 
problema ben noto alle industrie che utilizzano linee di trattamento in 
continuo di tessuti particolarmente “difficili” provenienti da rotolo.
Infatti alcuni tessuti come quelli in fili monobava di vetro, kevlar, 
poliestere o tessuti particolarmente “aperti” non consentono l’utilizzo 
di una macchina taglia e cuci che sarebbe più adatta per una giunzione 
senza sovraspessori.
Con tessuti di questo tipo infatti, la cucitura non resiste alla trazione 
durante la spalmatura, l’impregnazione o i trattamenti di finissaggio, 
perchè le trame scivolano. 
Bisogna ricorrere pertanto, ad accorgimenti particolari come doppiare 

i bordi, sovrapporli ed infine cucirli magari con doppia cucitura.
Questa procedura genera sovraspessori notevoli oltre ad un cattivo 
allineamento delle trame ed il rischio di pieghe e scarti per parecchi 
metri prima e dopo la cucitura.
La giunzione a caldo invece “salda” i due tessuti sovrapposti 
adeguatamente allineati e bloccati. 
La saldatura viene fatta mediante un nastro speciale di polimero 
termoindurente che rende piatta ed irrigidisce la zona trasversale di 
giunzione. Nelle successive lavorazioni, anche a caldo, si evitano così 
restringimenti, pieghe e scarti che sono invece problemi tipici delle 
cuciture.
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I TESSUTI CHE SI POSSONO “SALDARE” 

Si possono congiungere tra loro tutti i tessuti difficili da cucire o quelli 
che sono troppo “aperti” o con filati che scivolano l’uno sull’altro per 
cui la cucitura non tiene.
Si usa la pressa a caldo AWE ARROW quando si vuole avere una 
giunzione piatta o con sovraspessori minimi, che non dia origine a 
pieghe e difetti per svariati metri nel senso della lunghezza.
È necessario che la natura della fibra componente resista alla 
temperatura di “saldatura” che va da un minimo di 180º C ad un 
massimo di 230º C.

La giunzione a caldo con pressa AWE ARROW è usata da moltissimi 
Clienti che producono, impregnano e spalmano o che fanno lavorazioni 
continue di tessuti:

- di vetro di tutti i tipi e per qualsiasi struttura tessile

- di vetro, leggeri, per l’elettronica

- reti anche aperte e tessuti non tessuti in fibra di vetro

- tessuti di tutti i tipi in fibra di carbonio

- in kevlar

- in fibra aramidica

- in poliestere mono bava con filati anche oltre 1100 dtx

- in poliestere/cotone in particolare quelli usati per tende

 a pacchetto e tende verticali

- tessuti industriali per nastri trasportatori

- tessuti di poliestere per uso “air bags”

- tessuti per vele, per usi tecnici e per usi militari
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La pressa AWE ARROW può essere posizionata nei due differenti 
modi, A e B, qui sotto illustrati:
la posizione A della macchina consente di non avere sulla parte 
superiore del tessuto “saldato” un lembo che può sollevarsi ed 
intercettare la lama di spalmatura o altro sistema per la rifinizione di 
quella superficie. 

Posizione A . Posizione B.

Pressa di giunzione AWE ARROW larghezza 3000 mm. Barra riscaldata

POSIZIONAMENTO DELLA PRESSA AWE ARROW

Nella posizione B della macchina, l’operatore si posiziona all’esterno 
ma sulla parte superiore del tessuto può sollevarsi un lembo ed 
intercettare la lama di spalmatura o altro sistema per la rifinizione di 
quella superficie. 
È quindi sconsigliato per questo tipo di lavorazioni.



765 8

321
PRESSA AWE ARROW: LA GIUNZIONE A CALDO IN OTTO SEMPLICI PASSAGGI. PRESSA VERSIONE STANDARD.

L’operatore mette il nastro termoadesivo sul 
bordo della parte finale del tessuto già in 
macchina, fa avanzare il tessuto nuovo di 7/8 
cm ruotando il cilindro con ruota libera (C) e 
lo sovrappone sul precedente.

�

Il tessuto in lavorazione sta per terminare e 
scorre attraverso la pressa AWE ARROW di 
giunzione.

A fine rotolo, l’operatore aziona il comando di 
bloccaggio del tessuto. 
La pinza pneumatica (A), lo blocca mentre 
l’accumulatore che segue cede gradualmen-
te il tessuto che continua ad andare verso la 
linea di trattamento del tessuto che non verrà 
fermata.

A

C

La “coda” del tessuto precedente e l’inizio di 
quello nuovo sono ora sovrapposti, tra i due 
lembi c’è il nastro termoadesivo e l’assieme è 
pronto per la giunzione a caldo.
I due tessuti sono allineati e tesi 
in ugual modo, cimosse e centro.
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3 4

L’operatore aziona la chiusura della pressa a 
caldo ed avviene la giunzione sotto pressione 
della barra riscaldata (D). Il tempo necessario 
varia da 40 secondi a 1 minuto, a seconda 
dello spessore del tessuto.

PRESSA AWE ARROW: LA GIUNZIONE A CALDO IN OTTO SEMPLICI PASSAGGI. PRESSA VERSIONE STANDARD.

�

Prima di procedere, l’operatore porta il lembo del 
nuovo tessuto sul rullo rivestito in gomma nera ad 
alto “grip” (B). Questo rullo gira solo nel senso di 
avanzamento del tessuto e con l’aiuto di questo 
l’operatore tira manualmente la parte iniziale del 
nuovo tessuto in modo che risulti teso unifor-
memente in tutti i punti della sua larghez-
za, quindi avvicina questo cilindro 
gommato al cilindro di rinvio in 
entrata della macchina in modo 
che il tessuto venga pressato e 
mantenuto teso uniformemente.

A questo punto sovrappone a mano il lembo 
di questo tessuto a quello già in macchina e li 
taglia entrambi contemporaneamente, elimina 
gli scarti ed i due tessuti da giuntare si trove-
ranno bordo contro bordo perfettamente alli-
neati. Sul punto di taglio, a ridosso della barra 
riscaldata inferiore, c’è una guida per 
l’utensile di taglio. Z.P. ARROW 
fornisce su richiesta tale uten-
sile che è stato studiato per 
tagliare tessuti anche molto 
“difficili”.

B
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Trascorso il tempo di pressione prestabilito, la 
barra riscaldata si allontana automaticamente. 
L’operatore sblocca la pinza (A) ed il tessuto 
scorre nuovamente verso l’accumulatore ed 
in direzione della linea di finissaggio. 
La giunzione è avvenuta senza 
interrompere la produzione 
della linea di trattamento 
del tessuto.



65 La “coda” del tessuto precedente e l’inizio di 
quello nuovo sono ora sovrapposti, tra i due 
lembi c’è il termoadesivo e l’assieme è pronto 
per la giunzione a caldo.
I due tessuti sono allineati e tesi in ugual 
modo, cimosse e centro.

La barra aspirante ritorna indietro nella posi-
zione di attesa. Questo automatismo rende più 
facile, rapida e precisa la sovrapposizione dei 
due tessuti, molto apprezzato specialmente 
quando la loro larghezza supera i due metri.

321
 PRESSA AWE ARROW CON OPZIONE DI SOVRAPPOSIZIONE MECCANIZZATA DEI TESSUTI DA SALDARE

Il tessuto in lavorazione sta per terminare e 
scorre attraverso la pressa AWE ARROW di 
giunzione. A fine rotolo l’operatore aziona il 
comando di bloccaggio del tessuto. La pinza 
pneumatica (A) lo blocca mentre l’accumula-
tore che segue cede gradualmente il tessuto. 
L’operatore provvede a tagliare a 90º 
l’ultima parte del tessuto. Un piano 
forato e aspirante blocca il 
tessuto nel punto dove si trova 
la feritoia di guida per il taglio.

L’operatore porta il lembo del nuovo tessuto sul 
rullo rivestito in gomma nera ad alto “grip” (B). 
Questo rullo gira solo nel senso di avanzamento 
del tessuto e con l’aiuto di questo l’operatore tira 
manualmente la parte iniziale del nuovo tessu-
to in modo che esso risulti teso uniformemente 
in tutti i punti della sua larghezza, quindi 
avvicina questo cilindro gommato al 
cilindro di rinvio in entrata della 
macchina in modo che il tessu-
to venga pressato e mantenuto 
teso uniformemente.

�

A B

7



UTENSILE DI 
TAGLIO
Z.P. ARROW fornisce su richiesta un 
utensile di taglio elettrico che è stato 
studiato per tagliare tessuti anche 
molto “difficili”.

3 4
 PRESSA AWE ARROW CON OPZIONE DI SOVRAPPOSIZIONE MECCANIZZATA DEI TESSUTI DA SALDARE

L’operatore posa a mano il lembo di questo 
tessuto sulla apposita barra aspirante dell’au-
tomatismo che poi sovrapporrà i due tessuti. 
Dopo aver messo su di essa anche il nastro 
termoadesivo, taglia il lembo eccedente 
con l’apposito utensile ARROW lungo la 
guida. 
Il taglio sarà a 90º ed il lembo 
da sovrapporre rimarrà teso 
perchè bloccato dall’aspira-
zione d’aria che lo trattiene.

La barra apirante ruota e sovrappone automatica-
mente il bordo del tessuto da giuntare con sopra 
il termoadesivo su quello già in macchina. Rimane 
l’aspirazione sul piano della pressa ma cessa sull’au-
tomatismo per poter rilasciare il 
tessuto. 

�

7Come nella pressa versione standard, l’ope-
ratore aziona la chiusura della pressa a caldo 
ed avviene la giunzione sotto pressione della 
barra riscaldata (C). Il tempo necessario varia 
da 40” a 1 minuto a seconda dello spessore 
del tessuto. Appena in pressione cessa 
l’aspirazione sul piano della pressa.

8Come nella pressa versione standard, trascorso 
il tempo di pressione prestabilito, la barra 
riscaldata si allontana automaticamente. 
L’operatore sblocca la pinza (A) ed il tessuto 
scorre nuovamente verso l’accumulatore ed 
in direzione della linea di finissaggio. 
La giunzione è avvenuta senza interrom-
pere la produzione della linea di 
trattamento del tessuto.
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Su richiesta possiamo fornire macchine anche con larghezza fino a 5400 mm.

COME VIENE FORNITA E 
COME SI INSTALLA LA MACCHINA?

MOdEllO lARGHEZZA UTIlE QUOTA A QUOTA B QUOTA C POTEnZA kW PEsO In kG

AWE 120 1200 1450 1490 1780 3+3 850

AWE 180 1800 2050 2090 2380 4.5+4.5 1050

AWE 240 2400 2650 2690 2980 6+6 1250

AWE 300 3000 3250 3290 3580 7.5+7.5 1450

AWE 360 3600 3850 3890 4180 9+9 1650

AWE 420 4200 4450 4490 4780 10.5+10.5 1850

        fornisce la macchina, marchiata CE, 
collaudata con i vostri tessuti ed accompagnata da un 
accurato libretto di uso e manutenzione. Per funzionare ha 
bisogno solo del collegamento agli attacchi appositamente 
predisposti dell’aria compressa e dell’energia elettrica.

CARATTERISTICHE TECNICHE

10

lARGHEZZA da 1200 mm a 4200 mm

RIsCAldAMEnTO mediante resistenze elettriche e regolabile fino a 230 ºC

VOlTAGGIO voltaggio standard 380/400 V 50 Hz trifase neutro e terra; a richiesta altri voltaggi e/o frequenze

PREssIOnE sPECIFICA sino a circa 50 N/cm²

Illustrazioni e dati sono indicativi ma non impegnativi

ESECUTIVO marchio a due colori: 

GRIGIO = PANTONE 425             QUADRICROMIA   C  0   -  M 16  -   Y 100  -  K  0
GIALLO = PANTONE 116             QUADRICROMIA   C  0   -  M 0  -     Y  0    -    K  77

ESECUTIVO marchio in  BIANCO/NERO in positivo 



La barra riscaldata saldante superiore è continua ed 
è stata progettata per essere flessibile e leggermente 
comprimibile grazie ad uno speciale inserto in nastro 
di gomma.
La pressione che si scarica sulla contropartita viene 
fatta con una serie di cilindri pneumatici disposti lungo 
la larghezza uno ogni 60 cm, ognuno di questi preme 
su due punti, tra i due punti c’è una speciale vite di 
regolazione della linearità. 
Questo tipo di costruzione garantisce una ottima 
aderenza alla contropartita sottostante e di conseguenza 
si ha grande uniformità di pressione indipendentemente 
dalla larghezza della pressa.
Il modello di utilità è stato depositato e registrato come 
PRESSFLEX®.
La pressa standard prevede che anche la contropartita 
sottostante sia riscaldata. Le temperature sopra e sotto 
sono regolabili indipendentemente.
Su richiesta è possibile, senza variazione di prezzo, 
fornire la parte sotto con superficie in gomma elastica 
antiaderente e resistente alla temperatura.

MODULARITà ED UNIFORMITà 
DELLA PRESSIONE

MODULI DA 60 cm PREssFlEX®

11

60 cm 60 cm 60 cm 60 cm

Illustrazioni e dati sono indicativi ma non impegnativi

ESEMPIO DI TESSUTO “SALDATO”
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Z.P.ARROW s.r.l.   Via Giolitti, 15   36056 Tezze sul Brenta(VI) Italy   Ph. +39.0424.878080   Fax +39.0424.878140
www.zp-arrow.com    e-mail: arrow@zp-arrow.com
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