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LE CLIENT POINT DE DÉPART ET D’ARRIVÉE 
La perception des nécessités opérationnelles du Client a 
contribué au succès de nos produits. Le rapport constant établi 
avec notre Clientèle italienne et étrangère est à la base de notre 
développement continu. Les contacts sont gérés avec zèle et 
passion par des personnes qui en vertu de leur formation et 
tradition valorisent l’importance du Client et recherchent le 
progrès effectif de l’entreprise. Pour garantir le respect continu 
des priorités de l’entreprise et l’attention à l’égard du Client, 
nous avons obtenu la certification de nos processus de projet, 
construction et essai, en conformité avec la réglementation UNI 
EN ISO 9001:2008 et la Directive ATEX 94/9/CE délivrées par des 
Organismes qualifiés et connus à niveau international. 

NOTRE “MISSION” 

• Conception et production 100% Italienne.
• Des matériaux rigoureusement testés et certifiés.
• Une grande attention au Client et à ses besoins.
• La recherche continue de nouvelles solutions même personnalisées.
• Flexibilité et disponibilité maximale.
• Des livraisons ponctuelles.
• Une assistance rapide.

L’ASSISTANCE 
Elle repose sur un service téléphonique et télématique avec des 
réponses immédiates, un service expéditions apte à satisfaire 
les demandes de pièces de rechange dans des délais les 
plus brefs, un service expressément équipé pour la révision 
de toutes nos pompes, quelles qu’elles soient, dans des délais 
particulièrement rapides et à des prix absolument compétitifs.

LABORATOIRE 
Tous les équipements issus de notre production sont testés 
individuellement.
En ce qui concerne la presse AWE ARROW nous sommes en 
mesure de réaliser des tests de jonction en laboratoire sur une 
largeur de 60 cm et de tester la résistance de la jonction portée 
à température et sous traction. Nous garantissons ainsi, avant 
l‘achat, la validité des jonctions avec les tissus du Client. 

LA SOCIÉTÉ

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 

		  a été fondée en 1975, elle travaille dans la conception et la production de pompes 
pneumatiques à débit variable pour le transvasement, le transport et l’alimentation de tout composé 
liquide, pâteux, de moyenne et haute viscosité. Elles sont construites avec une mécanique robuste et 
fiable, faciles à nettoyer, simples à entretenir et aptes à garantir l’alimentation des machines finalisées 
aux traitements en continu simples au niveau de l’entretien et en mesure de garantir l’alimentation des 
machines dédiées aux travaux continus.

“c’est possible”

Tirelle.

Essai de traction à chaud.



Coupe d’un tissu “soudé” ainsi, agrandie 
80 fois. Grâce à la haute pression exercée 
par la barre chauffante, l’épaisseur 
au niveau du point de soudure est 
pratiquement égale à la somme de 
l’épaisseur des deux tissus.
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POURQUOI LA JONCTION À CHAUD AU LIEU DE LA COUTURE?
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PRESSE DE JONCTION À CHAUD AWE ARROW

Tissu “soudé”. Jonction à la machine.

La presse de jonction à chaud AWE ARROW résout définitivement l’un 
des problèmes bien connus dans les industries équipées de lignes de 
traitement en continu de tissus en rouleau particulièrement “difficiles” 
à traiter.
En effet, certains tissus comme par exemple ceux en filament continu 
de verre, kevlar, polyester ou les tissus particulièrement “ouverts”, ne 
permettent pas l’utilisation d’une machine à couper et à coudre, qui 
serait la plus appropriée pour une jonction sans surépaisseurs.
Avec les tissus de ce genre, en effet, la couture ne résiste pas à la 
traction pendant l’enduction, l’imprégnation ou les traitements de 
finissage, parce que les trames glissent. 
Des dispositions particulières doivent donc être prises, comme par 

exemple doubler les bords, les superposer puis les coudre avec une 
couture double.
Cette procédure crée des surépaisseurs importantes, ainsi qu’un 
mauvais alignement des trames et le risque de plis et de chutes sur 
plusieurs mètres avant et après la couture.
En revanche la jonction à chaud “soude” les deux tissus superposés 
correctement alignés et bloqués. 
La soudure est effectuée avec un ruban spécial de polymère 
thermodurcissable qui rend la surface de jonction plate tout en la 
durcissant. Lors des traitements suivants, même à chaud, on évite 
ainsi les rétrécissements, les plis et les chutes qui sont en revanche 
les problèmes propres aux coutures.
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LES TISSUS QUE L’ON PEUT “SOUDER”

Il est possible d’assembler entre eux tous les tissus difficiles à coudre 
ou ceux trop “ouverts” ou composés de fils qui glissent les uns sur les 
autres pour lesquels la couture ne tient pas.
La presse à chaud AWE ARROW permet d’obtenir une jonction plate 
ou avec des surépaisseurs minimes, sans risque de plis et défauts sur 
plusieurs mètres dans le sens de la longueur.
Il est nécessaire que la fibre de composition résiste à la température 
de “soudure” qui est comprise entre 180 ºC min et 230 ºC max.

La jonction à chaud avec la presse AWE ARROW est utilisée par grand 
nombre de Clients qui produisent, imprègnent et enduisent ou qui 
effectuent des traitements en continu de tissus:

-	 de verre, en tout genre et pour toute structure textile

-	 de verre, légers, pour l’électronique

-	 à maille filet ouverte et tissus non tissés en fibre de verre

-	 de tout type en fibre de carbone

-	 en kevlar

-	 en fibre aramide

-	 en polyester monofilament même avec des fils titrant plus de 1100 dtx 

-	 en polyester/coton, notamment ceux utilisés pour les stores

	 bateau et les rideaux verticaux

-	 industriels pour bandes transporteuses

-	 en polyester pour usage “air bag”

-	 pour voiles, pour usages techniques et militaires
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La presse AWE ARROW peut être positionnée selon l’une des deux 
manières, A ou B, illustrées ci-après:
la position A de la machine permet d’éviter, sur la partie supérieure 
du tissu “soudé”, la formation d’un bord pouvant se soulever et 
intercepter la lame d’enduction ou un autre système utilisé pour le 
finissage de la surface. 

Position A . Position B.

Presse de jonction AWE ARROW largeur 3000 mm. Barre chauffante.

POSITIONNEMENT DE LA PRESSE AWE ARROW

Avec la machine en position B, l’opérateur se place à l’extérieur 
mais, sur la partie supérieure du tissu, un bord peut se soulever et 
intercepter la lame d’enduction ou un autre système utilisé pour le 
finissage de la surface. 
Cette solution est donc déconseillée pour ce type de travaux.
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321

L’extrémité finale du tissu précédent et le 
début du nouveau tissu sont à présent super-
posés, le ruban thermocollant est entre les 
deux bords et l’ensemble est prêt pour la 
jonction à chaud.

PRESSE AWE ARROW: LA JONCTION À CHAUD EN HUIT GESTES SIMPLES. PRESSE VERSION STANDARD.

L’opérateur place le ruban thermocollant sur 
le bord de la partie terminale du tissu déjà 
présent dans la machine, il fait avancer le 
nouveau tissu de 7 ou 8 cm en tournant le 
rouleau avec la roue libre (C) et le superpose 
au précédent.

�

Le tissu traité est sur le point de finir et passe 
à travers la presse AWE ARROW de jonction.

À la fin du rouleau, l’opérateur actionne la 
commande de blocage du tissu. 
La pince pneumatique (A), le bloque alors que 
l’accumulateur qui suit cède graduellement  
le tissu qui continu à aller vers la ligne de  
traitement du tissu qui continue son cycle 
sans être interrompue.

A

C
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L’opérateur actionne la fermeture de la pres-
se à chaud et la jonction est réalisée sous la 
pression exercée par la barre chauffante (D). 
Le temps nécessaire varie entre 40 secondes 
et 1 minute, en fonction de l’épaisseur du 
tissu.

PRESSE AWE ARROW: LA JONCTION À CHAUD EN HUIT GESTES SIMPLES. PRESSE VERSION STANDARD.

�

Avant de continuer, l’opérateur porte le bord du 
nouveau tissu sur le rouleau recouvert de caou-
tchouc noir à forte adhérence (B). Ce rouleau tourne 
uniquement dans le sens de progression du tissu 
et à l’aide de celui-ci l’opérateur tire manuellement 
la partie initiale du nouveau tissu de manière à ce 
qu’il soit tendu uniformément sur toute sa 
largeur, il approche ensuite ce rouleau 
en caoutchouc du rouleau à l’en-
trée de la machine de manière à 
ce que le tissu soit pressé et main-
tenu tendu de manière uniforme.

L’opérateur superpose alors manuellement le 
bord de ce tissu avec celui qui est déjà dans la 
machine et il les coupe tous les deux simultané-
ment, il élimine les chutes et les deux tissus à 
assembler se trouveront bord à bord parfaite-
ment alignés. Sur le point de coupe, à l’abri de 
la barre chauffante inférieure est présent 
un rail pour l’outil de coupe. Sur 
demande Z.P. ARROW fournit 
une cisaille électrique qui a été 
étudié pour couper les tissus 
même les plus “difficiles”.

B

D
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Lorsque le temps de pression établi est 
écoulé, la barre chauffante s’éloigne automa-
tiquement. L’opérateur débloque la pince (A) 
et le tissu défile à nouveau vers l’accumula-
teur et en direction de la ligne de finissage. 
La jonction a été exécutée sans interrompre 
la production de la ligne de traitement 
du tissu.



65 L’extrémité finale du tissu précédent et 
le début du nouveau tissu sont à présent  
superposées, le ruban thermocollant est 
entre les deux bords et l’ensemble est prêt 
pour la jonction à chaud. Les deux tissus 
sont alignés et tendus de la même manière, 
lisières et milieu.

La barre aspirante revient en arrière en  
position d’attente. Cet automatisme facilite la 
superposition des deux tissus en la rendant 
plus rapide et précise. Il est très apprécié 
notamment lorsque la largeur des tissus 
dépasse deux mètres.

321
PRESSE AWE ARROW AVEC OPTION DE SUPERPOSITION MECANISÉE DES TISSUS À SOUDER

Le tissu traité est sur le point de finir et passe 
à travers la presse AWE ARROW de jonction. 
À la fin du rouleau, l’opérateur actionne la 
commande de blocage du tissu. La pince 
pneumatique (A) le bloque alors que l’accu-
mulateur qui suit cède graduellement le tissu. 
L’opérateur coupe la dernière partie du 
tissu à 90º. Une table perforée et 
aspirante bloque le tissu au 
niveau de la fente de guidage 
prévue pour la coupe.

L’opérateur porte le bord du nouveau tissu sur 
le rouleau recouvert de caoutchouc noir à forte 
adhérence (B). Ce rouleau tourne uniquement dans 
le sens de progression du tissu et à l’aide de celui-
ci l’opérateur tire manuellement la partie initiale 
du nouveau tissu de manière à ce qu’il soit tendu 
uniformément sur toute sa largeur, il appro-
che ensuite ce rouleau en caou-
tchouc du rouleau à l’entrée de 
la machine de manière à ce que 
le tissu soit pressé et maintenu 
tendu de manière uniforme.

�

A B

7



SYSTEME 
DE COUPE
Sur demande, Z.P. ARROW fournit la 
cisaille électrique qui a été étudiée 
pour couper les tissus même les plus 
“difficiles”.

3 4
PRESSE AWE ARROW AVEC OPTION DE SUPERPOSITION MECANISÉE DES TISSUS À SOUDER

La barre aspirante tourne et superpose automati-
quement le bord du tissu à assembler sur lequel 
est posé le ruban thermocollant sur celui déjà 
présent dans la machine. L’aspiration sur la table 
de la presse continue alors que l’automatisme 
cesse de manière à libérer le tissu.

�

7Comme pour la presse standard, l’opérateur 
actionne la fermeture de la presse à chaud 
et la jonction est réalisée sous la pression 
exercée par la barre chauffante (C). Le temps 
nécessaire varie entre 40 secondes et 1 
minute, en fonction de l’épaisseur du tissu. 
Dès que la pression intervient, 
l’aspiration cesse sur la table 
de la presse.

8Comme pour la presse standard, lorsque 
le temps de pression établi est écoulé, la 
barre chauffante s’éloigne automatiquement. 
L’opérateur débloque la pince (A) et le tissu 
défile à nouveau vers l’accumulateur et en 
direction de la ligne de finissage. 
La jonction a été exécutée sans 
interrompre la ligne de 
traitement du tissu.
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L’opérateur pose manuellement le bord de ce 
tissu sur la barre aspirante de l’automatisme qui 
superposera ensuite les deux tissus. Après avoir 
également placé le ruban thermocollant sur la 
barre, il coupe le bord en excès le long du rail 
au moyen de la cisaille électrique ARROW 
spéciale. 
La coupe sera à 90º et le bord à 
superposer restera tendu dans 
la mesure où il est bloqué par 
l’aspiration d’air qui le retient.



Sur demande nous pouvons fournir des machines avec des largeurs allant jusqu’à 5400 mm.

COMMENT EST LIVREE 
ET INSTALLEE LA MACHINE? 

MODELE LARGEUR UTILE MESURE A MESURE B MESURE C PUISSANCE KW POIDS EN 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

	           fournit la machine, marquée CE, testée 
avec vos tissus et accompagnée d’une notice d’emploi 
et d’entretien soigneusement réalisée. Pour fonctionner 
la machine ne requiert que le branchement aux prises 
spécialement prévues pour l’air comprimé et l’énergie 
électrique.

CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES

10

LARGEUR: entre 1200 mm et 4200 mm.

CHAUFFAGE: par résistances électriques et réglable jusqu’à 230 ºC.

VOLTAGE: standard 380/400 V 50 Hz triphasé neutre et terre; sur demande d’autres voltages et/ou fréquences sont possibles.

PRESSION SPÉCIFIQUE: jusqu’à environ 50 N/cm².

Les illustrations et les données sont indicatives et ne sont pas engageantes.

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 barre chauffante supérieure est continue et a été 
conçue pour être flexible et légèrement comprimable 
grâce à une application spéciale en caoutchouc.
La pression exercée sur la barre inférieure est réalisée 
à l’aide d’une série de pistons pneumatiques, disposés 
tous les 60 cm sur la largeur. Chacun d’eux appuie en 
deux points, entre les deux points est présente une vis 
spéciale pour le réglage de la linéarité. 
Ce type de construction garantit une excellente adhérence 
à la barre inférieure et par conséquent une grande 
uniformité de pression indépendamment de la largeur 
de la presse.
Le modèle d’utilité a été déposé et enregistré comme 
PRESSFLEX®.
La presse standard prévoit que la contre-partie sous-
jacente soit elle aussi chauffée. Les températures 
dessus et dessous sont réglables indépendamment.
Sur demande il est possible, sans supplément de 
prix, d’obtenir la partie inférieure avec une surface en 
caoutchouc élastique antiadhésif et résistant aux hautes 
températures.

MODULARITE ET UNIFORMITE 
DE LA PRESSION

MODULES DE 60 cm PRESSFLEX®

11

60 cm 60 cm 60 cm 60 cm

Les illustrations et les données sont indicatives et ne sont pas engageantes.

Tissu “soudé”.
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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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