
Doppio montante
con singola biella
Presse Meccaniche

SISTEMI DI TRATTAMENTO E
ALIMENTAZIONE BOBINE

165 . 220 . 330 . 440 . 660 . 880 . 1100 tonnellate

SERIE GTX

DOPPIO MONTANTE
A DOPPIA BIELLA 

DLS / iLS1

INTELLIGENT LINK DRIVE
SERVOGUIDA A PUNTO SINGOLO

SERIE G2

COLLO DI CIGNO 
A 2 PUNTI 

SERIE OCP

COLLO DI CIGNO 
A 1 PUNTO

S2

STATI UNITI - STAMTEC, INC.
4160 Hillsboro Highway   |   Manchester, TN  37355 STATI UNITI

TEL:  +1-931-393-5050   |   FAX:  +1-931-393-5060
URL:  www.stamtec.com

Stamtec costruisce da quasi  30 anni Presse per lo stampaggio lamiere 
a�ermandosi sul mercato americano per la a�dabilità ed economicità. A livello 
mondiale è presente sul mercato da 60 anni con il marchio della sua casa Madre 
“Chin Fong”. Il nostro stabilimento che occupa un’ area  di 7.000 metri quadrati è 
situato nel Tennessee ed oltre all’area di vendita, assistenza, logistica ed 
assemblaggio è il più grande magazzino di presse nuove e parti ricambio del Nord 
America. Il nostro personale è la nostra più grande risorsa umana, ed è in grado di 
supportarvi con la sua grande e�cienza, tecnologia e tempestività. Pertanto 
sfruttate la nostra forza globale e crescete con noi come noi cresciamo con voi.

P R E S S E  M E C C A N I C H E  S T A M T E C
P R E S S E  M E C C A N I C H E  S T A M T E C
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SERIE S2
Presse a doppio montante

Durevole  A�dabile  Versatile

LATO DRITTO
PRESSE MECCANICHE

Le presse Stamtec a doppio montante garantiscono alte 
prestazioni di stampaggio con diversi�cate operazioni 
sia con alimentazione normale, automatica e con stampo 
progressivo. Realizzate secondo le vostre speci�che 
esigenze oppure disponibili in numerosi modelli standard 
a partire dalle 150 ton. Le Presse Stamtec possono essere 
anche integrate con sistemi di automazione raggiungendo 
con e�cienza le produttività richieste dall’attuale mercato 
che richiede ed pretende competitività a livelli di produzione 
sempre più esigenti.

Permettete al team di Stamtec di consigliarvi
nella scelta del dispositivo di stampaggio più

appropriato per la vostra necessità.

CARATTERISTICHE STANDARD

• Comando a frequenza variabile: entrambi i tipi  
 sono disponibili a scelta del cliente.

• Protezione sovraccarico idraulico:  il sistema a 
 doppia valvola protegge la pressa da condizioni di 
 sovraccarico.

• Gruppo Freno:  tipo combinato o a comandi separati a 
 seconda delle diverse  applicazioni e speci�che della 
 pressa.

• Sistema di controllo pressa su microprocessore:  
 di semplice funzionalità e conforme alle principali 
 normative di sicurezza ed operabilità richieste a livello 
 internazionale.

ACCESSORI e OPZIONI

• Controlli monitoraggio/automazione pressa 
personalizzati:  utilizzando ben noti marchi quali 
Mitsubishi, Siemens, Allen Bradley, Wintriss, Link, ecc.

• Speci�che caratteristiche tecniche del Cliente:  es. 
dimensioni area basamento , lunghezza corsa, altezza 
stampo, etc. 

• Sistema “Link Drive”:  permette migliore qualità dello 
stampato a maggiore velocità.

• Frizione idraulica a bagno d’olio:  studiata in base ai 
requisiti dell’applicazione ed alle preferenze del cliente.

• Sistemi di cambio stampo:  Clamps di bloccaggio 
stampo, sollevamento, rulli ed estensioni stampo, il tutto 
comandato idraulicamente.

• Carrelli porta stampi:  per facilitare la movimentazione, 
il caricamento ed il trasporto di ogni stampo.

• Cuscini:  realizzati sulla base delle richieste del Cliente.

Speci�che tecniche Serie S2
S2-330 S2-440 S2-440 S2-550 S2-550 S2-660 S2-660 S2-880 S2-880 S2-1100

Capacità

Tonnellate
US

Tonnelllate
metriche

 330 440 440 550 550 660 660 880 880 1110

300 400 400 500 500 600 600 800 800 1000

Velocità spm 30~70 20~45 15~35 20~45 15~35 20~40 15~30 20~40 15~30 15-30

Punto di
portata

nominale
ABDC

 

in. 0,275 0,275 0,354 0,354 0,511 0,314 0,472 0,314 0,472 0,472

mm 7 7 9 9 13 8 12 8 12 12

Corsa

Regolazione
slitta

Area 
slitta 

(L-R x F-B)

Area
basamento 
(L-R x F-B)

Spessore
piastrone

Apertura
montanti  
(F-B x H)

Altezza
da piano 

pavimento 
a piano 

piastrone
porta stampi

in. 10,03 12,2 16,14 12,2 16,14 12,2 16,14 12,2 16,14 16,14

mm 254 310 410 310 410 310 410 310 410 410

Luce
stampo

in. 26 25,59 27,55 23,62 33,07 27,55 35,43 31,49 39,36 39,36

mm 660 650 700 600 840 700 900 800 1000 765

in. 8,27 5,91 5,91 5,91 9,84 7,87 9,84 7,87 9,84 10,03

mm 210 150 150 150 250 200 250 200 250 255

  
in. 96 x 50 98,42 X 

51,18
133,85 X 

51,18
106,29 X 

55,11
133,85 X 

55,11
133,85 X 

55,11
181,10 X 

55,11
141,73 X 

59,05
181,10 X 

59,05
181,10 X 

59,05

mm 2440 x 1270 2500 X 1300 3400 X 1300 2700 X 1400 3400 X 1400 3600 X 1400 4600 X 1400 3600 X 1500 4600 X 1500 4600 X 1500

in. 98 x 55 98,42 X 
55,11

133,85 X 
55,11

106,29 X 
59,05

133,85 X 
59,05

141,73 X 
59,05

181,10 X 
59,05

141,73 X 
62,99

181,10 X 
59,05

181,10 X 
59,05

mm 2489 x 1397 2500 X 1400 3400 X 1400 2700 X 1500 3400 X 1500 3600 X 1500 4600 X 1500 3600 X 1600 4600 X 1500 4600 X 1500

in.  7,08 7,87 7,87 8,66 8,66 9,84 9,84 9,84 9,84 12

mm 180 200 200 220 220 250 250 250 250 305

in. 39,37 37,4 37,4 37,4 37,4 39,37 39,37 39,37 39,37
47                        (premere

nella fossa)

(premere
nella fossa)

mm 1000 950 950 950 950 1000 1000 1000 1000
1194                    

in. 35,43 x 27,56 25,59 X 
23,62

25,59 X 
23,62

27,55 X 
27,55

27,55 X 
33,46

29,57 X 
27,55

27,55 X 
31,49

31,49 X 
31,49

31,49 X 
35,43

44,09 x  
31,50

mm 900 x 700 650 x 600 650 X 600 700 X 700 700 X 850 750X 700 750 X 800 800 X 800 800 X 900 1120 x 800
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CATENA CINEMATICA

I denti degli ingranaggi delle presse Stamtec sono temprati ad induzione e retti�cati al �ne di ridurre la 
rumorosità, le vibrazioni ed aumentare la durata. Gli alberi pignone sono realizzati con un unico 
fucinato sagomato onde evitare accoppiamenti con chiavette e lavorati per ottenere di�erenti 
diametri albero/pignone. Gli alberi a gomito sono fucinati e normalizzati  al �ne di evitare 
deformazioni e successivamente lavorati e retti�cati. I cuscinetti principali degli alberi a gomito sono 
realizzati utilizzando acciai alto legati studiati per speci�che  applicazioni. Volano, albero di comando 
ed alberi intermedi ruotano su materiali anti frizione o cuscinetti a rulli sferici. Tutti i materiali utilizzati 
sono progettati e selezionati tenendo in considerazione  sforzi, performance e resistenza all’usura.

SISTEMI CINEMATICI PER SODDISFARE LE DIVERSE ESIGENZE DI STAMPAGGIO

Le presse  Stamtec  impiegano una varietà di catene cinematiche  a seconda delle  diverse applicazioni ( tranciatura, imbutitura, 
stampaggio) , delle dimensioni degli stampi, del tipo di materiale, dei volumi di produzione etc. etc.

Comando con singolo 
ingranaggio

Questa tipologia di 
comando viene usata 
principalmente per 
presse di piccola 
potenza (non 
eccedenti le 500Ton) 
e con aree slitta 
relativamente 
lunghe.

Comando su estremità albero 
con singolo o doppio 
ingranaggio

Questa disposizione è 
adottata per medie 
operazioni di 
tranciatura ed 
imbutitura con area 
slitta mediamente 
piccola e per capacità 
inferiori alle 300 Ton.

Comando con ingranaggio 
singolo o doppio centrale

Questa disposizione è 
idonea per operazioni di 
tranciatura ed imbutitura 
profonda ad alta velocità e 
con grandi dimensioni 
delle slitte. La potenza 
della pressa varia da 200 a 
600 Ton.

Comando su entrambe le estremità 
dell’albero con ingranaggio 
singolo o doppio

Questa disposizione può 
essere necessaria dovendo 
stampare particolari  di 
una certa importanza 
necessitando di forte 
potenza, grandi dimensioni 
di area slitta, corse lunghe. 
Questi sistemi di comando 
utilizzano basse velocità spesso 
richieste per complessi tipi di fornitura ed 
imbutitura. La capacità della pressa può 
arrivare �no a 3000 Ton.

Sistema OmniLink
Controlli pressa 5100-MPC

CARATTERISTICHE STANDARD

• Monitor rilevazione tempo di arresto freno
•  Rilevamento movimento
•  Monitor tempo innesto frizione
•  Contattori: Quattro contattori.
•  Protezione stampo: Quattro ingressi standard monitoraggio processo/protezione stampo.
•  Salvataggio e recupero cicli lavoro: Salvataggio dei parametri di �no a 100 cicli.
•  Diagnostica: La diagnostica del controllo OmniLink System 5100-MPC è 
 visualizzata in inglese o italiano .
•  Modalità di colpo: O�, Avvicinamento, Avvicinamento temporizzato automatico, Test tempo 
 impostazione/stop, Ciclo di Colpo singolo e Continuo sono standard, Ciclo di Colpo singolo  
 automatico, Le programmazioni del colpo continuo e costante sono opzionali su richiesta.
•  Registro eventi: Visualizza la data, l'orario e i motivi degli ultimi 256 arresti.
•  Schermate: Tutte le informazioni di sistema sono visualizzate in inglese o italiano.
•  Compensazione arresto automatico: Compensa automaticamente l’arresto della pressa al 
 punto morto superiore.

Il sistema di controllo della pressa meccanica è realizzato con un sistema 
OmniLink progettato per garantire caratteristiche e �essibilità pari ad 
ottenere un’ elevata produttività , realizzazione e sicurezza senza 
trascurare i relativi costi.

Terminale operatore ed OmniLink 805: Il terminale operatore OmniLink 
805 è semplice da utilizzare. Usa un LCD a colori 5,7” TFT con risoluzione  
640 x 480 pixel a touch screen.

Il controllo OmniLink è progettato osservando le prescrizioni richieste 
dalle normative OSHA 29 CFR 1910, 217, ANSI B11,1 e CSA Z142.

CARATTERISTICHE OPZIONALI

•  Uscite PLS: Sono disponibili quattro oppure otto uscite per interruttori di limite opzionali per sequenza e automazione 
del tempo con colpi della pressa.

•  Opzione carico/controllo velocità analogica
•  Monitor portata: 2 o 4 canali avanzamento e arretramento picco.
•  LinkNet: Le informazioni del dispositivo LinkNet consentono alle presse dotate di controllo OmniLink System 5100 
 di essere collegate a un computer dotato di software Link’s LinkNet tramite una rete di comunicazione seriale.
•  Display velocità/angolo AD1: Questi display forniscono un  indicatore gra�co in grado di indicare la posizione 

dell’albero a gomito e di un display digitale, per la rilevazione dell’angolo o della velocità del colpo visibile e distanza.
•  Scheda comunicazione: Per interfaccia alimentazione seriale e/o LinkNet.
•  Moduli relè di sicurezza: Possono avere �no a quattro uscite. Questi relè possono essere utilizzati con segnali di  arresto 

automatizzati permettendo un controllo a�dabile del sistema di produzione intervenendo  con un segnale di 
emergenza, barriera o altro sistema di protezione.
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TRAVERSA, MONTANTI  E BASAMENTO:

Le strutture delle presse Stamtec sono realizzate con robusti e rigidi telai 
in composto di carpenteria progettati utilizzando “Analisi ad Elementi 
�niti” prima della costruzione e sono disegnate per essere sottoposte ad 
eccezionali fasi di resistenza alla �essione, torsione e vibrazioni. Questa 
rigidità permette la continua stabilità della struttura  anche se sotto-
posta ad elevati carichi, assicurando maggior precisione di stampaggio 
ed aiuta la durata degli stampi.  Quando necessario o richiesto vengono 
studiate particolari strutture collegate a mezzo di tiranti per facilitarne 
lo smontaggio ed il rimontaggio. Nelle piccole presse la struttura viene 
realizzata mono blocco anziché con tiranti. Aperture sui montanti sono 
realizzate per permettere le applicazioni di sistemi di alimentazione da 
bobine (coils). Il basamento è realizzato per una �essione inferiore a 
0,0015” per piede  da calcolarsi sulla lunghezza DX – SX e (fronte-retro), 
con carico massimo distribuito simmetricamente sui 2/3 dell’area 
basamento.

SLITTA:
La struttura della slitta Stamtec è realizzata in composto di carpenteria ricotto e soggetto ad una �essione max 
di 0,0015” su tutta l’altezza (uguale al basamento e corsa). La slitta è guidata da otto lardoni al �ne di ottenere e 
mantenere  la massima perpendicolarità. I lardoni regolabili sono realizzati in lega bronzo – nichel e �nemente 
lavorati al �ne di scorrere perfettamente nelle guide  assicurando linearità, allineamento, perpendicolarità e 
lunga vita agli stampi. La slitta è controbilanciata con uno o due cilindri pneumatici  a seconda delle dimensioni 
della slitta stessa. I cilindri sono a pressione d’aria regolabile e possono essere impostati per compensare in 
modo corretto il peso dello stampo superiore.  La progettazione della slitta tiene conto della forte resistenza a 
�essioni e torsioni.

FRIZIONE E FRENO:

Sono disponibili diverse opzioni per frizione e freno selezionabili in base
all'applicazione e al budget:
• Frizione e freno a secco indipendenti
• Frizione e freno a secco combinati
• Frizione e freno idraulici
• Frizione e freno a bagno d’olio

Tutte le unità sono progettate per funzionare in modo sicuro. Nel caso in cui si dovesse 
veri�care una mancanza di corrente d’aria, la frizione si disinnesta e il freno si aziona.

MOTORE DI COMANDO PRINCIPALE:

Le presse a montante Stamtec sono equipaggiate  con variatore di velocità o comando a frequenza 
variabile permettendo così in�nite regolazioni della velocità.

SISTEMA SOVRACCARICO IDRAULICO:

Il sistema H.O.L.P. di Stamtec interviene immediatamente in pochi millisecondi 
scaricando la pressione del sovraccarico ed aiuta così a proteggere sia la pressa che gli 
stampi. Se si veri�ca un sovraccarico , anche su un solo lato della pressa, la pressione 
dell’olio nel cilindro è rilasciata e simultaneamente la pressa si arresta. Questo sistema 
a�dabile  può essere rapidamente e semplicemente ripristinato con il ritorno della 
guida di scorrimento al punto morto superiore, che automaticamente riattiva la 
pompa, riporta la pressione idraulica all’impostazione pre-sovraccarico e ripristina il 
controllo della pressa per permettere la ripresa del funzionamento normale.

Telaio con
tirante standard

Telaio unico
standard

Protezione sovraccarico 
standard

QUATTRO GUIDE SLITTA CON OTTO LARDONI:

Il sistema lardoni della Stamtec garantisce una guida perfetta della 
slitta  sia durante la corsa  che la regolazione. Questa caratteristica 
unitamente alla rigidità della struttura permette il mantenimento del 
parallelismo tra slitta e basamento. Semplici sistemi di regolazione 
lardoni  facilitano l’allineamento e la determinazione dei giochi.

SISTEMA DI LUBRIFICAZIONE A CIRCOLAZIONE D’OLIO:

Un sistema motorizzato a circolazione forzata d’olio lubri�ca tutti i componenti rotanti ed i particolari 
soggetti a frizione nonché i cuscinetti antifrizione, mediante un �usso di olio �ltrato ed a portata 
controllata. Gli ingranaggi di comando sono lubri�cati con un sistema spray e sono a bagno d’olio. La 
pressa è anche protetta da un sistema di lubri�cazione pressurizzato e sensorizzato.
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TRAVERSA, MONTANTI  E BASAMENTO:

Le strutture delle presse Stamtec sono realizzate con robusti e rigidi telai 
in composto di carpenteria progettati utilizzando “Analisi ad Elementi 
�niti” prima della costruzione e sono disegnate per essere sottoposte ad 
eccezionali fasi di resistenza alla �essione, torsione e vibrazioni. Questa 
rigidità permette la continua stabilità della struttura  anche se sotto-
posta ad elevati carichi, assicurando maggior precisione di stampaggio 
ed aiuta la durata degli stampi.  Quando necessario o richiesto vengono 
studiate particolari strutture collegate a mezzo di tiranti per facilitarne 
lo smontaggio ed il rimontaggio. Nelle piccole presse la struttura viene 
realizzata mono blocco anziché con tiranti. Aperture sui montanti sono 
realizzate per permettere le applicazioni di sistemi di alimentazione da 
bobine (coils). Il basamento è realizzato per una �essione inferiore a 
0,0015” per piede  da calcolarsi sulla lunghezza DX – SX e (fronte-retro), 
con carico massimo distribuito simmetricamente sui 2/3 dell’area 
basamento.

SLITTA:
La struttura della slitta Stamtec è realizzata in composto di carpenteria ricotto e soggetto ad una �essione max 
di 0,0015” su tutta l’altezza (uguale al basamento e corsa). La slitta è guidata da otto lardoni al �ne di ottenere e 
mantenere  la massima perpendicolarità. I lardoni regolabili sono realizzati in lega bronzo – nichel e �nemente 
lavorati al �ne di scorrere perfettamente nelle guide  assicurando linearità, allineamento, perpendicolarità e 
lunga vita agli stampi. La slitta è controbilanciata con uno o due cilindri pneumatici  a seconda delle dimensioni 
della slitta stessa. I cilindri sono a pressione d’aria regolabile e possono essere impostati per compensare in 
modo corretto il peso dello stampo superiore.  La progettazione della slitta tiene conto della forte resistenza a 
�essioni e torsioni.

FRIZIONE E FRENO:

Sono disponibili diverse opzioni per frizione e freno selezionabili in base
all'applicazione e al budget:
• Frizione e freno a secco indipendenti
• Frizione e freno a secco combinati
• Frizione e freno idraulici
• Frizione e freno a bagno d’olio

Tutte le unità sono progettate per funzionare in modo sicuro. Nel caso in cui si dovesse 
veri�care una mancanza di corrente d’aria, la frizione si disinnesta e il freno si aziona.

MOTORE DI COMANDO PRINCIPALE:

Le presse a montante Stamtec sono equipaggiate  con variatore di velocità o comando a frequenza 
variabile permettendo così in�nite regolazioni della velocità.

SISTEMA SOVRACCARICO IDRAULICO:

Il sistema H.O.L.P. di Stamtec interviene immediatamente in pochi millisecondi 
scaricando la pressione del sovraccarico ed aiuta così a proteggere sia la pressa che gli 
stampi. Se si veri�ca un sovraccarico , anche su un solo lato della pressa, la pressione 
dell’olio nel cilindro è rilasciata e simultaneamente la pressa si arresta. Questo sistema 
a�dabile  può essere rapidamente e semplicemente ripristinato con il ritorno della 
guida di scorrimento al punto morto superiore, che automaticamente riattiva la 
pompa, riporta la pressione idraulica all’impostazione pre-sovraccarico e ripristina il 
controllo della pressa per permettere la ripresa del funzionamento normale.

Telaio con
tirante standard

Telaio unico
standard

Protezione sovraccarico 
standard

QUATTRO GUIDE SLITTA CON OTTO LARDONI:

Il sistema lardoni della Stamtec garantisce una guida perfetta della 
slitta  sia durante la corsa  che la regolazione. Questa caratteristica 
unitamente alla rigidità della struttura permette il mantenimento del 
parallelismo tra slitta e basamento. Semplici sistemi di regolazione 
lardoni  facilitano l’allineamento e la determinazione dei giochi.

SISTEMA DI LUBRIFICAZIONE A CIRCOLAZIONE D’OLIO:

Un sistema motorizzato a circolazione forzata d’olio lubri�ca tutti i componenti rotanti ed i particolari 
soggetti a frizione nonché i cuscinetti antifrizione, mediante un �usso di olio �ltrato ed a portata 
controllata. Gli ingranaggi di comando sono lubri�cati con un sistema spray e sono a bagno d’olio. La 
pressa è anche protetta da un sistema di lubri�cazione pressurizzato e sensorizzato.
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CATENA CINEMATICA

I denti degli ingranaggi delle presse Stamtec sono temprati ad induzione e retti�cati al �ne di ridurre la 
rumorosità, le vibrazioni ed aumentare la durata. Gli alberi pignone sono realizzati con un unico 
fucinato sagomato onde evitare accoppiamenti con chiavette e lavorati per ottenere di�erenti 
diametri albero/pignone. Gli alberi a gomito sono fucinati e normalizzati  al �ne di evitare 
deformazioni e successivamente lavorati e retti�cati. I cuscinetti principali degli alberi a gomito sono 
realizzati utilizzando acciai alto legati studiati per speci�che  applicazioni. Volano, albero di comando 
ed alberi intermedi ruotano su materiali anti frizione o cuscinetti a rulli sferici. Tutti i materiali utilizzati 
sono progettati e selezionati tenendo in considerazione  sforzi, performance e resistenza all’usura.

SISTEMI CINEMATICI PER SODDISFARE LE DIVERSE ESIGENZE DI STAMPAGGIO

Le presse  Stamtec  impiegano una varietà di catene cinematiche  a seconda delle  diverse applicazioni ( tranciatura, imbutitura, 
stampaggio) , delle dimensioni degli stampi, del tipo di materiale, dei volumi di produzione etc. etc.

Comando con singolo 
ingranaggio

Questa tipologia di 
comando viene usata 
principalmente per 
presse di piccola 
potenza (non 
eccedenti le 500Ton) 
e con aree slitta 
relativamente 
lunghe.

Comando su estremità albero 
con singolo o doppio 
ingranaggio

Questa disposizione è 
adottata per medie 
operazioni di 
tranciatura ed 
imbutitura con area 
slitta mediamente 
piccola e per capacità 
inferiori alle 300 Ton.

Comando con ingranaggio 
singolo o doppio centrale

Questa disposizione è 
idonea per operazioni di 
tranciatura ed imbutitura 
profonda ad alta velocità e 
con grandi dimensioni 
delle slitte. La potenza 
della pressa varia da 200 a 
600 Ton.

Comando su entrambe le estremità 
dell’albero con ingranaggio 
singolo o doppio

Questa disposizione può 
essere necessaria dovendo 
stampare particolari  di 
una certa importanza 
necessitando di forte 
potenza, grandi dimensioni 
di area slitta, corse lunghe. 
Questi sistemi di comando 
utilizzano basse velocità spesso 
richieste per complessi tipi di fornitura ed 
imbutitura. La capacità della pressa può 
arrivare �no a 3000 Ton.

Sistema OmniLink
Controlli pressa 5100-MPC

CARATTERISTICHE STANDARD

• Monitor rilevazione tempo di arresto freno
•  Rilevamento movimento
•  Monitor tempo innesto frizione
•  Contattori: Quattro contattori.
•  Protezione stampo: Quattro ingressi standard monitoraggio processo/protezione stampo.
•  Salvataggio e recupero cicli lavoro: Salvataggio dei parametri di �no a 100 cicli.
•  Diagnostica: La diagnostica del controllo OmniLink System 5100-MPC è 
 visualizzata in inglese o italiano .
•  Modalità di colpo: O�, Avvicinamento, Avvicinamento temporizzato automatico, Test tempo 
 impostazione/stop, Ciclo di Colpo singolo e Continuo sono standard, Ciclo di Colpo singolo  
 automatico, Le programmazioni del colpo continuo e costante sono opzionali su richiesta.
•  Registro eventi: Visualizza la data, l'orario e i motivi degli ultimi 256 arresti.
•  Schermate: Tutte le informazioni di sistema sono visualizzate in inglese o italiano.
•  Compensazione arresto automatico: Compensa automaticamente l’arresto della pressa al 
 punto morto superiore.

Il sistema di controllo della pressa meccanica è realizzato con un sistema 
OmniLink progettato per garantire caratteristiche e �essibilità pari ad 
ottenere un’ elevata produttività , realizzazione e sicurezza senza 
trascurare i relativi costi.

Terminale operatore ed OmniLink 805: Il terminale operatore OmniLink 
805 è semplice da utilizzare. Usa un LCD a colori 5,7” TFT con risoluzione  
640 x 480 pixel a touch screen.

Il controllo OmniLink è progettato osservando le prescrizioni richieste 
dalle normative OSHA 29 CFR 1910, 217, ANSI B11,1 e CSA Z142.

CARATTERISTICHE OPZIONALI

•  Uscite PLS: Sono disponibili quattro oppure otto uscite per interruttori di limite opzionali per sequenza e automazione 
del tempo con colpi della pressa.

•  Opzione carico/controllo velocità analogica
•  Monitor portata: 2 o 4 canali avanzamento e arretramento picco.
•  LinkNet: Le informazioni del dispositivo LinkNet consentono alle presse dotate di controllo OmniLink System 5100 
 di essere collegate a un computer dotato di software Link’s LinkNet tramite una rete di comunicazione seriale.
•  Display velocità/angolo AD1: Questi display forniscono un  indicatore gra�co in grado di indicare la posizione 

dell’albero a gomito e di un display digitale, per la rilevazione dell’angolo o della velocità del colpo visibile e distanza.
•  Scheda comunicazione: Per interfaccia alimentazione seriale e/o LinkNet.
•  Moduli relè di sicurezza: Possono avere �no a quattro uscite. Questi relè possono essere utilizzati con segnali di  arresto 

automatizzati permettendo un controllo a�dabile del sistema di produzione intervenendo  con un segnale di 
emergenza, barriera o altro sistema di protezione.
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SERIE S2
Presse a doppio montante

Durevole  A�dabile  Versatile

LATO DRITTO
PRESSE MECCANICHE

Le presse Stamtec a doppio montante garantiscono alte 
prestazioni di stampaggio con diversi�cate operazioni 
sia con alimentazione normale, automatica e con stampo 
progressivo. Realizzate secondo le vostre speci�che 
esigenze oppure disponibili in numerosi modelli standard 
a partire dalle 150 ton. Le Presse Stamtec possono essere 
anche integrate con sistemi di automazione raggiungendo 
con e�cienza le produttività richieste dall’attuale mercato 
che richiede ed pretende competitività a livelli di produzione 
sempre più esigenti.

Permettete al team di Stamtec di consigliarvi
nella scelta del dispositivo di stampaggio più

appropriato per la vostra necessità.

CARATTERISTICHE STANDARD

• Comando a frequenza variabile: entrambi i tipi  
 sono disponibili a scelta del cliente.

• Protezione sovraccarico idraulico:  il sistema a 
 doppia valvola protegge la pressa da condizioni di 
 sovraccarico.

• Gruppo Freno:  tipo combinato o a comandi separati a 
 seconda delle diverse  applicazioni e speci�che della 
 pressa.

• Sistema di controllo pressa su microprocessore:  
 di semplice funzionalità e conforme alle principali 
 normative di sicurezza ed operabilità richieste a livello 
 internazionale.

ACCESSORI e OPZIONI

• Controlli monitoraggio/automazione pressa 
personalizzati:  utilizzando ben noti marchi quali 
Mitsubishi, Siemens, Allen Bradley, Wintriss, Link, ecc.

• Speci�che caratteristiche tecniche del Cliente:  es. 
dimensioni area basamento , lunghezza corsa, altezza 
stampo, etc. 

• Sistema “Link Drive”:  permette migliore qualità dello 
stampato a maggiore velocità.

• Frizione idraulica a bagno d’olio:  studiata in base ai 
requisiti dell’applicazione ed alle preferenze del cliente.

• Sistemi di cambio stampo:  Clamps di bloccaggio 
stampo, sollevamento, rulli ed estensioni stampo, il tutto 
comandato idraulicamente.

• Carrelli porta stampi:  per facilitare la movimentazione, 
il caricamento ed il trasporto di ogni stampo.

• Cuscini:  realizzati sulla base delle richieste del Cliente.

Speci�che tecniche Serie S2
S2-330 S2-440 S2-440 S2-550 S2-550 S2-660 S2-660 S2-880 S2-880 S2-1100

Capacità

Tonnellate
US

Tonnelllate
metriche

 330 440 440 550 550 660 660 880 880 1110

300 400 400 500 500 600 600 800 800 1000

Velocità spm 30~70 20~45 15~35 20~45 15~35 20~40 15~30 20~40 15~30 15-30

Punto di
portata

nominale
ABDC

 

in. 0,275 0,275 0,354 0,354 0,511 0,314 0,472 0,314 0,472 0,472

mm 7 7 9 9 13 8 12 8 12 12

Corsa

Regolazione
slitta

Area 
slitta 

(L-R x F-B)

Area
basamento 
(L-R x F-B)

Spessore
piastrone

Apertura
montanti  
(F-B x H)

Altezza
da piano 

pavimento 
a piano 

piastrone
porta stampi

in. 10,03 12,2 16,14 12,2 16,14 12,2 16,14 12,2 16,14 16,14

mm 254 310 410 310 410 310 410 310 410 410

Luce
stampo

in. 26 25,59 27,55 23,62 33,07 27,55 35,43 31,49 39,36 39,36

mm 660 650 700 600 840 700 900 800 1000 765

in. 8,27 5,91 5,91 5,91 9,84 7,87 9,84 7,87 9,84 10,03

mm 210 150 150 150 250 200 250 200 250 255

  
in. 96 x 50 98,42 X 

51,18
133,85 X 

51,18
106,29 X 

55,11
133,85 X 

55,11
133,85 X 

55,11
181,10 X 

55,11
141,73 X 

59,05
181,10 X 

59,05
181,10 X 

59,05

mm 2440 x 1270 2500 X 1300 3400 X 1300 2700 X 1400 3400 X 1400 3600 X 1400 4600 X 1400 3600 X 1500 4600 X 1500 4600 X 1500

in. 98 x 55 98,42 X 
55,11

133,85 X 
55,11

106,29 X 
59,05

133,85 X 
59,05

141,73 X 
59,05

181,10 X 
59,05

141,73 X 
62,99

181,10 X 
59,05

181,10 X 
59,05

mm 2489 x 1397 2500 X 1400 3400 X 1400 2700 X 1500 3400 X 1500 3600 X 1500 4600 X 1500 3600 X 1600 4600 X 1500 4600 X 1500

in.  7,08 7,87 7,87 8,66 8,66 9,84 9,84 9,84 9,84 12

mm 180 200 200 220 220 250 250 250 250 305

in. 39,37 37,4 37,4 37,4 37,4 39,37 39,37 39,37 39,37
47                        (premere

nella fossa)

(premere
nella fossa)

mm 1000 950 950 950 950 1000 1000 1000 1000
1194                    

in. 35,43 x 27,56 25,59 X 
23,62

25,59 X 
23,62

27,55 X 
27,55

27,55 X 
33,46

29,57 X 
27,55

27,55 X 
31,49

31,49 X 
31,49

31,49 X 
35,43

44,09 x  
31,50

mm 900 x 700 650 x 600 650 X 600 700 X 700 700 X 850 750X 700 750 X 800 800 X 800 800 X 900 1120 x 800



Doppio montante
con singola biella
Presse Meccaniche

SISTEMI DI TRATTAMENTO E
ALIMENTAZIONE BOBINE

165 . 220 . 330 . 440 . 660 . 880 . 1100 tonnellate

SERIE GTX

DOPPIO MONTANTE
A DOPPIA BIELLA 

DLS / iLS1

INTELLIGENT LINK DRIVE
SERVOGUIDA A PUNTO SINGOLO

SERIE G2

COLLO DI CIGNO 
A 2 PUNTI 

SERIE OCP

COLLO DI CIGNO 
A 1 PUNTO

S2

STATI UNITI - STAMTEC, INC.
4160 Hillsboro Highway   |   Manchester, TN  37355 STATI UNITI

TEL:  +1-931-393-5050   |   FAX:  +1-931-393-5060
URL:  www.stamtec.com

Stamtec costruisce da quasi  30 anni Presse per lo stampaggio lamiere 
a�ermandosi sul mercato americano per la a�dabilità ed economicità. A livello 
mondiale è presente sul mercato da 60 anni con il marchio della sua casa Madre 
“Chin Fong”. Il nostro stabilimento che occupa un’ area  di 7.000 metri quadrati è 
situato nel Tennessee ed oltre all’area di vendita, assistenza, logistica ed 
assemblaggio è il più grande magazzino di presse nuove e parti ricambio del Nord 
America. Il nostro personale è la nostra più grande risorsa umana, ed è in grado di 
supportarvi con la sua grande e�cienza, tecnologia e tempestività. Pertanto 
sfruttate la nostra forza globale e crescete con noi come noi cresciamo con voi.

P R E S S E  M E C C A N I C H E  S T A M T E C
P R E S S E  M E C C A N I C H E  S T A M T E C


