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Espero Volufil è un raro esempio di tecnologia e funzionalità al
servizio di una maglieria elegante e di classe. In una sola mac-
china la Savio ha saputo accostare in modo logico ed armonio-
so le operazioni di roccatura, retrazione in continuo di filati acri-
lici, HB anche con elastomeri e voluminizzazione dei filati misti e
pretinti. Una velocità di raccolta di 1000 m/min , un campo di
retrazione da 0 a 30%, la possibilità di lavorare e scaricare fino
a 3 partite di filato contemporaneamente e una serie di disposi-
tivi opzionali assicurano evidenti vantaggi economici rispetto al
tradizionale ciclo in matasse. Un sofisticato sistema elettronico
centralizzato consente una facile impostazione dei parametri di
lavoro, la visualizzazione delle prestazioni e l’autodiagnosi delle
anomalie.

Espero Volufil est un modèle unique de technologie et de bon
fonctionnement qui permet d’obtenir des articles de bonneterie
élégants et de classe. La Maison Savio a su réunir, de manière
logique et harmonieuse, en une seule machine les opérations de
bobinage, rétraction en continu des filés acryliques, HB même
avec élastomères et voluminisation des filés mixtes et pré-teints.
Une vitesse de travail de 1000 m/min, un champ de rétraction de
0 à 30%, la possibilité de travailler simultanément jusqu’à trois
parties de filés et une série de dispositifs facultatifs assurent des
avantages économiques évidents par rapport au traditionnel
cycle en écheveaux. Un système électronique sophistiqué et cen-
tralisé permet de programmer très facilement les paramètres de
travail, de visualiser les performances et d’obtenir le diagnostic
des anomalies. 

ESPERO
Roccatrice automatica per la voluminizzazione e
retrazione in continuo
Bobinoir automatique pour la voluminisation et la
rŽtraction en continu
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La ESPERO VOLUFIL per la
retrazione e/o voluminizzazio-
ne in continuo consente il più
completo sviluppo della retra-
zione in ogni punto del filato,
al quale viene fatta acquisire
una struttura geometrica
molto regolare, con ottimi
valori di voluminosità e roton-
dità. Questa condizione è esal-
tata in particolare nella lavora-
zione di filati con elastomeri
che possono essere trattati in
continuo solo sulla Espero
Volufil.

Minima retrazione residua
Vengono assicurate le miglio-
ri condizioni di trattamento
per qualsiasi tipo di fibra, gra-
zie alla possibilità di ottimizza-
re con facilità i vari parametri
del processo, come il tempo
di permanenza nella camera di
retrazione e la temperatura di
lavoro.

Le bobinoir ESPERO VOLUFIL
pour la rétraction et/ou la
voluminisation en continu
permet un effet complet de la
rétraction sur chaque partie
du filé qui obtient ainsi une
structure géométrique très
régulière avec des valeurs de
voluminosité et rotondité
excellentes. Cette condition
est mise en valeur en particu-
lier pour le travail des filés
avec élastomères qui peuvent
être traités en continu seule-
ment sur Espero Volufil.

RŽtraction rŽsidue minime
Les meilleures conditions de
traitement sont assurées
pour n’importe quel type de
fibre, grâce à la possibilité
d’optimiser facilement les dif-
férents paramètres du procé-
dé comme par exemple le
temps d’arrêt dans la
chambre de rétraction et la
température de travail.

ESPERO
Qualitˆ superiore del filato
QualitŽ supŽrieure du filŽ
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ProcŽdŽ de rŽtraction

Le filé travaillé est placé sur
une cantre prévue pour l’ali-
mentation par bobines avec le
système tête-queue.
Le filé est introduit pneumati-
quement et un groupe distri-
buteur tournant le renvide à
spires parallèles sur 4 cour-
roies qui se déplacent lente-
ment.
Les zones où est renvidé le
filé et partie des courroies
sont immergées dans une
chambre avec système à cir-
culation forcée d’air chauffé
par des résistances élec-
triques.
Dans cette zone a lieu la
rétraction du filé qui, étant
soutenu seulement par les
deux courroies supérieures,
est absolument libre de se
rétracter dans des conditions
idéales.
A la sortie de la chambre de
rétraction le filé rétracté passe
dans une zone de refroidisse-
ment et il est déroulé et renvi-
dé sur la bobine.
Un rouleau suralimentateur
pourvoit à réduire la tension à
la sortie du four.
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Procedimento di retrazione

Il filato in lavoro è posto su di
una cantra prevista per l’ali-
mentazione da rocche con il
sistema testa-coda.
Il filato viene inserito pneuma-
ticamente e, mediante un
ugello distributore rotante,
viene avvolto a spire parallele
su 4 cinghioli dotati di un
movimento lento di traslazione.
Le zone in cui viene avvolto il
filato e parte dei cinghioli
sono sospesi in una camera
con sistema a circolazione
forzata d’aria riscaldata da
resistenze elettriche.
In questa zona avviene la
retrazione del filato che,
essendo supportato solo dai
due cinghioli superiori, è
assolutamente libero di retrar-

si nelle condizioni ideali.
All’uscita dalla camera di
retrazione il filato retratto

trova una zona di raffredda-
mento, e quindi viene dipana-
to e raccolto nella rocca in for-
mazione.
Un rullo sovralimentatore
provvede a ridurre la tensione
di uscita dal forno.

Schema funzionale
SchŽma de fonctionnement

1 Cantra di alimentazione
Cantre d’alimentation

2 Rullo di sovralimentazione in 
uscita dal forno
Rouleau de suralimentation à la
sortie du four

3 Puleggia di sovralimentazione in
entrata al forno
Poulie de suralimentation à l’en-
trée du four

4 Gruppo distributore del filato
Groupe distributeur du filé

5 Testa di roccatura con levata 
automatica
Unité de bobinage avec levée
automatique

5

3

4

1

2
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UNA ROCCA DI QUALITË SUPERIORE VALORIZZA LA
SUPERIORE QUALITË DEL FILATO

Ottime rocche per tintoria e maglieria

Le rocche ottenute sulla ESPERO VOLUFIL, sono di forma,
densità, metratura e uniformità ottimali, condizioni fondamen-
tali per un corretto processo di tintura o di altre lavorazioni
successive.
Con la paraffinatura del filato, ottenuta tramite un’applicazione
a comando positivo di nuova concezione, si ottengono filati
perfettamente idonei a qualsiasi impiego in maglieria.
La presenza del tendifilo a due sezioni di tensione con rego-
lazione pneumatica centralizzata, garantisce una tensione di
raccolta uniforme, con la minima sollecitazione sul filato e
l’uniformità di paraffinatura.

UNE BOBINE DE QUALITE SUPERIEURE VALORISE LA
QUALITE DU FILE

Bobines parfaites pour teinturerie et bonneterie

Les bobines obtenues sur le bobinoir ESPERO VOLUFIL ont
forme, densité, métrage et uniformité optimales, conditions fon-
damentales pour la teinturerie ou pour les phases successives de
travail.
Avec le paraffinage du filé, obtenu avec l’application d’un dis-
positif à commande positive de nouvelle conception, on obtient
des filés parfaitement aptes à n’importe quelle utilisation en
bonneterie.
Le tendeur de fil à deux sections de tension avec réglage
pneumatique centralisé garantit une tension de bobinage
uniforme, avec une sollicitation minime sur le filé et un
paraffinage uniforme.

Formati rocca in
alimentazione
L’alimentazione si può effettuare con
rocche di qualsiasi conicità e con
diametro massimo 290 mm (corsa di
avvolgimento 152 mm) e 250 mm
(corsa di avvolgimento 200 mm) col-
legate testa-coda.

Formati rocca in raccolta
Corsa di avvolgimento 152 mm (6”),
conicità 0° - 4°20’ - 5°57’, corsa di
avvolgimento 200 mm (8”), conicità
0° - 4°20’ - 5°57’.

Per entrambi i formati il diametro
massimo è 300 mm, con arresto a
metratura o diametro prestabiliti.

Formats des bobines en
alimentation
L’alimentation peut être effectuée
avec bobines de n’importe quelle
conicité et avec diamètre maximum
290 mm (course de renvidage 152
mm) et 250 mm (course de renvida-
ge 200 mm) reliées tête-queue.

Formats des bobines en production
Course de renvidage 152 mm (6”),
conicité 0° - 4°20’ - 5°57’, course de
renvidage 200 mm (8”), conicité
0° - 4°20’ - 5°57’.

Pour les deux formats le diamètre
maximum est 300 mm, avec arrêt à
métrage ou diamètre programmés.

ESPERO
Qualitˆ superiore della rocca prodotta
QualitŽ supŽrieure de la bobine produite
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Gruppo alimentazione
In una rastrelliera ergonomica
sono disposte le due rocche
in alimentazione con i conte-
nitori del ballon, mentre nella
parte sottostante vi è il grup-
po sovralimentatore.
Quest’ultimo (impiegato per il
trasferimento del filato in
uscita dal forno alla rocca in
raccolta) ha una motorizzazio-
ne indipendente ma è coman-
dato dallo stesso inverter del
motore cilindro di raccolta,
sono in tal modo garantite le
condizioni di sincronia dei
movimenti (partenze e ferma-
te) ed il mantenimento di una
tensione di raccolta uniforme.

Forno e gruppo
distribuzione
Il trattamento del filato è effet-
tuato con un sistema a circo-
lazione forzata d’aria riscalda-
ta da resistenze elettriche. Il
trattamento può essere effet-
tuato anche con vapore saturo
(opzionale). Il trasporto del
filato all’interno del forno
avviene con un sistema a cin-
ghioli di nuova concezione.
Nella zona in cui avviene la
retrazione, il filato privo di
tensioni è perciò assoluta-
mente libero di retrarsi
nelle condizioni ideali. La
validità del sistema è con-
fermata dalla possibilità di
lavorare perfettamente filati
con elastomeri.
Il gruppo distributore è pilo-
tato da motori individuali
asserviti da inverter, il dispo-
sitivo è unico e regolabile per
una gamma di filati retraibili
dallo 0 a 30%.

Groupe alimentation
Les deux bobines en alimen-
tation avec les casse-ballon
sont placées sur le râtelier
ergonomique, tandis que le
groupe de suralimentation se
trouve dans la partie inférieu-
re. Le groupe, qui accom-
pagne le filé à la sortie du four
jusqu’à la bobine, a un
moteur indépendant com-
mandé par le même inverter
du moteur du tambour entrai-
neur; de cette façon on peut
synchroniser les mouvements
(départs et arrêts) et mainte-
nir la tension de travail unifor-
me.

Four et groupe distribution
Le traitement du filé est effec-
tué avec un système à circula-
tion forcée d’air chauffé par
des résistances électriques.
Le traitement peut être effec-
tué même à vapeur (sur
demande). Le transport du
filé à l’intérieur du four a lieu
par un système à courroies de
nouvelle conception.
Dans la zone où a lieu la
rétraction, le filé est sans ten-
sion et par conséquent abso-
lument libre de se rétracter
dans des conditions idéales.
La validité du système est
confirmée par la possibilité de
travailler sans problèmes des
filés avec élas-tomères.
Le groupe distributeur est
piloté par des moteurs indi-
viduels asservis par inver-
ter, le dispositif est unique
et réglable pour une gamme
de filés avec rétraction de
0 à 30%.

Unitˆ di raccolta
Derivata da quella della rocca-
trice automatica ESPERO, è
composta da:

• tendifilo a doppia sezione di
tensione con regolazione
pneumatica centralizzata, che
garantisce una tensione di
roccatura uniforme tra tutte le
unità con minime sollecitazio-
ni sul filato, essendo la ten-
sione ripartita su due punti.

¥ paraffinatore(opzionale)

• tastatore elettronico pre-
senza e movimento filo (anti-
rolla). Ciascuna unità è equi-
paggiata con un dispositivo
elettronico per il controllo
della presenza del filo in rac-
colta, che ha anche la funzio-
ne di intercettare e prevenire
la formazione di eventuali
avvolgimenti di filo sul cilin-
dro (rolle). Il dispositivo ogni-
qualvolta interviene arresta
immediatamente l’unità di
raccolta.

• stribbia elettronica
(opzionale)

¥ gruppo cilindro e braccio.
I cilindri alimentatori costruiti
in ghisa speciale con tratta-
mento protettivo in superficie
di nichelatura favoriscono la
dissipazione di elettricità stati-
ca e del calore, permettendo
di lavorare i filati più difficili
anche ad alte velocità di lavo-
ro. La durata dei cilindri in
ghisa è pari al ciclo di vita
della macchina.

UnitŽ de bobinage
Elle dérive du bobinoir
automatique ESPERO et
comprend: 

• tendeur de fil à double sec-
tion de tension avec réglage
pneumatique centralisé qui
garantit une tension de bobi-
nage uniforme sur toutes les
unités avec une sollicitation
minime du filé, étant donné
que la tension est répartie sur
deux points

¥ paraffineur(facultatif)

• capteur électronique pré-
sence et mouvement fil (anti-
barbe). Chaque unité est
équipée d’un dispositif élec-
tronique pour le contrôle de la
présence du fil qui a aussi la
fonction d’intercepter et
d’éviter la formation d’éven-
tuels renvidages de fil sur le
tambour (barbe). Chaque fois
que le dispositif intervient, il
arrête immédiatement l’unité
de travail.

• Žpurateur Žlectronique
(facultatif)

¥ groupe tambour et bras.
Les tambours entraineurs,
construits en fonte spéciale
avec traitement de protection
sur le nickelage favorisent la
dissipation de l’électricité sta-
tique et de la chaleur ce qui
permet de travailler les filés
les plus difficiles à des
vitesses élevées. Leur durée
correspond au cycle de vie de
la machine.
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ESPERO
Qualitˆ superiore della macchina
QualitŽ supŽrieure de la machine

Regolazioni centralizzate in
testata
Le regolazioni centralizzate in
testata assicurano caratteristi-
che di lavoro uniformi e
costanti per tutte le unità ed il
comando simultaneo dei sin-
goli dispositivi, consentendo
una risposta immediata della
macchina a tutte le esigenze.
Le seguenti regolazioni sono
centralizzate nel pannello di
testata: tendifilo, contrappe-
satura, frizione.

Ispector Control
L’Ispector Control, dotato di
tastiera e display, consente
oltre all’impostazione dei para-
metri di lavoro anche l’acquisi-
zione e visualizzazione della
produzione macchina con
l’autodiagnosi di anomalie
funzionali.
I seguenti parametri di lavoro
sono definibili da tastiera:
velocità di raccolta, metratura
rocca in raccolta, valore di
retrazione del filato, tempera-
tura di lavoro, di allarme e mas-
sima variazione di temperatura
nel forno, tempo massimo di
sosta del filo nel forno, utiliz-
zo paraffinatore, utilizzo
vapore.

Flessibilitˆ
Su richiesta, la ESPERO
VOLUFIL può essere fornita
con dispositivi di regolazione
e lavoro indipendenti, che per-
mettono la gestione contem-
poranea fino a 3 differenti par-
tite.
Possibilità di confezione roc-
che con corsa di avvolgimen-
to 152 mm (6”) o 200 mm
(8”), con possibilità di conver-
sione per le due raccolte.

Manutenzione
Consumi energetici
Le nuove soluzioni tecniche
adottate per il gruppo distri-
butore e forno abbinate
all’unità di raccolta e al dispo-
sitivo di levata ESPERO, per-
mettono livelli di manutenzio-
ne sensibilmente ridotti ed il
contenimento dei consumi
energetici.

RŽglages centralisŽs en
t•ti•re
Les réglages centralisés en
têtière assurent des caracté-
ristiques de travail uniformes
et constantes pour toutes les
unités et la commande simul-
tanée des différents disposi-
tifs; de cette façon on obtient
une réponse immédiate de la
machine à toutes les exi-
gences.
Les réglages concernant ten-
deur de fil, contrepesage et
friction sont centralisés dans
le panneau de la têtière.

Ispector Control
L’Ispector Control, équipé de
clavier et display, permet l’in-
troduction des paramètres de
travail ainsi que l’acquisition
et visualisation des perfor-
mances machine et le dia-
gnostic automatique des ano-
malies de fonctionnement.
Les paramètres de travail
introduits avec le clavier
sont:
vitesse de travail, métrage
bobine en production, valeur
de rétraction du filé, tempéra-
ture de travail, température
d’alarme et variation maxi-

mum de température dans le
four, temps maximum d’arrêt
du fil dans le four, utilisation
paraffineur, utilisation vapeur.

FlexibilitŽ
Sur demande le bobinoir
ESPERO VOLUFIL peut être
fourni avec dispositifs de
réglage et travail indépen-
dants qui permettent de trai-
ter simultanément jusqu’à
trois parties différentes de
filé.

Possibilité de confectionner
des bobines avec course de
renvidage 152 mm (6”) ou
200 mm (8”), et en outre pos-
sibilité de convertir facilement
les deux types de production.

Entretien
Consommation dÕŽnergie
Les nouvelles solutions
techniques adoptées pour le
groupe distributeur et le
four ainsi que l’unité de tra-
vail et le dispositif de levée
ESPERO, permettent un
entretien ultérieurement
réduit et une sensible dimi-
nution des consommations
d’énergie.
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Velocitˆ di raccolta elevata,
fino a 1000 m/min, precisa e
costante, con il massimo
rendimento di lavorazione.

CONTROLLO VELOCITË DI
RACCOLTA
La velocità di raccolta è con-
trollata in ogni istante dall’in-
verter di ogni singola testa.
La velocità di raccolta viene
impostata attraverso
l’Ispector Control con regola-
zione in continuo da 500 a
1000 m/min.
Grazie alla trasmissione tra
motore e cilindro con cinghia
dentata si evita qualsiasi slitta-
mento, mantenendo la velocità
assolutamente costante tra
testa e testa.

Vitesse de production
ŽlevŽe, prŽcise et
constante, jusquÕˆ 1000
m/min, avec un rendement
maximum.

CONTROLE VITESSE DE
TRAVAIL
La vitesse de travail est
contrôlée à chaque instant
par l’inverter de chaque unité.
La vitesse de travail est intro-
duite sur l’ISPECTOR
CONTROL avec réglage conti-
nu de 500 à 1000 m/min.
Grâce à la transmission entre
moteur et tambour avec cour-
roie dentée, on évite tout pati-
nage en maintenant la vitesse
des unités absolument
constante.

Dispositivo di levata e scari-
co rocche
Questa funzione derivata inte-
ramente dalla ESPERO preve-
de, una volta raggiunto il valo-
re di diametro o la metratura
impostata, la levata della
rocca tramite un carrello
mobile. L’alimentazione dei
nuovi coni avviene con cesti
individuali per testa.
I carrelli di levata sono in
numero variabile da 1 a 3, in
funzione del numero di teste
di cui la macchina è compo-
sta.
Le rocche confezionate
vengono convogliate automa-

ticamente su 1 o 2 nastri tra-
sportatori, che possono
disporre delle seguenti confi-
gurazioni:
• nastro singolo con scarico
verso la coda (A) o la testata
della macchina (B);
• nastro singolo e 1 o 2 
deviatori (C), per la lavorazio-
ne di 2 o 3 partite;
• nastro sdoppiato con scari-
chi verso testata e coda (D)
per la lavorazione di 2 partite;
• nastro sdoppiato e deviato-
re (E), per la lavorazione di 3
partite.

Dispositif de levŽe et
dŽchargement bobines
Cette fonction dérivée entiè-
rement du bobinoir ESPERO
prévoit, lorsque le diamètre ou
le métrage programmé a été
atteint, la levée de la bobine
par un chariot mobile. Les
nouveaux tubes sont fournis
par des paniers individuels.
Les chariots de levée peuvent
être de 1 à 3, suivant la lon-
gueur de la machine.
Les bobines confectionnées
sont déchargées automatique-
ment sur 1 ou 2 rubans trans-
porteurs, qui peuvent être dis-
posés comme cidessous:

• ruban unique avec déchar-
gement vers la queue (A) ou
la têtière de la machine (B);
• ruban unique avec 1 ou 2
déviateurs (C), pour le travail
de 2 ou 3 parties;
• ruban double avec déchar-
gements vers la têtière et vers
la queue (D) pour le travail de
deux parties de filé;
• ruban double et déviateur
(E) pour le travail de 3 parties.

A

B

C

D

E
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Pulizia nuovo distributore
e forno
Gli interventi per pulizia e
ordinaria manutenzione del
gruppo distributore e forno
nella ESPERO VOLUFIL risul-
tano essere notevolmente
ridotti ed agevolati dall’appli-
cazione di una speciale griglia
filtro posta nella parte inferio-
re di ciascun forno.
La griglia filtro facilmente
accessibile ed estraibile dall’e-
sterno tramite l’apertura di
uno sportello posto nella
parte anteriore del forno, ha la
funzione di intercettare il pul-
viscolo e le fibre liberatesi
durante la lavorazione.
Grazie a questa condizione
ottimale la pulizia generale
può essere facilmente esegui-
ta con un apposito attrezzo in
dotazione.
Il notevole grado di semplifi-
cazione raggiunto nel gruppo
distributore ne rende possibi-
le un’estrazione in tempi rapi-
di; ed inoltre permette di ese-
guire l’operazione di pulizia
con un impegno temporale
notevolmente ridotto.

Nettoyage groupe
distributeur et four
Les interventions pour le net-
toyage normal d’entretien du
groupe distributeur et du four
du bobinoir ESPERO VOLUFIL
sont extrêmement réduites;
de plus elles sont facilitées
par la grille filtre spéciale pla-
cée dans la partie inférieure
de chaque four.
La grille filtre facilement
accessible peut être extraite
par une ouverture placée dans
la partie antérieure du four;
elle permet d’intercepter la
poussière et les fibres libé-
rées pendant le travail.
Grâce à cette condition opti-
male, le nettoyage général
peut être facilement effectué
avec l’outil spécial fourni.
L’extrême simplification du
groupe distributeur permet de
l’extraire très rapidement et
d’effectuer le nettoyage en un
temps très réduit.
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Cinghioli trasferimento matassina
I cinghioli sono realizzati in kevlar/poliestere.
La realizzazione del nuovo gruppo distributore, con pulegge di
comando di diametro maggiorato per ridurre la curvatura e
pulegge di rinvio indipendenti ed autocompensanti per uniforma-
re la distribuzione assicurano una lunga durata dei cinghioli.
Gruppo distributore divisibile in due parti per facilitare la pulizia
della parte anteriore, senza dover estrarre il gruppo dal forno.
Ugello distributore lucidato internamente e con inserto ceramico
terminale.

BILANCIAMENTO MAGNETICO DEL GRUPPO DISTRIBUTORE

Courroies positionnement Žcheveau
Les courroies sont réalisées en kevlar/polyester.
La réalisation du nouveau groupe distributeur, avec poulies de
commande de grand diamètre pour réduire la courbure et poulies
de renvoi indépendantes à auto-compensation pour uniformiser
la distribution, permet d’augmenter considérablement la durée
des courroies.
Groupe distributeur divisible en deux parties pour faciliter le net-
toyage de la partie antérieure sans devoir extraire le groupe du four.
Bec distributeur poli à l’intérieur avec partie finale en céramique.

EQUILIBRAGE MAGNETIQUE DU GROUPE DISTRIBUTEUR

1 Pulegge di rinvio indipendenti
autocompensanti
Poulies de renvoi indépendantes à
auto-compensation

2 Pulegge comando
Poulies de commande

3 Gruppo distributore in materiale
antiruggine
Groupe distributeur réalisé avec
un matériau anti-rouille

1

2 3
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Sintesi tecnica

• Roccatrice per la retrazione e/o voluminizzazione in continuo
dotata di motori individuali, pilotati da inverter

• Numero teste: 6, 9, 12, 15, 18, 21, 24, 27, 30, 33, 36, 39, 42,
45

• Impieghi: retrazione di filati di acrilico, HB e misti anche con
elastomeri; nobilitazione di lana e misti fissati

• Titoli lavorabili: Nm 7 ÷ 50 (riferito al filato in alimentazione)
• Velocità di raccolta:

500 ÷ 1000 m/min con variazione continua
• Temperatura del forno: fino a 165°C con variazione continua
• Forno e gruppo distributore filo, per fissati e/o retratti fino al

30% di retrazione
• Paraffinatore ad interferenza (optional)
• Tendifilo: a due sezioni di tensione, con soffietto di pulizia
• Cilindri alimentatori: in ghisa speciale a lunga durata, con trat-

tamento protettivo in superficie di nichelatura.
• Formati rocca in alimentazione:

corsa di avvolgimento 152 mm (6”), conicità 0 ÷ 5°57’, diame-
tro massimo 290 mm
corsa di avvolgimento 200 mm (8”), conicità 0 ÷ 5°57’, diame-
tro massimo 250 mm

• Formati rocca in raccolta:
corsa di avvolgimento 152 mm (6”), conicità 0° - 5°57’
corsa di avvolgimento 200 mm (8”), conicità 0° - 5°57’
per entrambi i formati il diametro massimo è 300 mm, con
arresto a metratura o diametro prestabiliti

• Levata automatica delle rocche: con 1, 2 o 3 carrelli
• Alimentazione coni con cesti individuali per testa
• Regolazioni centralizzate: tendifilo, contrappesatura e frizione

del braccio portarocche (pneumatiche); velocità, metratura e
temperatura forno (elettroniche)

• Regolazioni su ogni singola unità: paraffinatore ed incremento
conicità braccio portarocche

• Pulizia macchina: con soffiatore-aspiratore viaggiante.
• Impianto di illuminazione lungo la macchina
• Impianto di alimentazione del vapore (opzionale)
• Nastro scarico rocche:

singolo, con scarico in testa o coda macchina (1 partita),
singolo, con 1 o 2 deviatori (2 o 3 partite),
sdoppiato, con scarico in testa e in coda macchina (2 partite),
sdoppiato, con 1 deviatore (3 partite)

• Scarico fumi: in tubazione aerea
• Ispector Control: per l’impostazione dei dati di lavoro ed il

monitoraggio continuo di tutte le funzioni.
• Partite lavorabili: da 1 a 3 a seconda della configurazione mac-

china
• Stribbie elettroniche (opzionale)
• Airsplicer (opzionale)

Synth•se technique

• Bobinoir pour la rétraction et/ou la voluminisation en continu
équipé de moteurs individuels, pilotés par inverter

• Nombre de broches:
6, 9, 12, 15, 18, 21, 24, 27, 30, 33, 36, 39, 42,45

• Utilisation: rétraction de filés acryliques, HB et mélanges même
avec élastomère; ennoblissement de laine et mélanges fixés

• Titres travaillés : Nm 7÷50 (référés au filé en alimentation)
• Vitesse de travail : 500÷1000 m/min avec variation continue
• Température du four : jusqu’à 165°C avec variation continue
• Four et groupe distributeur pour filés fixés et/ou rétractés jus-

qu’à 30% de rétraction
• Paraffineur à interférence (sur demande)
• Tendeur de fil à deux sections de tension, avec jet de nettoya-

ge
• Tambours entraineurs en fonte spéciale de longue durée, avec

traitement de protection sur le nickelage
• Bobines en alimentation:

course de renvidage 152 mm (6”) conicité 0° ÷ 5°57’, diamètre
maximum 290 mm
course de renvidage 200 mm (8”); conicité 0° ÷ 5°57’ diamètre
maximum 250 mm 

• Bobines en production:
course de renvidage 152 mm (6”), conicité 0°- 5°57’
course de renvidage 200 mm (8”), conicité 0°- 5°57’
pour les deux formats le diamètre maximum est 300 mm avec
arrêt à métrage ou diamètre programmé

• Levée automatique des bobines avec 1, 2 ou 3 chariots
• Alimentation tubes avec paniers individuels sur chaque unité
• Réglages centralisés: tendeur de fil, contrepesage et friction du

bras porte-bobines (pneumatiques), vitesse, métrage et tem-
pérature four (électroniques)

• Réglages sur chaque unité: paraffineur et augmentation coni-
cité bras porte-bobines

• Nettoyage machine: avec souffleur-aspirateur baladeur
• Installation d’éclairage le long de la machine
• Installation d’alimentation de la vapeur (facultatif)
• Ruban déchargement bobines: 

unique avec déchargement en têtière ou en queue de la machi-
ne (1 partie de filé), 
unique avec 1 ou 2 déviateurs (2 ou 3 parties), double avec
déchargement en têtière et en queue machine (2 parties), 
double avec 1 déviateur (3 parties)

• Evacuation fumées : dans des conduits aériens
• Ispector Control: pour l’introduction des paramètres de travail

et le contrôle continu de toutes les fonctions
• Parties travaillées: de 1 à 3 suivant la machine
• Epurateurs électroniques (sur demande)
• Airsplicer (sur demande)
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Impianto distribuzione vapore
Installation distribution vapeur

Ingombri e schemi dÕinstallazione
Dimensions et schŽmas dÕinstallation
Tutte le dimensioni sono in mm.
Le misure in altezza sono riferite a macchine con piedini regolati a 80 mm da terra
(**) In funzione del tipo di ventilatore-aspiratore viaggiante.
Toutes les dimensions sont en mm.
Les dimensions en hauteur se réfèrent à des machines avec pieds réglés à 80 mm du sol 
(**) En fonction du type de ventilateur-aspirateur baladeur

La macchina è predisposta per l’utilizzo del vapore.
• L’installazione della centralina di comando e l’alimentazione
può avvenire indifferentemente dal lato destro o sinistro della
macchina. L’impianto vapore prevede la seguente dotazione:
• tubazioni di distribuzione vapore in macchina realizzate intera-
mente in acciaio inox, per evitare fenomeni di ossidazione;
• impiego di un pressostato ed un termostato nella linea di
distribuzione, per monitorare costantemente la corrispondenza
tra quanto impostato sui due dispositivi di controllo e le caratte-
ristiche rilevate nel vapore stesso;
• applicazione di un’elettrovalvola per singolo forno, in modo da
abilitare l’ingresso vapore unicamente se: l’unità è in effettivo
lavoro (raccolta filo), ed il vapore è dotato di caratteristiche
conformi alle impostazioni eseguite sui dispositivi di controllo;
• software dedicato per la gestione impianto.

La machine est prédisposée pour l’emploi de la vapeur. 
• L’installation de la centrale de commande et l’alimentation peu-
vent avoir lieu indifféremment à droite ou à gauche de la machi-
ne. L’installation de la vapeur comprend:
• les tuyaux de distribution vapeur dans la machine réalisés
entièrement en acier inox pour éviter des problèmes d’oxydation;
• un pressostat et un thermostat dans la ligne de distribution,
pour contrôler constamment si les valeurs introduites sur les
deux dispositifs de contrôle correspondent aux caractéristiques
de la vapeur;
• une électrovanne pour chaque four pour permettre l’entrée de
la vapeur uniquement si l’unité est effectivement en travail et si
les caractéristiques de la vapeur correspondent à celles intro-
duites sur les dispositifs de contrôle;
• software pour la gestion de l’installation.

N. teste Lunghezza Potenza installata Peso
N. de broches Longueur Puissance installée Poids

mm kW kg
Forni Motori
Fours Moteurs

6 4997 9.60 2.4 3022
9 6277 14.40 3.6 3998
12 7577 19.20 4.8 4974
15 8837 24.00 6.0 5950
18 10117 28.80 7.1 6926
21 11397 33.60 8.4 7972
24 12677 38.40 9.6 8948
27 13957 43.20 10.7 9924
30 15237 48.00 11.9 10900
33 16517 52.80 13.1 11876
36 17797 57.60 14.3 12852
39 19077 62.40 15.5 13898
42 20357 67.20 16.8 14874
45 21637 72.00 17.9 15850

Installazione macchine - Misure minime in mm
Installation machine - Dimensions minimum en mm

LUNGHEZZA MACCHINA
LONGUEUR MACHINE
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