
since 1975

100%  ITALIAN PRODUCTION

PRENSA DE EMPALME EN CALIENTE AWE ARROW

www.zp-arrow.com



since 1975

�

EL CLIENTE PUNTO DE PARTIDA Y DE LLEGADA  
La percepción de las necesidades operativas del Cliente ha 
contribuido al éxito de nuestros productos. En la base de nuestro 
continuo crecimiento hay una relación constante con la Clientela 
italiana y extranjera. Los contactos son llevados adelante con esmero 
y pasión por personas que, por formación y tradición, valorizan la 
importancia del Cliente y buscan el progreso empresarial. Como 
garantía del continuo respeto de las prioridades empresariales y 
de la atención a las necesidades del Cliente, hemos obtenido la 
certificación de nuestros procedimientos de diseño, construcción 
y ensayo según la normativa UNI EN ISO 9001:2008 y la Directiva 
ATEX 94/9/CE, emitidas por Entes cualificados y reconocidos a 
nivel internacional.  

NUESTRA “MISIÓN”  
• Diseño y producción 100% italianos.
• Materiales rigurosamente probados y certificados. 
• Máxima atención al Cliente y a sus exigencias.
• Búsqueda continua de nuevas soluciones, incluso personalizadas.
• Máxima flexibilidad y disponibilidad. 
• Entregas puntuales.
• Asistencia inmediata.

LA ASISTENCIA  
Se apoya en un servicio telefónico y telemático con respuesta 
inmediata, en un servicio de expediciones capaz de satisfacer 
las solicitudes de repuestos en tiempos muy rápidos  y en 
un departamento especialmente equipado para la revisión 
de cualquiera de nuestras bombas en tiempos sumamente 
reducidos y a costes absolutamente competitivos.

LABORATORIO  
Todos nuestros aparatos son probados en forma individual.
Para la prensa AWE ARROW, estamos en condiciones de 
realizar en nuestros laboratorios pruebas de empalme en 
ancho util 60 cm, así como de comprobar la resistencia del 
empalme a elevadas temperaturas y bajo tracción. De este 
modo podemos garantizar antes de la compra la validez de 
los empalmes realizados con los tejidos del cliente.

LA EMPRESA

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 

		  nace en 1975 y comienza su actividad con el diseño y producción de bombas 
neumáticas de caudal variable para el trasiego, transporte y alimentación de cualquier compuesto 
líquido, pastoso, de alta y mediana viscosidad. Estas bombas están construidas con una mecánica 
sólida y fiable, son fáciles de limpiar, de simple mantenimiento y capaces de garantizar la alimentación 
de máquinas destinadas a elaboraciones continuas.

“se puede hacer”

Muestra.

Prueba de tracción en caliente.



Sección ampliada 80 veces de un tejido 
“soldado” con este procedimiento. 
Gracias a la elevada presión ejercida 
por la barra calentadora, el espesor en 
el punto de soldadura es casi igual a la 
suma del espesor de los dos tejidos.

since 1975

POR QUÉ EL EMPALME EN CALIENTE EN LUGAR DE LA COSTURA?

�

PRENSA DE EMPALME EN CALIENTE AWE ARROW

Tejido “soldado”. Empalme con máquina.

La prensa de empalme en caliente AWE ARROW resuelve 
definitivamente un problema conocido por las industrias que utilizan 
líneas de tratamiento continuo de tejidos particularmente “difíciles” 
provenientes de un rollo.
Algunos tejidos como los de hilo monofilamento de vidrio, kevlar, 
poliéster o tejidos particularmente “abiertos” no permiten el uso de 
una máquina para cortar y coser, que sería la más adecuada para 
obtener un empalme sin sobreespesores. 
En efecto con tejidos de este tipo la costura no resiste la tracción 
durante las operaciones de recubrimiento, impregnación o acabado, 
ya que las tramas se deslizan. 
Por este motivo es necesario recurrir a soluciones particulares, como 

doblar los bordes, superponerlos y, por último, coserlos, eventualmente 
con doble costura. 
Este procedimiento genera un elevado sobreespesor, además de una 
incorrecta alineación de las tramas y el riesgo de obtener pliegues y 
desechos de varios metros, antes y después de la costura.
Por el contrario, el empalme en caliente “suelda” los dos tejidos 
superpuestos, adecuadamente alineados y bloqueados. 
La soldadura se realiza mediante una cinta especial de polímero 
termoendurecible, que vuelve plana y endurece la zona transversal de 
empalme. De este modo, en las siguientes elaboraciones -incluso en 
caliente- se evita la formación estrechamientos, pliegues y desechos, 
problemas típicos de las costuras.
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LOS TEJIDOS QUE SE PUEDEN “SOLDAR”

Es posible unir entre sí todos los tejidos difíciles de coser, aquellos 
demasiado “abiertos” o constituidos por hilados que se deslizan uno 
sobre otro, motivo por el cual la costura no resiste.
Se usa la prensa en caliente AWE ARROW cuando se desea obtener 
un empalme plano o con sobreespesores mínimos, sin pliegues 
y defectos que pueden extenderse por varios metros en sentido 
longitudinal.
Es necesario que la naturaleza de la fibra que lo compone resista la 
temperatura de “soldadura”, que oscila entre 180 ºC y 230 ºC.

El empalme en caliente con prensa AWE ARROW es utilizado por la 
mayoría de los Clientes que producen, impregnan, revisten o realizan 
elaboraciones continuas de los siguientes tejidos:

-	 de vidrio, de cualquier tipo y con cualquier estructura textil;

-	 de vidrio, ligeros, para aplicaciones electrónicas;

-	 redes, incluso abiertas, y tejidos-no-tejidos de fibra de vidrio;

-	 tejidos de fibra de carbono de cualquier tipo;

-	 de kevlar;

-	 de fibra aramídica;

-	 de poliéster monofilamento, con hilados de hasta más de 1100 dtx;

-	 de poliéster/algodón, en particular los utilizados en cortinas

	 plegables y verticales;

-	 tejidos industriales para cintas transportadoras;

-	 tejidos de poliéster para “air bags”;

-	 tejidos para velas, aplicaciones técnicas y militares.
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La prensa AWE ARROW se puede instalar en las posiciones A y B, tal 
como se ilustra a continuación.
La posición A evita la presencia de un borde en la parte superior 
del tejido “soldado”, que podría levantarse e interceptar la cuchilla 
de recubrimiento o cualquier otro sistema para el acabado de la 
superficie. 

Posición A . Posición B.

Prensa de empalme AWE ARROW ancho 3000 mm Barra calentadora

INSTALACIÓN DE LA PRENSA AWE ARROW

En la posición B el operador se coloca por fuera, pero el borde 
presente en la parte superior del tejido podría levantarse e interceptar 
la cuchilla de recubrimiento o cualquier otro sistema para el acabado 
de la superficie. 
Por lo tanto, se desaconseja en este tipo de usos.



765 8

321

La “cola” del tejido anterior y la extremidad 
del nuevo quedan superpuestas, y entre 
ambas se encuentra la cinta termoadhesiva; el 
conjunto está listo para el empalme en caliente. 
Los dos tejidos están alineados y tensos en 
forma homogénea, orillos  y centro.

PRENSA AWE ARROW: EL EMPALME EN CALIENTE EN OCHO SIMPLES PASOS. PRENSA EN VERSIÓN ESTÁNDAR.

El operador coloca la cinta termoadhesiva en 
el borde de la parte final del tejido ya presente 
en la máquina, hace avanzar el tejido nuevo 
7/8 cm, girando el cilindro con rueda libre (C) 
y lo superpone al anterior.

�

El tejido en elaboración se está agotando y 
pasa a través de la prensa de empalme AWE 
ARROW.

Una vez terminado el rollo, el operador  
acciona el mando de bloqueo del tejido. La 
pinza neumática (A) lo bloquea, mientras 
el acumulador instalado aguas abajo cede 
gradualmente el tejido; éste sigue moviéndose 
hacia la línea de tratamiento, que no se para.

A

C
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3 4

El operador acciona el cierre de la prensa 
en caliente y se produce el empalme bajo la 
presión de la barra soldadora (D). 
El tiempo necesario oscila entre 40 segundos 
y 1 minuto, según el espesor del tejido.

PRENSA AWE ARROW: EL EMPALME EN CALIENTE EN OCHO SIMPLES PASOS. PRENSA EN VERSIÓN ESTÁNDAR.

�

Antes de proceder, el operador lleva el borde del 
nuevo tejido hasta el rodillo revestido de goma 
negra de elevado rozamiento (B). Este rodillo gira 
sólo en el sentido de avance del tejido; con su 
ayuda, el operador tira manualmente de la parte 
inicial del nuevo tejido, dejándolo uniformemente 
tenso en todos los puntos de su ancho; 
a continuación, acerca el cilindro  
engomado al cilindro de entrada 
a la máquina, de tal modo que 
el tejido quede prensado y  
uniformemente tenso.

A continuación, superpone a mano el borde 
de este tejido al que ya se encuentra en 
la máquina y corta ambos simultáneamente; 
elimina los desechos y los dos tejidos a soldar 
quedan perfectamente alineados, borde 
contra borde. En el punto de corte, junto a la 
barra calentadora inferior, hay una guía 
para la tijera eléctrica. A petición 
del Cliente, Z.P. ARROW sumini-
stra la tijera eléctrica, diseñada 
para cortar todo tipo de teji-
dos, incluso los más “difíciles”.

B

D
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Una vez transcurrido el tiempo de presión 
preestablecido, la barra calentadora se aleja 
automáticamente. El operador desbloquea 
la pinza (A) y el tejido se desliza nuevamente 
hacia el acumulador y en dirección de la 
línea de acabado. El empalme se realiza sin 
parar la producción de la línea de 
tratamiento del tejido.



65 La “cola” del tejido anterior y la extremidad del 
nuevo están superpuestas, y entre ambas se 
encuentra la cinta termoadhesiva; el conjunto 
está listo para el empalme en caliente. Los 
dos tejidos están alineados y tensos en 
forma homogénea, orillos y centro.

La barra de vacío regresa a la posición de espe-
ra. Este automatismo vuelve más fácil, rápida y 
precisa la superposición de ambos tejidos, 
característica muy apreciada, especialmente 
cuando el ancho supera los dos metros.

321
PRENSA AWE ARROW CON OPCIÓN DE SUPERPOSICIÓN MECANIZADA DE LOS TEJIDOS A SOLDAR

El tejido en elaboración se está agotando y se 
desliza a través de la prensa de empalme AWE 
ARROW. 
Una vez terminado el rollo, el operador acciona el 
mando de bloqueo del tejido. La pinza neumática 
(A) lo bloquea, mientras el acumulador instalado 
aguas abajo cede gradualmente el tejido. El 
operador corta a 90º la ultima parte 
del tejido. Un plano perforado y 
aspirante bloquea el tejido en 
el punto en que se encuentra la 
ranura de guía para el corte.

El operador lleva el borde del nuevo tejido hasta 
el rodillo revestido de goma negra de elevado 
rozamiento (B). Este rodillo gira sólo en el 
sentido de avance del tejido; con su ayuda, el 
operador tira manualmente de la parte inicial 
del nuevo tejido, dejándolo uniformemente 
tenso en todos los puntos de su ancho; 
a continuación, acerca el cilindro 
engomado al cilindro de reenvío 
de entrada a la máquina, de tal 
modo que el tejido quede pren-
sado y uniformemente tenso.

�

A B

7



SISTEMA 
DE CORTE
A petición del Cliente, Z.P. ARROW 
suministra la tijera eléctrica, diseñada 
para cortar todo tipo de tejidos, incluso 
los más “difíciles”.

3 4
PRENSA AWE ARROW CON OPCIÓN DE SUPERPOSICIÓN MECANIZADA DE LOS TEJIDOS A SOLDAR

La barra de vacío gira y superpone automáticamente 
el borde del tejido a soldar (con la cinta termoadhe-
siva) al borde ya presente en la máquina. 
Se mantiene la aspiración en el plano de la prensa, 
pero cesa en el automatismo para poder 
liberar el tejido.

�

7Del mismo modo que en la prensa en versión 
estándar, el operador acciona el cierre de la 
prensa en caliente y se produce el empal-
me bajo la presión de la barra calentadora 
(C). El tiempo necesario oscila entre 45  
segundos  y 1 minuto, según el espesor 
del tejido. Cuando está en presión, se 
interrumpe la aspiración en el 
plano de la prensa.

8Al igual que en la prensa en versión estándar, una 
vez transcurrido el tiempo de presión preestable-
cido, la barra calentadora se aleja automáticamen-
te. El operador desbloquea la pinza (A) y el tejido 
se desliza nuevamente hacia el acumulador y en 
dirección de la línea de acabado. El empalme se 
realiza sin interrumpir la producción de la 
línea de tratamiento del tejido.
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El operador coloca a mano el borde de este  
tejido sobre la barra aspirante del automatismo, 
que superpone ambos tejidos. 
Después de colocar sobre la barra también la 
cinta termoadhesiva, corta el borde excedente 
con la tijera eléctrica ARROW, a lo largo de 
la guía. 
El corte se realiza a 90º y el borde a 
superponer permanece tenso, ya 
que está sujeto por la aspiración 
de aire, que lo retiene.



A petición del Cliente se pueden suministrar máquinas de hasta 5400 mm de ancho.

CÓMO SE SUMINISTRA Y 
CÓMO SE INSTALA LA MÁQUINA?

Modelo ANCHO ÚTIL COTA A COTA B COTA C POTENCIA kW Peso 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

	          suministra la máquina (con marca CE) 
probada con los tejidos del Cliente y acompañada por un 
exhaustivo manual de uso y mantenimiento. Para utilizarla 
es suficiente conectarla a las redes de aire comprimido y 
energía eléctrica. 

CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

10

ANCHO: de 1200 mm a 4200 mm

CALENTAMIENTO: mediante resistencias eléctricas y regulable hasta 230 ºC

VOLTAJE: estándar 380/400 V - 50 Hz trifásico, neutro y tierra; a petición del Cliente, otros voltajes y/o frecuencias

PRESIÓN ESPECÍFICA: hasta aproximadamente 50 N/cm²

Las ilustraciones y datos son indicativos, no vinculantes.

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 calentadora superior es continua y ha sido 
proyectada para ser flexible y ligeramente comprimible, 
gracias a un especial inserto de cinta de goma.
La presión que se descarga sobre la barra inferior 
es generada por una serie de cilindros neumáticos 
dispuestos en sentido transversal, uno cada 60 cm; cada 
uno de estos cilindros presiona en dos puntos y entre 
ambos puntos hay un tornillo especial de regulación de 
la linealidad. 
Esta estructura garantiza una óptima adherencia al 
contraste subyacente y, en consecuencia, una gran 
uniformidad de presión, independientemente del ancho 
de la prensa.
El modelo de utilidad ha sido depositado y registrado 
como PRESSFLEX®.
La prensa estándar prevé que también el contraste 
subyacente esté caliente. Las temperaturas arriba y abajo 
se regulan en forma independiente.
A petición del Cliente, sin variación del precio, se puede 
suministrar la parte inferior con superficie de goma elástica 
antiadherente y resistente a temperaturas elevadas.

MODULARIDAD Y UNIFORMIDAD 
DE LA PRESIÓN

MÓDULOS DE 60 cm PRESSFLEX®

11

60 cm 60 cm 60 cm 60 cm

Las ilustraciones y datos son indicativos, no vinculantes.

TEJIDO “SOLDADO”
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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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