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Dati tecnici:
Velocità nastr 4,3 m/min lineari (4,7 yd/min. un tem o

secondi
curezza controll reverse

r cm 39,3”
Tensio regolabile

mico e eumatic del nastro
T rizzatore atic raffreddamento cilindro

s d’ari ultra leggeri svolgito e riavvolgitor
Tavolo ricament o onal

elocità ariabile
china necessita collegamento ad ria om essa
o m eratura ttraverso olo rmostato o

rzionale, che rmette un notevole is rmi
energetico

curezza con anovella manuale in as black out
caldato con li diatermico

Touch scre controllo

Technical data:
4,3 m/min. ea (4,7 yd/min. res ctivel
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a a able
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chine requir a ressed air onnectio
or ermostat regulate the m eratur

emarkable energy aving
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ylinde rmic oil
Touch scre anel

Technische Daten:
ndgeschwingdigkeit 4,3 m/min linea (4,7 yd/min)

it iner ebertragungszeit vo 4 Sekunden
Sicherheitss er it utomatische ücklauf der Walze

ylinderdurch 39,3”
gulierbar ands annung

Elektro eumatische Kontroll der ndfuehrung
omatische ituhr r e e ase

er-leichte o 3 er-leicht rollwalzen
matisches andersyste gegen Verrutsche

Stufenlos Geschwindigkeitsregulierung
zzeit Std.

Ein ro ortio onierendes ermostat guliert di
te eratu erhebliche nergie arung
Sicherheitssystem handkurbel in falle eines ckout

ylinder mit thermischen Öl beheizt
Kontrollboard in TouchScreen

Données techniques:
Vitesse bande /min. ear 4,7 yd/m avec te
d’im ressio
de econdes

rre de sécurité contrôl verse
mètre cylind cm/39,3”

Tension du uban glable
ontrôl dynamique électr eumatique du uban

Tem orisateur automatique froidissement du cylindre
rbres sion d’ai ultra légers our érouleu

enrouleur
Tabl chargement o on

ontrôl de a vit variable
a machin êt accordée à l’ai om rim

ôle l tem rature c s ermosta ave
system ro ortionnel qui rmet un nomie ’energi
considérables
Systè de sécurit avec anivelle manuell as de ann
d ourant

re chauffé c d l’hiul diathermique
Ecra actile de contrôle

wind fabric

er

wind
er

ewind
transf a er

I dati e le caratteristiche tecniche 
sono puramente indicativi e soggetti 
a variazioni senza obbligo di preavviso.

All data and technical features 
are purely indicative and subject 
to changes without prior notice.
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MODELLO            
MODEL                    
MOD.                   

MODELE

DIMESIONE FELTRO           
BELT SIZE

BANDBREITE      
DIMENSION FEUTRE

TAVOLA UTILE         
WORKING WIDTH        
ARBEITSBREITE      

TABLE UTILE

POTENZA INSTALLATA        
POWER INSTALLED          

LEICHTUNG               
PUISSANCE 
INSTALLEE

CONSUMO MEDIO           
AVERAGE 

CONSUMPTION         
DURCHSCHNITT  

VERBRAUCH            
CONSOMMATION 

MOYENNE

PESO NETTO              
NET WEIGHT             

NETTO GEWICHT              
POIDS NET

DIMESIONI  / DIMENSIONS 
ABMESSUNG / DIMENSIONS

A B C

GFO 1067 180 cm / 70 " 170 cm / 66 " 45 Kw / 195 A 36,0 Kwh
4200 Kg
9257 Lbs

300 cm / 118 “ 200 cm / 78 “ 196 cm / 77 "

GFO 1076 198 cm / 78 " 193 cm / 76 " 52 Kw / 226 A 20,8 Kwh
4500 Kg 
9918 Lbs

330 cm / 129 “ 200 cm / 78 “ 196 cm / 77 "

GFO 10104 268 cm / 105 " 264 cm / 104 " 74 Kw / 322 A 29,6 Kwh
5600 Kg

12.342 Lbs
398 cm / 156 “ 200 cm / 78 “ 196 cm / 77 "

GFO 10126 335 cm / 132 " 327 cm / 129 " 87 Kw / 378 A 34,8 Kwh
6000 Kg

13.224  Lbs
470 cm / 185 “ 200 cm / 78 “ 196 cm / 77 "

A B

C

nwin
transf a er

c

GFO 1067/1076/10104/10126

Roll to roll 
calander 

High productivity
Sublimation printer

Cylinder ø 100 cm
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Macchin otative ad alt roduttività (4,3 t/m 4,7yd/min) tam transfer i
sublimati d carta transfe essuti sintetici, lavorati a magli stoffa non tessuta com

oliest nylon acrilico Ne caso sta direttamente tessuto stere co
l’ausili di tam digitali, i usare alandra fissare me olor mod

erfett d economico.
tat di tre svolgitori tre riavvolgitori con alberi esto d .

PREPARAZIONE ALLA PRODUZIONE:
I t lber ad ansione consentono all’o atore di endere e siziona l arta ransfer

material d stam e, v necessario la arta rotettiva. Servendosi della ravit
er caricare acchin in odo diritto e orme la ca ransf vien sizionat

direttamente s ra ’ingresso dei rulli a l tensione si egolar tramite
controll eumatico della frizione a vie attrave una ” h aggiung
ulteri tensione ul rodotto; ateriale si osta o rullo andibil che arantisc
una raiettoria ritta vers l’entrata della ressa.

RIAVVOLGIMENTO DELLA CARTA TRANSFER E DEL TESSUTO STAMPATO:
na tteristi im ortante viene at dalla cart tessuto ali ngon subit

se rati ll’uscit dell fase di tam a tras rtati etro ella macchin dove garantiscon
acil ess ai loro ris e vvolgitori. e a matich orta bobin ort

sostegn no ta rogetta rmettere ratore di togli l bobine
r sizion l’asta te con solo sto. frizione eumati controll elettronic

velocit rmettono em c egolazion della tensione riavvolgimento.

High roduction (4, t/min - ,7yd/min) otary rinter machine for transfer r
sublimation knitted synthetic abrics on-c ric ch a olyester nylon acrylic. I
the f rinting directly onto yester cloth by means o al rinters th alande ma
be sed t x the olou ments erfectly and cost
E ed nwinds and ewinds with 3 bars.

PREPARATION FOR PRODUCTION:
The th ir shafts nabl th ator to and os e ansfer a er, ateria
t b rinted nd whe necessary, the rotectiv er. sing gravity t load th machine

straight nd manner th transfer a r oned directly ov the ntrance to th
rint llers; th tensio an be regulated by eans matic clutch control: ateria

i mad ta and goe through s” which ake the c even taut th ateria
mov an abl oll which nsures straight tra ecto towards ntrance o
the ress.

REWINDING OF THE TRANSFER PAPER AND THE PRINTED FABRIC:
im ortant haracteristic that a er and the fabric a immediatel se arated fte

the rinting se rans orted back f the machine ere a cce to ei
re ecti winders i ensured Th ati older rods and trengthe s ort
have been designed to llow o rato to ov em reel nd re sition the ai
rod in ingle estu Th eumatic lutc a ctronic eed ntrol llow im
a stment f the rewinding tension.

Ho roduktive chla esse Sublimationsdr ,3 t/min - 7yd/min) u
synthetisch Materialie Strickwaren Polyester, ylon yl Im Fall n irektdrucke
a Polyest durc igitaldrucker, ka e aland günstig und erfekt u ixier
Far mente wendet werden
Mit cklungsrolle m echselvorr ausgestattet.

PRODUKTIONSVORBEREITUNG
i erleicht anderwalzen rlaube ein Person d Transfer a er as Materia

und ntuell das Schutz r z ehme z sitionieren. a Transfer a wir
direkt inga e ositioniert a Hilfe de hwerkraft uniform
gerad ingeführt werden. i annung wir ch in matisch kontrollierte K
reguliert Material wir erade gezoge umläsuft in S elche ine weiter
S rzeugt s S läuft das eria er ine anderwal die ine
geraden ichtungsla rantiert.

AUFROLLEN DES TRANSFERPAPIERS UND DES BEDRUCKTEM MATERIAL
Ein wichtiger s ekt ist dass s Pa r das e stritt d Maschin
getrennt auf d ckseite der schine o erden i eumatische

rollwalze sind s konz ert das ine Perso eine Handschlag die löse
auch wied einlocken kann. E eumatis K und ine lektronisch kontrolliert
Geschwindigkeitsregulier elfe er rolls annung.

Machin tatives ou voire o s (4, t/min - 4,7yd/min)
l’im ression transfert sublim a transfer de tissu nthétiques
tricot u n tissu non tiss comm e olyester l nylon et l’acryliqu cas m ession
directeme su du tissu en olyeste avec de im rimante digital n eut utilis l
caland ou x les ments couleu çon arfaite économique.

aland é trois nrouleur et d trois dérouleurs avec es arb emen
ra d .

PREPARATION POUR LA PRODUCTION:
es roi bre à ansion ermettent à l’o rateur e endre d ositionne le a

transfert le atériel m ri et, i nécessaire, de ction En s ervan
de gravit charge l achine e açon droite rme, a transfert s
directeme ositionn au-dessus de ’entrée des rouleaux d’im ression n e égle l
tension l’intermédiair ’ o contrôle d l’embrayage: le atérie
es endu travers un « qui tend davantag l roduit l atériel s dé ace u-dessu
d’un uleau ansio ara tr ectoire droit rs ent de la esse.

ENROULEMENT DU PAPIER TRANSFERT ET DU TISSU IMPRIME:
ne téristiqu im rtant est la aration immédiate du a er et ssu à l sorti

de d’im ression et leu tr r à ’arrière de machine où il sure cè
facil ux enrouleurs ectif es s or obine eumatiques les rt on
été nçu ermettre ’o érateu d’enlever bobines finies ositionner l
tig d’un ul gest ’embraya eum et le dis ositif de ntrôle lectronique d l
vite ermette glage im de la tensio ’enroulement.
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