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Dati tecnici:
Velocità nastro 2,5 mt/ ear 2, yd/m un tem o

secondi
curezza controll reverse

r o 6 cm /2 ”
Tensio regolabile
Controllo amico o rzional elettr eumatico del feltro
T rizzator automatic raffreddamento cilindro

s d’ari ultra leggeri svolgito riavvolgitor
elocità ariabile

china necessita collegamento ad ria om ssa
Controllo tem eratura ttraverso olo rmostat co

rzionale, che rmette un notevole is rmi
energetico

curezza con anovella manuale in aso di bla out
caldato con li diatermico

Touch scre controll 1 ”

Technical data:
2,5 mt/ ea 2,7 yd/min) res ectivel

ond me
and revers ontrol

er 6 cm/2 ”
a ension

o ynamic lec eumatic contr o e elt
ylinder cooler mer
shafts unwinds and rewind

a s e control
chine equir a ressed air onnectio

or ermostat regulate the m ratur
emarkable energy aving
ystem manual handle in case of bla out

ylinder rmic oil
Touch scre ane ”

Technische Daten:
ndgeschwingdigke 2,5 t/min linea , yd/min

m eine ebertragungsze von Sekunden
icherheitss erre automatisch Rücklauf d Walze
ylinderdurchmesse 1 c 2 ”
egulierba ands annung

Pr ortionell dynamische Elektro eumatisch Kontrolle de
ndführung

matische ituh fü die e se
S r-leichte roll- S r-le rollwalzen
eumatisches E rsystem en Verrutsche

tufenlose eschwindigkeitsregulierung
E ro ortional funktionierendes thermosta reguliert di
te eratu erhebliche nergie arung
Sicherheitssyste with handkurbe falle in blackout

ylinde it thermischen eizt
Kontrollboar TouchScreen 1 ”

Données techniques:
itess band 2,5 t/m ea 2 yd/m avec em

d’im ression d secondes
r de sécurité et ntrôle erse

iamètr lindre 61 cm/2 ”
Tensio uba églable
Contrôl ro ortionnell ynamique électro eumatiqu d
ruban
Tem orisateu automatiqu refroidissement du lindre

rbres e ansion d’air ult lége dérouleurs
enrouleur
Contrôle l vitesse iable

achine oit tre raccordée l’ai com rim
Contrôl d la em eratu avec seul thermostat ave
system ro ortionnel qui rmet un nomi d’energi
considérables
Systèm sécurité manivell anuell en as ann
d ourant
Cylindre hauffé av d l’ ermique
Ecran tactil de ntrôle ”

Rewind fabric

er

Rewind
er

Rewind
transfe 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 667 180 cm / 70 " 170 cm / 66 " 30 Kw / 130 A 12 Kwh
2980 Kg
5951 Lbs

301 cm / 118 “ 195 cm / 77 “ 196 cm / 77 "

GFO 676 198 cm / 78 " 193 cm / 76 " 35 Kw / 150 A 15 Kwh
3050 Kg
6392 Lbs

331 cm / 130 “ 195 cm / 77 “ 196 cm / 77 “

GFO 6104 268 cm / 105 " 264 cm / 104 " 50 Kw / 217 A 20 Kwh
3600 Kg

7934  Lbs
398 cm / 156 “ 195 cm / 77 “ 196 cm / 77 “

GFO 6126 335 cm / 132 " 327 cm / 129 " 59 Kw / 257 A 26,3 Kwh
4200 Kg
9257 Lbs

470 cm / 185 “ 195 cm / 77 “ 196 cm / 77 “

A

C

B

nwin
transf er
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Cylinder ø 60 cmGFO 667/676/6104/6126
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Macchin otative alt roduttivit ,5 /m 2,7yd/min) er tam transfer
sublimatico art transf a tessuti sintetici, lavorati magli o toff non tessut

oliestere nylon, acrilico. el a di ta e atte direttament u tessut di olieste
l’ausili stam anti digitali si ò sa l alandra ssa i menti di colore in od

erfett economico.
tat di una culla in entrata a uscit che ermettono utiliz toli con nim

differenti di alberi ansione er nime/tubi i

PREPARAZIONE ALLA PRODUZIONE:
I tr lberi d sion consentono all’o eratore endere sizionare art transfer
il materiale a stam are ove ecessario l carta rotettiva. ervendosi dell gravit

er ica l macchin modo dir ed uniforme, l carta transf iene osizionat
direttamente ra l’ingress dei rulli di stam l tension si gol tramit u
controll matico dell frizione: materiale viene eso att un h ggiung
ulteri tension sul rodotto; il materiale i ost so ra un ullo andibil he arantisc
una traiettoria diritta verso ’entrat dell ressa.

RIAVVOLGIMENTO DELLA CARTA TRANSFER E DEL TESSUTO STAMPATO:
na tteristic im or vie ata dall carta tessut i quali ngon ubit

se arati ll’uscita a as di sta tras rtati retro ella acchin d garantiscon
un facil accesso ai loro e avvolgitori aste eumatiche ort bobin d i ort
di sostegn son tati rogettati er rmettere ll’o eratore ogli le bobin nite
r osizionare ’asta stessa on solo gesto. frizion matica d il ontroll lettronic
di velocità ermettono un sem ce regolazion della tensione di iavvolgimento.

High roduction ,5 m/min - 2,7yd/min) tary rinte chin f transf rinting i
sublimation knitted, synthetic fabrics, on-cloth fabri uch a ester nylon yli I
the of rinting directly nto yester loth by ans o al rinters, the land
b used t x the colou ments rfectl nd o cost
E e an inle and outlet cradl that allows the se f ll with different s an
with fou ansio shaft for cores/tubes inches.

PREPARATION FOR PRODUCTION:
The ree ai haft enabl th rato t take a ositio transf a er, teria
to rinted and wh necessary, the rotective a er ravity t load th hin i

traight nd even nner e ansfer a er ositioned directly ov the ntran t th
rint llers; tensio can be gulated by mean f matic clutch ntrol: teria

is mad taut nd goes rough n which k the oduct even taut th ateria
mov v an able roller ch nsure a straight tr ectory towards e entrance o
the ress.

REWINDING OF THE TRANSFER PAPER AND THE PRINTED FABRIC:
m ortant characteristic i that the er nd the fabric e immediatel arated fte

the rinting as and trans rted to the back f the achin wh a s t thei
res ecti winde is sured. e eumatic el hold rod nd trengthening ort
hav been designe allow th ato to ove eel nd osition th i
rods in ingle gestu The eumati clutc a electronic eed ntrol llow im
a stment of the ension.

Ho roduktiv erc ress zum Sublimationsdr 2,5 in - 7yd/ au
synthetische erialien, trickwaren, Polyester ylon ryl I Fall n irektdrucke
auf lyester rch igitaldrucker ka Kaland günstig erfekt u ixiere e
Fa ment verwendet werden
Eingang und sgang ist it iner s möglichkeit usgestattet u roblemfre
verschiedene Rollenkerngrösse erarbeiten, sowi anderstangen fü llenkern
von inch

PRODUKTIONSVORBEREITUNG
ei erleichte E erwalzen erlaube ein Perso as Transfer a er d Materia

Eventuell da Schutz u nehme zu sitionieren. Transfer a wir
direkt ingang d s ositioniert Hilfe er hwerkraft unifo un
gerad ingeführt werden annung wird durc ein matisch kontrolliert
reguliert a Material wird gerad gezogen und umlä ein welch eine weiter
S annung zeugt. d läuft das ater er eine anderwalze, ine
geraden ichtungsla arantiert.

AUFROLLEN DES TRANSFERPAPIERS UND DES BEDRUCKTEM MATERIAL
E chtige s e st dass as Pa und da Material fort bei stritt d Maschin
getrennt und uf der Rückseit der schin aufgerollt werden ie eumatische

ollwalzen ind so z rt das eine Perso mit eine Handschlag, diese ösen un
auch wieder ocken kann. Eine matische K eine lektronisch kontrolliert

eschwindigkeitsregulierung helfe e ro annung.

Machin otative avoire oduction trè élev ,5 in 2,7yd/min) ou
l’ ressio ar ransfer sublimatique de a transfert à des tissu nthétiques
tricot u en tissu non tiss comme le ester l nylon et l’acrylique ca d’im ression
directement u ss en olyester vec des im mantes digital n eut utili l
caland our x le ments de de açon arfait économique.
Ell é d’un bercea l’entrée et à l sorti qui ermettent d’utili de uleaux
différent noyaux t d arbre d’e ansio / es d ces

PREPARATION POUR LA PRODUCTION:
es troi bres ansion ermettent à l’o rateu d rend t d ositionn le a e

transfert le tériel à im rimer écessaire, e a er de otection n s n
d l gravité our charg la machine de açon droit et unifo l transfert
directement ositionné au-dessus rée des uleaux d’im ression; n e régle l
tension l’intermédiaire d’un s ntrôle eumatiqu d l’embrayag l térie
est te et à travers qui tend davantag l roduit; le tériel dé u-dessu
d’un uleau à ansion qui ga tra ectoi droite ver l’ent de resse.

ENROULEMENT DU PAPIER TRANSFERT ET DU TISSU IMPRIME:
ne ctéristiqu im ortant es s aration immédiat du a et du tiss l sorti

d l as d’im ressio et leu tr or l’arrière d la achin ù il urent un
facil ux nrouleurs ectif es tiges orte obin eumatique t le orts on
été conçu ermett à l’o rateu d’enlev les bobin t d sitionn l
tige d’un st ’embrayage matique et l dis os ntrôl lectroniqu d l
vit ermettent un églag sim de la tensio ’enroulement.
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