
OLMET ITALY, votre partenaire expert dans la conception et la fabrication de plantes préfabriquées 
en béton.
50 ans d’expertise, de technologie et de qualité peuvent être vécus par cette société, remarquable en termes de fi abilité et 
de service à la clientèle.
En tant que fabricant leader de renommée internationale, nous développons constamment des solutions de haute 
technologie hautement personnalisées, polyvalentes et fl exibles pour assurer l’effi cacité, l’économie et la convivialité des 
clients, afi n de faire face aux tendances du marché en constante évolution.



OLMET ITALY conçoit et fabrique des solutions technologiques avancées informatisées entièrement automatisées pour 
des productions industrielles de petite, moyenne et grande échelle.
Nous soutenons constamment et en profondeur le client à travers nos ingénieurs spécialisés.
Le logiciel de conception 3D utilisé par OLMET permet de réaliser la modélisation et le rendu du projet dès l’étape 
de l’étude.



Notre atelier de production avec une surface extérieure de 43 000 m². Et une usine de production de 6.000 mètres carrés Peut 
effectuer tout type de traitement de matériaux au moyen de prétraitements hautement automatisés pour les plaques d’acier : 
• coupe laser au CNC ; 
• Frappe CNC sur des barres grasses et autres profi les, jusqu’à une taille maximale de 5.000 mm;
• usinage spécial d’éléments en acier de grande taille;
• plier jusqu’à 14 000 mm. longueur ; 
• fraisage et relevage par machines CNC ; 
• nous fabriquons des éléments en cisaillement, pressés, broyés et soudés, conçus pour des dimensions importantes d’un 
poids maximal de 20 tonnes.
OLMET ITALY propose des travaux d’assemblage et une assistance technique périodique programmée, par son personnel 
qualifi é. 



OLMET ITALY propose des études de faisabilité de conception et d’étude technique et économique, à la fois des usines 
complètes et des lignes de production de pré-casting, y compris la programmation cyclique et l’assistance au démarrage de 
la production lors de l’atelier.

Un exemple d’exécution et de réalisation.



Type des panneaux / Dalles
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Walls/Slabs
Building System with “semi pre-cast” elements; it is the combination of on-site concrete casting and a system of 
prefabricated elements. The pre-cast elements are concrete slabs reinforced with latticework and electro-soldered 
mesh. This system includes singe-layer and double-layer slabs. 
The semi pre-cast product is assembled at the building site perfectly coupled, so forming a continuous slab or 

the result will be a monolithic construction.
This production process simply makes needless the use of supporting formwork systems and the preparation of 
complex reinforcement sets at the building site, while considerably reducing construction costs and time of each 
building. This system assures perfectly smooth casting surfaces.
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Système de construction avec éléments "semi-pré-coulés", c'est la combinaison de la coulée en béton sur place et 
d'un système d'éléments préfabriqués. Les éléments préfabriqués sont des dalles de béton renforcées de treillis et 
de treillis électro-soudé. Ce système comprend des dalles à double couche et à double couche.
Le produit semi-pré-coulé est assemblé sur le chantier parfaitement couplé, formant ainsi une dalle ou un mur conti-
nu. Les renforts collaborateurs sont positionnés et un moulage concret le processus. Après le durcissement, le 
résultat sera une construction monolithique.
Ce processus de production rend tout simplement inutile l'utilisation de systèmes de coffrage de support et la 
préparation de jeux de renforcement complexes sur le chantier, tout en réduisant considérablement les coûts de 
construction et l'heure de chaque bâtiment. Ce système assure des surfaces de moulage parfaitement lisses.



La dalle est une plaque de béton armé, avec un treillis intégré et un treillis, généralement avec une épaisseur de min. 
40 mm, max. 90 mm. Et une largeur comprise entre 1.200 et 2.400 mm. Il est assemblé sur le chantier et ensuite complété 
par un moulage en béton. La surface inférieure de la brame est parfaitement lisse; Il peut être peint, en évitant l’application 
du plâtre et le temps d’installation est très rapide, avec une réduction considérable des coûts.

DALLES



Eléments entièrement préfabriqués à l’usine à l’aide de moules en acier modulaires. Habituellement, ils sont produits avec 
une épaisseur de min. 100 mm. À max. 200 mm. Et une largeur maximale de 3.500 mm. Les renforts sont complètement 
intégrés dans le casting. Les surfaces des éléments sont complètement lisses. Les parois solides et les dalles peuvent être 
pré-stressées, ce qui augmente considérablement leurs capacités statiques.

MURS SOLID ET DALLES



La double mur en béton armé se compose de deux dalles de béton vibré (épaisseur de 5 à 8 mm) par le treillis électro-soudé 
incorporé dans la fonte et par des tiges de fer de renfort standard ayant des diam. 5-8120 “ancré ou serré sur des treillis. 
Il en résulte un coffrage avec des surfaces extérieures lisses. Les éléments sont modulaires avec des hauteurs variables 
(maxi d’environ 10 à 12 mt.) Et des largeurs de 120124012501300 cm.
Les épaisseurs standard des murs doubles sont : 20/25/30/35/40/50 cm. Réalisé à l’aide de treillis électro-soudé et de barres 
de fer.

DOUBLE MUR



Avantages:
     •      Rapidité d’exécution avec une récupération considérable du temps et des coûts de réalisation
     •      Économie d’équipement (surtout le bois)
     •      Une induction esthétique plus précise par rapport aux systèmes traditionnels, car le plâtre n’est pas nécessaire.
     •      Excellente polyvalence dimensionnelle et structurelle
     •      Possibilité de créer des niches pour les installations électriques et d’autres installations.
     •      Bonne imperméabilité, grâce à l’élimination du renfort passant d’une pièce à l’autre
     •      Sécurité d’utilisation
     •      Bonne durée de vie à l’intérieur et à l’extérieur

DOUBLE MUR



Le mur pré-coulé avec “coupe thermique” a été développé pour fabriquer des éléments préfabriqués conformes aux lois 
en vigueur concernant l’isolation thermique des bâtiments. Le système est réalisé avec l’aide de connecteurs et de 
suspensions métalliques, capables de supporter et de connecter deux couches de béton physiquement divisées, tout en leur 
permettant de se développer de manière indépendante.

MUR SANDWICH (MULTI-COUCHES )



La confi guration du mur est répertoriée ci-dessous :
• la couche extérieure de béton “liée” est lisse car elle est coulée sur la plaque inférieure du coffrage ; 
• la couche isolante est réglée conformément aux exigences d’isolation thermique ; 
• la couche interne de «charge bearing» du béton.
La facade lisse des murs peut être lisse en raison du fond du coffrage métallique, rayé, avec des agrégats exposés de la 
carrière naturelle dans diverses combinaisons et couleurs ou polies. Les murs peuvent être assemblés horizontalement ou 
verticalement. Il n’y a pas de limites dans la variété et la conception de ces éléments.

MUR SANDWICH (MULTI-COUCHES )
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Ideal for the production of plane elements as slabs, solid walls and multi-layer panels with passive or pre-stressed 
reinforcement.

The maximum length of these systems is 150 mt, enabling a daily production output over 350 M2.

 

 
 
 

Ideal para a produção de elementos planos tais como lajes, paredes maciças e painéis multicamada, com armadura passiva 
ou protendida. 

Os equipamentos podem ter até 150 m de comprimento, permitindo uma produção diária superior a 350 m2.
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IN-LINE PRODUCTION SYSTEM
SISTEMA DE PRODUÇÃO EM LINHA

  

Idéal pour la production d’éléments plans comme des dalles, des parois solides et des panneaux multicouches avec des 
contraintes passives ou pré-stressées. Le système est très fl exible, ce qui permet de produire des éléments d’épaisseurs, 
de largeurs et de longueurs variablesCes installations sont conçues et fabriquées selon chaque exigence du client. 
La longueur maximale de ces systèmes est de 150 mètres, ce qui permet de fabriquer une production quotidienne 
d’environ 350 m2

SYSTEME DE PRODUCTION EN LIGNE
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IN-LINE PRODUCTION SYSTEM
SISTEMA DE PRODUÇÃO EM LINHA

  

It is possible to equip these systems with lateral and longitudinal formwork elements with:
• hydraulic tip-up handling, variable in height;
• hydraulic handling, movable in width;
• lower and upper rubber-steel chamfers;
• special design moulding;
• radio-controlled handling management.

Este sistema pode ser equipado com dispositivos laterais longitudinais dotados de:
• movimentação hidráulica com inclinação variável;
• movimentação hidráulica com largura variável;
• chanfros inferiores/superiores de aço revestidos com borracha;
• formatos especiais conforme projeto;
• controle dos movimentos à distância com rádio (controle remoto).

           :
•   ,   ;
•    ;
• /     ;
•   ;
•      .

Il est possible d’équiper ces systèmes d’éléments de coffrage latéraux et longitudinaux avec:
    •      manutention hydraulique en pointe, variable en hauteur;
    •      manutention hydraulique, mobile en largeur;
    •      chanfreins en caoutchouc inférieur et supérieur;
    •      moulage de conception spéciale;
    •      gestion radio-contrôlée.

SYSTEME DE PRODUCTION EN LIGNE



OLMET ITALY srl - www.olmetitaly.com - info@olmetitaly.com - tel +39 0423 670225 - fax +39 0423 670067

1.A
3

IN-LINE PRODUCTION SYSTEM
SISTEMA DE PRODUÇÃO EM LINHA

  

It is possible to integrate this system with:
• Concrete compaction by pneumatic vibration;
• Concrete compaction by electric, high-frequency radio controlled vibration;
• Accelerated concrete curing by using steam, water, oil or electricity. Electronic management of curing cycles;
• 

OLMET ITALY equipment is made of high quality casting side plates of 10 mm. thickness, studied for lasting and guaranteed 
to produce elements having low tolerance of dimensional variations.

É possível integrar este sistema com:
• compactação do concreto por vibração pneumática;
• Compactação de concreto com vibração elétrica de alta frequência controlada por rádio;
• maturação acelerata do concreto com vapor, água, óleo, elétrica. Controle eletrônico dos ciclos de maturação; 
• 

Os equipamentos OLMET ITALY são construídos com chapas metálicas de 10 mm de espessura, de primeira qualidade, 
projetados para durar, garantidos para produzir elementos com tolerâncias dimensionais muito reduzidas.

      :
•     ;
•        ;
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•       . 
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Il est possible d’intégrer ce système avec : 
    •      Compactage du béton par vibration pneumatique ; 
    •      Compactage de béton par vibration électrique contrôlée par radio haute fréquence ; 
    •      Durcissement accéléré du béton en utilisant de la vapeur, de l’eau, de l’huile ou de l’électricité. Gestion électronique         
           des cycles de durcissement ; 
    •      Joints de moulage spéciaux avec système de fi xation magnétique

L’équipement OLMET ITALY est constitué de plaques de coulée de haute qualité de 10 mm. Épaisseur, étudiée pour une 
durée et garantie pour produire des éléments ayant une faible tolérance aux variations dimensionnelles.

SYSTEME DE PRODUCTION EN LIGNE
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IN-LINE PRODUCTION SYSTEM
SISTEMA DE PRODUÇÃO EM LINHA

  

It is possible to automate the installation, by adding the following complementary equipment:
• Cleaner/lubricating machine;
• Plotter
• Concrete distributor
• Smoothing/trowel machine 

This level of automation allows a considerable production increase, while reducing the quantity of manpower required.

É possível automatizar o maquinário utilizando equipamentos complementares opcionais, tais como:
• 
• plotter;
• distribuidora de concreto;
• alisadora/espátula (helicóptero);

Tal automatização permite um notável aumento de produção, reduzindo a quantidade de mão-de-obra utilizada.

        : 
•    ;
• ;
• ;
•  / ;

    ,     .

Il est possible d’automatiser l’installation en ajoutant l’équipement complémentaire suivant : 
    •      Machine de nettoyage / lubrifi cation ; 
    •      Plotter
    •      Distributeur de béton
    •      Lisseuse / truelleuse
Ce niveau d’automatisation permet une augmentation considérable de la production, tout en réduisant la quantité de 
main-d’œuvre.

SYSTEME DE PRODUCTION EN LIGNE



Idéal pour la production d’éléments plans en tant que dalles, murs solides et panneaux multicouches avec renforcement 
passif ou précontraint.
Le système est très fl exible, ce qui permet de produire des éléments de différentes épaisseurs, largeurs et longueurs. 
Ces installations sont produites selon les besoins spécifi ques de chaque client.
Les tables peuvent avoir jusqu’à 20 mt. Longueur, max. 5.000 mm. Largeur et capacité de chargement maximale de 
1.100 kg1m2.

SYSTEME DE PRODUCTION AVEC TABLES BASCULANT



Il est possible d’équiper ces systèmes d’éléments de coffrage longitudinaux latéraux avec:
    •      manutention hydraulique en pointe, variable en hauteur;
    •      manutention hydraulique, mobile en largeur;
    •      chanfreins en caoutchouc inférieur et supérieur;
    •      joint spécial de coulée de conception;
    •      gestion de la gestion contrôlée par radio. 
Il est possible d’intégrer ce système avec:
    •      Compactage du béton par vibration pneumatique;
    •      Compactage de béton par vibration électrique contrôlée par radio haute fréquence;
    •      Durcissement accéléré du béton en utilisant de la vapeur, de l’eau, de l’huile ou de l’électricité. Gestion électronique des cycles      
           de durcissement;
    •      Joints de coulée spéciaux avec système de fi xation magnétique.

SYSTEME DE PRODUCTION AVEC TABLES BASCULANT
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OLMET ITALY equipment is made of high quality casting side plates of 10 mm. thickness, studied for lasting and guaranteed 
to produce elements having low tolerance of dimensional variations. The tables are overturned to max. 80° for demoulding 
elements, by means of a hydraulic system with synchronized telescopic cylinders. 
It is possible to link more tables using a “joining piece”, so creating a continuing casting surface to a maximum length of 60 mt.

Os equipamentos OLMET ITALY são construídos com chapas metálicas de 10 mm de espessura, de primeira qualidade, 
projetados para durar, garantidos para produzir elementos com tolerâncias dimensionais muito reduzidas.
As mesas viram (se inclinam) em até 80°, permitindo desenformar os elementos rapidamente, com a ajuda de um sistema 
hidráulico sincronizado com cilindros telescópicos.
É possível unir em conjunto várias mesas através da “peça de união” e criar uma superfície de lançamento contínua de até 
60 m de comprimento máximo.

           10 
.,            

.    80°,    ,    
    .         

         .  60 .
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TILTING TABLE PRODUCTION SYSTEM
SISTEMA DE PRODUÇÃO COM MESA BASCULANTE

     

L’équipement OLMET ITALY est constitué de plaques de coulée de haute qualité de 10 mm. Épaisseur, étudiée pour une 
durée et garantie.
Pour produire des éléments ayant une faible tolérance aux variations dimensionnelles. Les tables sont renversées 
au maximum. 80 ° pour les éléments de démoulage, au moyen d’un système hydraulique à cylindres télescopiques 
synchronisés.
Il est possible de lier plus de tables à l’aide d’une “pièce jointe”, créant ainsi une surface de coulée continue jusqu’à une 
longueur maximale de 60 mt.

SYSTEME DE PRODUCTION AVEC TABLES BASCULANT
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TILTING TABLE PRODUCTION SYSTEM
SISTEMA DE PRODUÇÃO COM MESA BASCULANTE

     

It is possible to automate the installation by adding complementary equipment as:
• Cleaner/lubricating machine;
• Plotter;
• Concrete distributor;
• Smoothing / trowel machine.

É possível automatizar o maquinário utilizando equipamentos complementares opcionais, tais como:
• 
• plotter;
• distribuidora de concreto;
• alisadora/espátula;

        : 
•    ;
• ;
• ;
•  / .

Il est possible d’automatiser l’installation en ajoutant des équipements complémentaires comme suit : 
    •      Machine de nettoyage / lubrifi cation ; 
    •      Plotter ; 
    •      Distributeur de béton ; 
    •      Lisseuse / truelleuse

SYSTEME DE PRODUCTION AVEC TABLES BASCULANT



Conçu pour la production de grands éléments plans comme des parois solides d’épaisseur variable (de 80 mm à 300 mm) 
avec un renforcement passif. L’apparence douce des deux côtés est de haute qualité. Le système est très sévère: il permet 
de produire des éléments d’épaisseurs, de largeurs et de longueurs différentes. Nous pouvons réaliser ces usines en 
fonction des besoins spécifi ques de chaque client.
La batterie se compose de diverses sections de moulage en mouvement, avec ordre parallèle.
Le coffrage peut produire des éléments d’une longueur maximale de 12 000 mm. Et une hauteur maximale de 4.000 mm., 
Par 15 + 15 sections de coulée.
Production quotidienne jusqu’à max. 1.400 m2
L’épaisseur des dalles est découpée par les proiles du coffrage, situées sur la base et le côté, qui sont placées entre deux 
compartiments.

SYSTEME DE PRODUCTION DE MOULE A BATTERIE VERTICALE
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VERTICAL BATTERY MOULD PRODUCTION SYSTEM
SISTEMA DE PRODUÇÃO COM BATERIA VERTICAL 

    

OLMET ITALY equipment is made of high quality casting side plates of 10 mm. thickness, studied for lasting and guaranteed 
to produce elements having low tolerance of dimensional variations.
It is possible to use Self Compacting Concrete (CSS) thanks to rubber gaskets ensuring total thermal sealing.

Os equipamentos OLMET ITALY são construídos com chapas metálicas de 10 mm de espessura, de primeira qualidade, 
projetados para durar, garantidos para produzir elementos com tolerâncias dimensionais muito reduzidas.
É possível utilizar concreto auto-adensável (CAA) graças ao uso de vedações de borracha que garantem vedaçao térmica 
absoluta.

            
10 .,           

 . 
        , 

   . 

L’équipement OLMET ITALY est constitué de plaques de coulée de haute qualité de 10 mm. Épaisseur, étudiée pour une durée et 
garantie pour produire des éléments ayant une faible tolérance aux variations dimensionnelles.
Il est possible d’utiliser un béton auto-compactant (CSS) grâce à des joints en caoutchouc assurant une étanchéité thermique totale.

SYSTEME DE PRODUCTION DE MOULE A BATTERIE VERTICALE
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VERTICAL BATTERY MOULD PRODUCTION SYSTEM
SISTEMA DE PRODUÇÃO COM BATERIA VERTICAL 

    

It is possible to equip these systems with lateral and longitudinal formworks with:
• hydraulic tip-up handling, variable in height;
• hydraulic handling, movable in width;
• lower / upper rubber-steel chamfers;
• special design casting joint;
• radio controlled handling management system.

É possível equipar este sistema de produção com:
• movimentação hidráulica de translação dos compartimentos;
• chanfros inferiores/superiores de aço revestidos com borracha;
• formatos especiais conforme projeto;
• controle dos movimentos à distância com rádio (controle remoto).
• Distribuidor automático para o lançamento do concreto;

    : 
•   ;
• /     ;
•   ;
•      ;
•    

Il est possible d’équiper ces systèmes avec des coffrages latéraux et longitudinaux avec:
    •      manutention hydraulique en pointe, variable en hauteur;
    •      manutention hydraulique, mobile en largeur;
    •      chanfreins en caoutchouc inférieur / supérieur;
    •      joint spécial de coulée de conception;
    •      Système de gestion de la gestion par radio contrôlée

SYSTEME DE PRODUCTION DE MOULE A BATTERIE VERTICALE
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VERTICAL BATTERY MOULD PRODUCTION SYSTEM
SISTEMA DE PRODUÇÃO COM BATERIA VERTICAL 

    

Moreover, it is possible to integrate this system with:
• Concrete compaction by electric, high-frequency radio controlled vibration;
• Accelerated concrete curing by using steam, water, oil or electricity. Electronic management of curing cycles;
• 
• Access footbridges and ladders with safety parapets to work in the upper section.

É possível, além disso, integrar este sistema com:
• Compactação de concreto com vibração elétrica de alta frequência controlada por rádio;
• maturação acelerada do concreto com vapor, água, óleo, elétrica. Controle eletrônico dos ciclos de maturação;
• 
• passarelas e escadas de acesso com parapeitos de segurança para o trabalho em altura.

      :
•         ;
•     , , , .   

  ;
•       ;
•            .

En plus, il est possible d’intégrer ce système avec:
    •      Compactage de béton par vibration électrique contrôlée par radio haute fréquence;
    •      Durcissement accéléré du béton en utilisant de la vapeur, de l’eau, de l’huile ou de l’électricité. Gestion électronique des cycles    
           de durcissement;
    •      Système de fi xation spécial
    •      Passerelles avec échelle de travaille pour travaux en élévation

SYSTEME DE PRODUCTION DE MOULE A BATTERIE VERTICALE



Processus de production automatique qui permet la production d’éléments préfabriqués en béton armé, avec une surface 
plane et des résultat  architecturales élevées en panel sandwich, solides, doubles parois et dalles.
Le processus est organisé dans les domaines ou les étapes du travail:
    •      Nettoyage et lubrifi cation des coffrages;
    •      Robot pour le positionnement des éléments latéraux magnétiques;
    •     Robot pour le positionnement du renfort;
    •      Moulage et lissage de béton.

SYSTEME DE PRODUCTION DE CIRCULATION DE PALETTE



Cela permet à la main-d’oeuvre de se spécialiser dans chaque étape du travail, optimisant ainsi la production comme suit:
    •      Optimisation de matériel;
    •      Mécanisation et automatisation des différents processus de travail;
    •      Planifi cation du contrôle de la production;
    •      Maximisation de la qualité de production.
En liant les différentes phases de travail et en déterminant les domaines de travail, les matériaux et l’équipement ne sont disponibles 
que dans des endroits spécifi ques, réduisant ainsi le travail. Détails de la production:
    •      Production de production quotidienne: de 150 à 2.200 m2
    •      Largeur de production: de 1.800 à 4.500 mm.
    •      Élément max. Longueur: 15.000 mm.
    •      Élément max. Poids: 22 tonnes.

SYSTEME DE PRODUCTION DE CIRCULATION DE PALETTE



Système de gestion et de contrôle de l’ensemble de l’installation, à l’aide de logiciels de sécurité conçus 
spécifi quement pour ce type d’application.

Palettes et plateaux de production réalisés en acier, généralement avec une plaque latérale de coulée de 10 mm. 
Épaisseur, parfaitement plane et résistant aux vibrations. La plaque peut être lissée et polie pour atteindre la 
qualité maximale en termes. De la surface du produit. Les palettes sont transférables d’un endroit à l’autre à 
l’aide d’un système de roues motrices.

SYSTEME DE PRODUCTION DE CIRCULATION DE PALETTE

Composants



Equipement pour le nettoyage des palettes et la nébulisation de l’agent de démoulage, fondamental pour garantir la 
haute qualité du panneau et la propreté et la lubrifi cation des palettes. Sur demande, il est possible de fournir des 
machines pour nettoyage des parois latérales.

Traceur et robot de positionnement, dessine les contours et d’autres informations sur l’élément fabriqué. 
Les données sont générées à l’aide du système CAD. Avec une précision précise, le robot tire de l’entrepôt le
Les parois latérales magnétiques et les place sur les plateaux, en activant également les aimants, de manière très 
précise. Le robot se compose d’un chariot automoteur équipé d’une tête mécanique, qui comporte une pince pneu-
matique et fait des mouvements orthogonaux X-Y-W-Z. Tous les mouvements sont gérés par des moteurs haute 
performance sans chocs avec des réducteurs à engrenages rapides de type profi le corrigé avec double spirale 
Gleason.

SYSTEME DE PRODUCTION DE CIRCULATION DE PALETTE

Composants



Distributeur de béton pour la coulée de béton sur les palettes, préparé préalablement avec tout le matériel 
nécessaire. Généralement, cet équipement est alimenté par un réservoir aérien ou un chargeur en béton. 
La machine est équipée de Les sorties contrôlées singulièrement ou par paires. L’appareil assure la vitesse et la 
précision du déchargement avec tout type de béton. Nous pouvons prévoir une machine avec un déchargement de 
type vis sans fi n ou malaxeur hélicoïdal. La machine peut être activée automatiquement ou manuellement.

Compactage du béton avec un système de secousse horizontal, utilisant des vibrations à basse fréquence ou à 
haute fréquence avec un système de commande inverseur adapté à tout type de produit.

SYSTEME DE PRODUCTION DE CIRCULATION DE PALETTE

Composants



Le nivellement et le polissage du béton : le premier, lorsque le béton est encore frais, consiste à niveler et à polir, 
à l’aide d’une barre vibrante ou d’une barre oscillante applicable au distributeur de béton ou fi xée en position 
autonome. Le deuxièmement, à l’aide d’une truelle à lame avec des lames pour béton demi-sec, permet de polir 
la surface du panneau, en obtenant des surfaces de béton parfaitement lisses.

Système universel de tournement pour les murs doubles de 0 ° -180 °, nécessaire pour basculer l’élément durci et 
le placer sur l’élément simplement moulé.

SYSTEME DE PRODUCTION DE CIRCULATION DE PALETTE

Composants



Chariot pour l’insertion du retrait des plateaux dans magasin de séchoir automatique. Pour l’optimisation de 
l’espace, généralement les palettes sont empilées dans magasin de séchoir pour accélérer le processus de 
durcissement du béton.

Cadre basculant pour basculer les articles fabriqués durcis en position verticale, de sorte qu’ils soient démoulés 
à partir de palettes. Ensuite, les produits seront transportés et stockés en position verticale

SYSTEME DE PRODUCTION DE CIRCULATION DE PALETTE

Composants



Tables de transfert pour le mouvement croisé des plateaux. Ils soulèvent la palette en utilisant un système 
hydraulique et le transfèrent de la zone de production à un système parallèle. Les tables de transfert parcourent les 
rails sur le fours et sont complètement automatiques.

Les pinces de levage automatiques, nécessaires pour démonter les articles fabriqués à partir des plateaux, peuvent être 
gérées automatiquement à l’aide d’un logiciel spécifi que. Les pinces sont nécessaires sur une ligne de production pour 
accélérer l’élément Démoulage.

SYSTEME DE PRODUCTION DE CIRCULATION DE PALETTE

Composants



Dalles creux

DALLES CREUSES
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Hollow-core slabs 
The hollow-core slab is a special type of pre-cast element made of only pre-stressed concrete with cavities to 
make it lighter.  
The lightening effect is obtained by creating in the pre-cast element thickness some longitudinal cavities of suitable 
sizes, in order to create ribs that, together with the slabs of extrados and intrados, constitute the concrete section 
to be pre-stressed by the “adhering strands” system.   
The system of pre-cast elements is much used in the pre-casting business line. As a matter of fact all national 

industrialization worldwide. 
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Dalles creuses

La dalle creuse est un type spécial d'élément pré-coulé en béton précontraint avec cavités pour le rendre plus 
léger.
L'effet d'éclaircissement est obtenu en créant dans l'épaisseur de l'élément de pré-fonte certaines cavités longitu-
dinales de tailles appropriées, afin de créer des nervures qui, conjointement avec les dalles d'extrados et d'intra-
dos, constituent la section en béton à précontrainte par le "adhérent" Brins ".
Le système d'éléments préfabriqués est très utilisé dans le secteur d'activité de pré-casting. En fait, toutes les 
réglementations nationales dans ce domaine consacrent au moins une section à ce système. C'est pourquoi la 
dalle de noyau creux peut être décrite comme la plus internationale composants en béton pré-coulé dans le 
domaine de l'industrialisation du bâtiment dans le monde entier.
La dalle à noyau creux est produite en tant qu'élément ininterrompu avec des machines de moulage spécifiques.



Avantages dans l’utilisation de dalles creuses : 
    •      Production de production quotidienne élevée avec une qualité constamment contrôlée ; 
    •      Le produit est abordable par rapport à tout autre type de dalle, avec des caractéristiques statiques équivalentes ; 
    •      La procédure d’installation est rapide et facile (3 travailleurs peuvent installer environ 550 Mt carrés de dalles par quart);
    •      L’excellente qualité de fi nition permet au fabricant de peindre la surface sans plâcher préalablement;

DALLES CREUSES



Avantages dans l’utilisation de dalles creuses : 
    •      Il n’y a pas besoin d’étouffer à portée rapprochée au stade de l’assemblage, puisque la dalle creuse est autoportante;
    •      Cet élément est fl exible et facile à utiliser avec les systèmes de construction traditionnels et industriels. Il est parfaitement  
           adapté à l’utilisation dans les zones sismiques.
    •      Cet élément est durable et résistant à la carbonatation pendant une longue période ; L’eau est très faible grâce à la 
           vibration du béton, donc les éléments sont imperméables et résistants aux contraintes mécaniques.
    •      Étant l’élément tellement rigide, la déformation est également limitée avec des éléments qui ne sont pas si épais.

DALLES CREUSES



Les coulés avec une plaque de coulée de 10 mm. L’épaisseur est fabriquée en acier de première qualité. Conformément aux 
exigences du client, ils peuvent être livrés avec des bords fraisés de 15 ou 35 mm. Épaisseur et chanfrein de 45 °.
Les lits de coulée sont chauffés pour accélérer le processus de durcissement en installant à leur extrémité les tubes de 
circulation requis pour que l’agent de chauffage (vapeur, eau, huile) circule à l’intérieur.
Les lits de coulée peuvent également être fabriqués par le client seuls, conformément aux dessins exécutifs et aux 
spécifi cations d’OLMET ITALY.

DALLES CREUSES



Le nettoyage et la lubrifi cation des lits de coulée et la pose des brins sont les premières étapes du processus de production 
des dalles creuses.
Une seule machine permet à l’opérateur d’effectuer de manière très rapide les procédures suivantes:
    •      Les brosses rotatives peuvent nettoyer avec précision les lits de coulée des restes du cycle de production précédent;
    •      Au moyen d’un système automatique, une fi ne couche d’huile est nébulisée pour lubrifi er la plaque des lits de coulée;
    •      Au moyen d’un système simple à l’arrière, les brins sont ancrés à la machine et sont disposés sur les lits de coulée sur   
           toute la longueur pour être ensuite stressés;
    •      La machine est rechargeable-batterie, donc elle est complètement autonome.

DALLES CREUSES, NETTOYAGE DES LIGNES DE COULÉE



La procédure de contrainte des brins s’effectue au moyen d’une machine à contrainte spéciale:
    •      Une tête stressante est fi xée;
    •      La tête à l’autre bout de la ligne de production est mobile et complète avec ses propres cylindres de précontrainte;
    •      Les têtes sont équipées de tous les dispositifs de sécurité nécessaires pour éviter que les brins ne glissent au stade    
           de contrainte;
    •      Il est possible de mettre en œuvre l’installation en ajoutant soit un système de contrainte à un seul brin (par lequel     
           les brins de renforcement sont accentués un par un), soit un système de contrainte de plusieurs brins (par lequel 
           un grand nombre de brins est stressé en même temps ).

TENSION DES BRINS



Le transport du béton de l’usine de dosage à la machine à mouler peut être réalisé au moyen de : 
    •      les godets tirés par le O.H.T. Grue, avec ouverture mécanique ou automatique, jusqu’à 3 mt cubes capacité ; 
    •      ou distributeur de béton aérien, indépendant, manuellement ou automatiquement, jusqu’à 3 mètres cubes capacité.

TRANSPORT DU BETON



La formation des éléments de noyau creux pré-coulé s’effectue au moyen d’une machine chargée de béton préalablement 
mélangé dans l’installation de dosage et stocké dans le silo d’alimentation principal. Cette machine est actionnée électro-hyd-
rauliquement et, en la déplaçant vers l’avant, elle exécute simultanément les fonctions suivantes : dosage, moulage, vibration, 
compactage et inactivité.
Le béton est transporté du silo principal vers les inserts de formage, pour être vibré et compacté à l’intérieur. Cette machine peut 
produire environ 120 mt I heure d’éléments de dalle à noyau creux entièrement fi nis.
En quelques minutes, il est possible de modifi er l’insert de formage et de confi gurer la machine pour fabriquer des éléments 
de différents types et dimensions, des pôles pré-stressés pour les vignobles, des doubles solives en T inversées et des dalles 
creuses jusqu’à 500 mm. épaisseur.

FORMATION DES ELEMENTS



Principales caractéristiques de la machine:
    •      n ° 2 roues motrices;
    •      la partie supérieure est équipée d’un silo principal mobile avec dispositif d’ouverture hydraulique;
    •      la partie centrale est équipée d’un silo ixé, d’une unité vibrante et d’une installation hydraulique;
    •      la partie inférieure est équipée de l’unité de formage, également appelée insert;
    •      l’unité vibrante est de puissance variable et fonctionne électroniquement;
    •      la tête a un motif pour conduire les brins;
    •      le tableau de commande est placé à bord de la machine elle-même.

FORMATION DES ELEMENTS



Le coupage d’éléments s’effectue au moyen d’une scie.
Lorsque la phase de durcissement est terminée, l’élément en béton doit être coupé à la longueur requise. Les coupes 
transversales, longitudinales et transversales peuvent être exécutées par cette machine de manière entièrement automatique, 
car elle est équipée de toutes les commandes nécessaires pour détecter la position.
La machine, équipée d’une tête rotative, est réglable de manière très simple et rapide et peut couper une coulée pleine 
longueur sans l’intervention d’un opérateur d’une manière très rapide et précise.
La machine peut être équipée d’un disque de sciage au diamant d’un diamètre maximal de 1.300 mm. Pour couper des éléments 
jusqu’à une épaisseur de 500 mm.

COUPAGE DES ELEMENTS 



Principales caractéristiques de la machine : 
    •      l’appareil à écran tactile permet à l’opérateur de gérer les fonctions de coupe en fonction de différents programmes ; 
    •      il est fourni avec des bobines pour bobiner le câble d’alimentation électrique et le tuyau d’eau pour refroidir le disque;
    •      un moteur de 55 Kw est installé pour faire fonctionner le disque;
    •      une protection télescopique est installée pour protéger le disque de coupe par un positionnement automatique.

COUPAGE DES ELEMENTS



Poutres
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Beams

especially in the reinforced concrete , in order to improve its resistance features. 
In the pre-stressed reinforced concrete (also popularly known as pre-stressed reinforced cement or c.a.p. in 
Italian), the pre-stressing is used to overcome the concrete mix’s natural weakness in tension. 

Several types of beams are available.
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Poutres

Le précontrainte en béton est une méthode industrielle pour produire artificiellement une tension dans la structure 
des matériaux de construction, en particulier dans le béton armé, afin d'améliorer ses caractéristiques de résis-
tance.
Dans le béton armé précontraint (également connu sous le nom de ciment renforcé précontraint ou c.a.p. en 
italien), le pré-stress est utilisé pour surmonter la faiblesse naturelle du mélange de béton en tension.
Plusieurs types de faisceaux sont disponibles.



Les  poutres principales ayant le plus souvent des sections de type I, L, J_, T, H et en forme de boîte, sont utilisés 
comme poutres latérales, éléments de toiture ou dalles et sont généralement assemblés avec des dalles à noyau creux, des 
éléments de rotation TT, des fermes à double cantilever , Les fermes à contour des ailes et ainsi de suite.
Ils sont conçus pour répondre à plusieurs exigences : 
    •       support de charge ; 
    •      être irréfutable ; 
    •      léger 1 section mince ; 
    •      être fonctionnel ; 
    •      être esthétiquement agréable.
Leur géométrie peut varier en fonction des limites de conception et des charges, avec une large gamme de dimensions. Ces 
faisceaux sont conçus pour avoir les dimensions minimales extrados minimales, ils garantissent d’excellentes performances 
en termes de contraintes de conception et de résistance , ce qui permet d’utiliser un motif structurel très spacieux.

POUTRES PRINCIPALE



Lorsqu’ils sont utilisés comme des dalles, ils sont équipés d’étriers à jets pour faciliter la fusion avec le moulage intérimaire sur 
place. Ils peuvent être positionnés simplement en penchant (sur les parois) au moyen de boulons de fondation appropriés dans 
des zones sismiques propices ou partout où cela est demandé.
Les sections des poutres principales sont conçues pour servir également de glissières de O.H.T. Grues. Dans ce cas, des plaques 
métalliques avec des pinces angulaires sont recouvertes sur la «dent» (élément saillant servant de support) pour ensuite assem-
bler les rails des ponts roulantes.
Les poutres sont fabriquées à l’aide de coffrages à formes multiples, ce qui leur permet de résister à des charges précontraintes 
élevées.
Les types avancés de béton comme SCC (béton auto-compactant) sont utilisés pour assurer d’excellentes performances mécan-
iques en termes de résistance (résistance). Ainsi, les éléments préfabriqués de haute qualité sont fabriqués avec une excellente 
qualité de surface inactive et de très grandes dimensions de conception.

POUTRES PRINCIPALE



Au cours de la dernière décennie, en particulier en Italie, de nouveaux éléments de roulement à la fois architecturale et 
technologiquement avancés ont été conçus. En termes techniques, ils s’appellent WING CONTOUR tuiles de toiture. 
Ce sont des éléments de rooing de section uniforme ayant un profi le symétrique ou asymétrique en forme de V. 
Ils sont conçus pour couvrir principalement des ateliers industriels et commerciaux avec des motifs structurels spacieux. 
L’extrados a une forme de canal pour collecter et drainer l’eau de pluie.
Entre les éléments de toiture, des dalles de béton armé ou des dalles de hangar sont normalement installées.
Le faisceau de contour d’aile combiné avec des carreaux incurvés en tôle incurvée et en polycarbonate transparent peut 
couvrir jusqu’à 30 mt. Avec une épaisseur maximale de 120 cm de toiture.
La légèreté de ce système donne des avantages remarquables autant que des piliers et des fondations, en particulier dans 
les zones sismiques propices. Le faisceau de contour de l’aile est remarquable en raison de sa forme élégante et son poids 
léger ; En plus de cela, entre autres caractéristiques, il est résistant aux rayons pendant 120 min.

POUTRES TOITURE – DALLES



Les poutres de toiture TT sont également utilisées comme des dalles, ce qui constitue une bonne alternative aux dalles creuses.
Le système de pré-coulée par éléments à rotation grasse ayant une section TT est la solution idéale lorsque de grands espaces sont 
nécessaires et que des bâtiments à plusieurs étages doivent être construits. L’élément TT permet une large gamme d’utilisations, 
permettant au concepteur de créer des solutions modernes et hautement personnalisées répondant à différents besoins comme les 
centres commerciaux, les salles de sport ou les lieux industriels.
Les poutres de roche TT sont des produits en béton préfabriqué à hauteur 40, 50, 60, 70, 80, 90 et 100 cm. Avec des côtes d’épaiss-
eur différente à un pas de 250 cm. Les éléments peuvent être espacés de manière appropriée pour permettre à la lumière du soleil 
entre eux, à travers des lucarnes continues ou des fenêtres de toit carrées ou rectangulaires intégrées dans la dalle supérieure.
Lorsqu’ils sont utilisés comme des dalles, une surmoulage renforcé est ajouté pour mieux répartir le poids sur les éléments ci-des-
sous. Les poutrelles TT peuvent être équipées de systèmes mécaniques de séchage pour les zones sismiques propices. En outre, 
leur forme assure une excellente résistance au feu.

Poutres de Toiture TT



La double armature en porte-à-faux ou le treillis de toit est utilisé comme structure principale pour couvrir les bâtiments 
industriels ; Il permet de construire des allées avec de grandes travées. Sur la structure principale composée de deux poutres 
en porte-à-faux, les poutres de roche de type TT sont intégrées par un revêtement constitué de béton en béton NT ou de dal-
les en aluminium confi nées sur un cadre de panneaux de bois comprenant une plaque isolante. Il est possible de construire 
des couvercles imperméables en utilisant des gaines isolantes pour constituer une dalle ininterrompue.
En espérant convenablement les carreaux de toiture, on peut faire de la place pour de grands puits de lumière qui peuvent 
être équipés de la feuille de plastique translucide la plus couramment utilisée ou des puits de lumière à moteur. Les toits à 
base de poutres en porte-à-faux sont une solution sûre et économique, idéale pour les ateliers industriels et de fabrication, en 
particulier dans les zones rurales où les systèmes de goulot de graisse ne sont pas appropriés.
    •      Longueur : min.12 à max.45 ml.
    •      Largeur Extrados : min.30 à max.50 cm.
    •      Pente: 6 - 8 - 10 - 12%

Double inclinaison



Les poutres en forme de Y sont un système de couverture léger et assez abordable de bonnes performances et de polyvalence. 
Il est utilisé au mieux avec des longueurs de 15-25 mt. Ou jusqu’à 35 mt. Ils peuvent être espacés d’une distance entre les lignes 
de piste de 6 mt maximum.
La structure se compose de poutres typiques en Y qui ont une rampe de béton visible en haut pour la canalisation d’eau, 
créant ainsi une pente pertinente des ailes et un canal d’une grande capacité (170 lt1min).
Les poutres ont généralement une distance entre les lignes de voie de 3 1 5 mt et supportent au-dessus de leurs ailes des 
éléments de rooing particuliers (dômes courbes, ondulés et courbes en différents matériaux: béton armé, plaques en acier 
avec différents revêtements de protection en aluminium -zinc ou aluminium).
•      Hauteur du poutres: 80 1 90 1100 1110 cm.
•      Extrados largeur: 120 cm.
•      Epaisseur de l’ampoule verticale: 8 1 10 cm.
•      Épaisseur du pied: 30 à 35 cm.
•      Résistance au feu: 30-60-90 min.

Poutres Y



Systèmes de production avancés pour produire des éléments de béton de haute qualité de manière effi cace et 
abordable, avec un maximum d’utilisation possible. Pour produire des coffrages de poutres sont l’équipement requis. De 
telles machines ont été développées au fi l des ans grâce à la recherche continue de l’équipe technique d’OLMET ITALIE. Ces 
machines sont entièrement automatiques et conçues sous forme de modules, de sorte que l’on peut fabriquer des faisceaux 
de différentes sections et varier toutes leurs dimensions (x y z w). La manutention automatique pour changer les dimensions 
s’effectue habituellement au moyen de vérins hydrauliques ou de dispositifs électromécaniques à commande électronique. Il 
peut également être contrôlé à distance.

SYSTEME DE PRODUCTION POUR POUTRES PRINCIPALES



La sécurité de nos machines est particulièrement importante dans la prévention des blessures professionnelles.
Les lignes de production peuvent être équipées d’installations de durcissement accélérées : en plus, en option, il est possible 
d’implémenter le système de compactage par l’installation de vibrateurs électriques avec des dispositifs de variation de 
fréquence entièrement automatisés et radio-contrôlés.

SYSTEME DE PRODUCTION POUR POUTRES PRINCIPALES



Habituellement, la fourniture est complète avec des têtes d’ancrage pour les brins précontraints. La même chose est 
complète avec des cylindres à double effet ou à simple effet pour les opérations de précontrainte avant la coulée et les 
opérations de relâchement après la fi n de la phase de durcissement.
Ces têtes d’ancrage sont manipulées par une station hydraulique haute pression spécialisée. Détails techniques:
    •      Longueur des lignes de production (lignes longues): 20 à 120 mt.
    •      Pré-stress: min. 50 à max. 2.000 tonnes.
    •      Systèmes automatiques de manutention manuelle électrohydraulique ou mécanique.
    •      Plaques latérales de moulage ayant une épaisseur de 6 1 8 ou 10 mm. (Conformément aux exigences du client) de   
           type S275JR de première qualité.

SYSTEME DE PRODUCTION POUR POUTRES PRINCIPALES





Nous concevons, développons et fabriquons des installations dotées de systèmes de manutention intégrés CNC, 
fi ables et faciles à utiliser. Les coffrages pour la production de poutres de toiture sont habituellement auto-réagissant et 
résistent à une force de précontrainte jusqu’à 700 tonnes. Le coffrage typique se compose de:
    •      Un cadre de base conçu comme plané ou moulé selon la section du faisceau, fabriqué à partir de la plaque de coulée
             de 6 à 8 à 10 mm. Épaisseur, convenablement renforcée. Le cadre de base s’appuie sur des blocs d’amortissement en 
           caoutchouc pour isoler le sol contre les vibrations;
    •      Le faux coffrage (le cas échéant) est équipé de bras mécaniques à commande hydraulique pour démouler le produit     
           en béton et avec des armoires à commande hydraulique pour le jeter sur le châssis de base au stade de la coulée;
    •      Le système de vibration électrique combiné à une structure conçue spécialement permet au client de fabriquer  
           un produit en béton préfabriqué de haute qualité tout en réduisant au minimum le niveau de bruit.
    •      Le durcissement du béton est accéléré au moyen du chauffage du coffrage par la vapeur circulant à l’intérieur des
           tuyaux innés placés sous le coffrage. La courbe de température en béton est contrôlée par le système de contrôle
           informatisé et de relevé de données.

SYSTEME DE PRODUCTION POUTRES TOITURE / DALLES



Le dimensionnement précis des structures et la haute qualité de la machinerie permettent au client de fabriquer des éléments 
en béton coulés avec un maximum de 2 mm. tolérance aux dimensions de conception.
Habituellement, la portée de l’approvisionnement est complète avec des têtes d’ancrage pour les brins précontraints. 
La même chose est complète avec des cylindres à double effet ou à simple effet pour les opérations de précontrainte avant la 
coulée et les opérations de relâchement après la fi n de la phase de durcissement. Ces têtes d’ancrage sont manipulées par une 
station hydraulique haute pression spécialisée.
Détails techniques: 
    •      Longueur des lignes de production (lignes longues): 20 à 120 mt.
    •      Pré-stress : min. 100 à max. 700 tonnes.
    •      Systèmes automatiques de manutention manuelle électrohydraulique ou mécanique.
    •      Plaques latérales de moulage ayant une épaisseur de 6 1 8 ou 10 mm. (Conformément aux exigences du client) de   
           qualité supérieure S275JR-type.

SYSTEME DE PRODUCTION POUTRES TOITURE / DALLES



Piliers / columnes et socles





Le PILIER est un élément pré-coulé en bloc simple en béton armé vibré, avec un renforcement de type cage. Sa semelle 
de base en forme de carré permet de l’utiliser dans les deux sens, avec une hauteur variable offrant une rigidité dans les 
positions de contraintes élevées.
Le pied permet d’intégrer des piliers ayant des sections de 50x50 à 70x70 cm.
Le socle est posé sur des sous-fondations conçues pour résister aux contraintes au bas ; Cela permet de construire des 
fondations isolées pour des bâtiments pré-coulés simples et multiples.
L’utilisation, à l’étape de dosage, du béton bien compacté avec un mélange granulométrique, combiné à une couverture 
rationnelle des ensembles de renforcement, confère à l’élément en béton une grande résistance et durabilité.

PILIERS



La COLONNE ou le PILIER est un élément structurel qui transporte, par compression, le poids de la structure ci-dessus 
à d’autres éléments structurels ci-dessous. La base peut avoir une forme carrée, rectangulaire, polygonale ou autre plus 
complexe.
Le pilier pré-coulé est une composante ayant un degré de ductilité très élevé tant en ce qui concerne les dimensions 
géométriques, que la présence et la forme différente de différents supports ou consoles et chapiteaux pour différentes 
utilisations.
Il peut contenir un tuyau de vidange en plastique PVC conçu pour satisfaire les besoins spécifi ques.
Les supports et les majusques standard sont émis au même moment du pilier lui-même. Les supports et les chapiteaux non 
standard peuvent être appliqués sur le dessus plus tard ou fabriqués à partir de plaques d’acier et ensuite assemblés après 
avoir jeté le pilier au moyen de soudure ou de vis et de boulons.
Les supports supportant le pont roulant. La grue est habituellement équipée de plaques d’acier pour la fi xer de manière rapide et sûre.

PILIERS / COLUMNES



Nous concevons, développons et fabriquons des installations dotées de systèmes de manutention intégrés CNC, 
fi ables et faciles à utiliser. En utilisant les coffrages de pilier fabriqués par OLMET ITALY, une fi nition de surface de qualité 
supérieure sera obtenue. Le panneau de revêtement soudé sur le cadre du coffrage est de qualité supérieure S275JR type. 
Il peut résister aux fortes pressions du béton frais.
Les coffrages sont conçus pour résister à une pression concrète de 120 kN1m2: la vitesse de coulée élevée n’est pas du tout 
un problème.
L’assemblage rapide des composants de coffrage pour fabriquer la console ou pour modifi er la section des éléments 
pré-coulés permet de changer même chaque jour le type d’élément à produire.
Le profi lé en caoutchouc-acier avec chanfrein triangulaire ayant une section 10 x 10, 15 x 15 ou 20 x 20 mm. Avec un angle 
de 45 °, les coins sont parfaitement scellés. Il est possible de fabriquer également des piliers avec des bords tranchants en 
utilisant des joints en caoutchouc.

SYSTÈME DE PRODUCTION PAR DOUBLE OU SIMPLE LIGNE, 
ET AVEC MOULE EN BATTERIES



Les mouvements de déverrouillage des éléments latéraux ou des volets et la levée de la plaque inférieure pour changer la 
section sont actionnés au moyen de systèmes de manutention avancés.
Le système de vibration électrique combiné à une structure conçue de manière appropriée permet au client de fabriquer un 
produit en béton préfabriqué de haute qualité tout en réduisant au minimum le niveau de bruit. Le durcissement du béton 
est accéléré au moyen du chauffage du coffrage par la circulation de vapeur à l’intérieur des tuyaux innés posés le long des 
éléments latéraux. La courbe de température en béton est contrôlée par le système de contrôle informatisé et de relevé de 
données.
Détails techniques:
    •      Longueur des ponts en fonte (longues lignes); De 20 à 100 mt.
    •      Sections pouvant être fabriquées: min. 30 x 30 cm. À max. 100 x 100 cm.
    •      Installations électrohydrauliques automatiques, mécaniques ou manuelles
    •      Plaque côté charpente d’une épaisseur de 618 mm, conformément aux préférences du client.

SYSTÈME DE PRODUCTION PAR DOUBLE OU SIMPLE LIGNE, 
ET AVEC MOULE EN BATTERIES



Elements simples

ÉLÉMENTS À BLOC UNIQUE
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Single-block elements 
The Construction System by “SINGLE-BLOCK” elements assures smooth inner walls without ribs 
and a constant inner surface along all the horizontal sections. 
It enables to obtain a very resistant structure, extremely stiff and thus less subject to settlement shocks which 
might occur during transport or erection on site, so that the whole box can be moved complete with doors and 
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Éléments à bloc unique

Le système de construction par des éléments "SINGLE-BLOCK" assure des parois intérieures lisses sans nervu-
res et une surface intérieure constante le long de toutes les sections horizontales.
Il permet d'obtenir une structure très résistante, extrêmement rigide et donc moins soumise à des chocs de 
compensation qui pourraient se produire pendant le transport ou l'érection sur le site, de sorte que la boîte entière 
puisse être déplacée complète avec des portes et des fenêtres, des toilettes et tout équipement électromécanique, 
Prêt à être mis en service.



Les éléments en béton pré-coulé sont extrêmement polyvalents et modulaires, car ils sont exceptionnellement 
fi ables, faciles à transporter et à ériger rapidement. L’élément structurel pré-coulé est fabriqué à l’aide de béton armé 
vibré de résistance (Rck) 400 kg.1m3. Mélangé avec des additifs fl uidifi ants afi n d’assurer une protection appropriée contre 
la perméabilité. Le renforcement de la structure consiste en un noyau métallique interne en treillis électro-soudé et en tôle 
ondulée, avec une adhérence accrue.

COFFRES DE GARAGE, MODULES D’HABITATION, SOUS-STATIONS DE 
TRANSFORMATEURS ÉLECTRIQUES, RÉSERVOIRS TECHNIQUES ET 
RÉSERVOIRS DE VIN, ÉLÉMENTS DE NICHE DE CIMETIÈRE



L’élément à bloc unique peut être rendu imperméable à l’eau en appliquant à chaud une double couche de gaine bitumineuse 
croisée pour le traitement de l’eau en général, pour être utilisée comme suit:
    •      réservoirs d’eaux usées;
    •      réservoirs d’eau pour l’irrigation, les systèmes de lutte contre la colère et aussi pour l’eau potable après un traitement 
           approprié;
    •      réservoirs de récolte d’eau;
    •      fosses septiques;
    •      niches techniques enterrées dans le sol;
    •      réservoirs pour le traitement des eaux usées pendant les processus de production;
    •      dépôt d’empilement pour boues de ferme, boues industrielles, liquides toxiques et dangereux.

COFFRES DE GARAGE, MODULES D’HABITATION, SOUS-STATIONS DE 
TRANSFORMATEURS ÉLECTRIQUES, RÉSERVOIRS TECHNIQUES ET 
RÉSERVOIRS DE VIN, ÉLÉMENTS DE NICHE DE CIMETIÈRE
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Optimized formworks to produce single-block multi-section concrete elements within short transformation times. 
The formworks are designed to produce a wide range of pre-cast concrete elements as they are manufactured as modules 
to be differently combined.  
Advanced kinetic systems enable the formworks to gear themselves to the section to be produced. 
Tested electro-hydraulic installations do prevent the false-formwork from changing the shape at casting stage, granting 
excellent dimension tolerances of the pre-cast concrete elements.

Fôrmas aperfeiçoadas para produzir elementos monolíticos multiseção, em tempos breves de transformação.
As fôrmas são projetadas para produzir uma vasta gama de manufaturados graças à modularidade caracterizada pela 
combinação de vários elementos.

Equipamentos eletro-hidráulicos testados impedem a deformação das contrafôrmas na fase de concretagem, garantindo 
excelente tolerância dimensional dos manufaturados produzidos.

       ,   .  
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5.A
1

FORMWORKS FOR SINGLE-BLOCK ELEMENTS
FÔRMAS PARA PRODUZIR ELEMENTOS MONOLÍTICOS 

    

Encadrements optimisés pour produire des éléments en béton multi-sections à bloc unique dans de courts temps 
de transformation. Les coffrages sont conçus pour produire une large gamme d’éléments en béton pré-coulé car ils sont 
fabriqués sous forme de modules à combiner différemment.
Les systèmes cinétiques avancés permettent aux coffrages de s’adapter à la section à produire.
Les installations électrohydrauliques testées empêchent le faux coffrage de changer la forme au stade de la coulée, 
en accordant d’excellentes tolérances de dimension des éléments en béton pré-coulé.

COFFRAGE POUR ELEMENTS SIMPLE
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Adjustable dimensions:
• length:   3.000 ÷ 12.000 mm.
• width:   1.500 ÷ 4.000 mm.
• height:   2.000 ÷ 3.700 mm
• thickness:   80 ÷ 300 mm.

Inserts as doors and windows can be manufactured from polypropylene material and are assembled onto the external side 
elements or onto the false formwork using special permanent magnets. 
The casting side plate is usually 8/10 mm. thick:

• concrete compacting by pneumatic vibration procedure; 
• concrete compacting by high frequency remote controlled electrical vibration procedure;
• accelerated concrete curing by steam, water, oil or electricity with electronic management of curing cycles;
• 

Dimensões variáveis:
• comprimento:  3.000 - 12.000 mm.
• largura:  1.500 - 4.000 mm.
• altura:  2.000 - 3.700 mm
• espessura:  80 - 300 mm.

através de ímãs especiais permanentes. A chapa de aço interna geralmente tem de 8 a 10 mm de espessura.
É possível integrar este sistema com:

• compactação do concreto à vibração pneumática;
• compactação do concreto à vibração elétrica de alta frequência, rádio-comandada;
• maturação acelerada do cimento com vapor, água, óleo, elétrica. Controle eletrônico dos ciclos de maturação;
• 

 :
• :  3.000 ÷ 12.000 .
• :  1.500 ÷ 4.000 .
• :  2.000 ÷ 3.700 .
• :  80 ÷ 300 .

               
   .        8 / 10 .

    :
•      ;
•          ;
•     , , , .   

  ;
•       .

5.A
2

FORMWORKS FOR SINGLE-BLOCK ELEMENTS
FÔRMAS PARA PRODUZIR ELEMENTOS MONOLÍTICOS 

    

Dimensions réglables:
    •      longueur: 3.000 ÷ 12.000 mm.
    •      largeur: 1.500 ÷ 4.000 mm.
    •      hauteur: 2.000 ÷ 3.700 mm
    •      épaisseur: 80 ÷ 300 mm.
Les inserts comme portes et fenêtres peuvent être fabriqués à partir de matériaux en polypropylène et sont assemblés sur les 
éléments latéraux externes ou sur le faux coffrage à l’aide d’aimants permanents spéciaux.
La plaque latérale de coulée est généralement de 8/10 mm. épais:
    •      compactage de béton par procédure de vibration pneumatique;
    •      compactage de béton par procédure de vibration électrique à haute fréquence à distance;
    •     durcissement accéléré de béton par la vapeur, l’eau, huile ou électricité avec gestion électronique des cycles de 
          durcissement;

COFFRAGE POUR ELEMENTS SIMPLE



Poutres pour ponts



OLMET ITALY srl - www.olmetitaly.com - info@olmetitaly.com - tel +39 0423 670225 - fax +39 0423 670067

Bridge beams
Bridge beams for roads, highways, railways (including high-speed railways), tunnels, etc… are manufactured using 

Such beams are made of high-performance concrete pre-cast into multi-section metal formworks, vibrated at high 
frequency and quickly cured by an appropriate thermal cycle.
Concerning pre-stressed beams, the pre-stressing process is performed by stressing each single-strand and then 
anchoring the latter on the stressing heads.
When the necessary concrete resistance is achieved, strands are released and then cut. The whole production 
cycle is complete within one day.
Concerning post-stressed beams or sliding-cables beams, before casting concrete into the formworks, it is 
necessary to arrange standard reinforcement and sheaths. These latter serve as accommodation for pre-stressing 
cables which carry special anchorages at their edges. The concrete is compacted by high frequency vibration. 
Once also the curing process is complete, the cables are inserted into the sheaths and the stressing is performed 
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Poutres de pont
Les poutres de pont pour les routes, les autoroutes, les chemins de fer (y compris les chemins de fer à grande 
vitesse), les tunnels, etc. sont fabriqués en utilisant principalement des profils I et V avec des tiges de renfort 
précontraintes ou post-contraintes.
Ces faisceaux sont constitués de béton de haute performance pré-coulé dans des coffrages métalliques à 
sections multiples, vibrantes à haute fréquence et rapidement durcies par un cycle thermique approprié.
En ce qui concerne les faisceaux précontraints, le processus de précontrainte s'effectue en contraignant chaque 
brin simple puis en ancrant celui-ci sur les têtes de contrainte.
Lorsque la résistance au béton nécessaire est obtenue, les brins sont relâchés puis coupés. Tout le cycle de 
production est terminé en une journée.
En ce qui concerne les poutres post-stressées ou les faisceaux de câbles coulissants, avant de couler du béton 
dans les coffrages, il est nécessaire d'organiser des armatures et des gaines standard. Ces derniers servent 
d'hébergement pour les câbles pré-stressants qui portent des ancrages spéciaux sur leurs bords. Le béton est 
compacté par des vibrations à haute fréquence. Une fois que le processus de durcissement est terminé, les câbles 
sont insérés dans les gaines et la contrainte est réalisée par des machines à contraintes spécifiques.



Les poutres en V précontraints ont une longueur de 2.000 à 3.500 mm.; Hauteur de 1400 à 3.200 mm, épaisseur de coulée 
de 120 à 350 mm, pré-stressant jusqu’à 2.500 tonnes. Les poutres lorsqu’elles sont assemblées peuvent être positionnées 
côte à côte ou espacées. Ils sont assemblés par une coulée supplémentaire sur site formant une dalle pour mieux répartir les 
charges en travers. La longueur maximale de poutres précontraintes avant coulée est de 45 mt.

POUTRE A « V » POUR PONT



Les poutres précontraintes ont une longueur de 500 à 1.500 mm. Hauteur de 800 à 2.500 mm, épaisseur de coulée de 
100 à 300 mm; Pré-stressant jusqu’à 1.800 tonnes. Les poutres lorsqu’elles sont assemblées peuvent être positionnées côte 
à côte ou espacées. Ils sont assemblés par une coulée supplémentaire sur site formant une dalle pour mieux répartir les 
charges en travers. La longueur des faisceaux précontraints avant coulée est de 40 mt.

POUTRE A « V » POUR PONT



Meilleur savoir-faire, projets personnalisés garantis, contrôle absolu des processus de production qui garantissent 
une qualité et une productivité optimales. Les lignes de production des poutres apparentes sont d’énormes plantes qui 
sont construites à l’aide de proies en acier de section accrue. L’épaisseur des plaques côté charpente varie habituellement de 
10 à 12 mm, La combinaison de proies en acier de plaques de moulage et de coulée à grande épaisseur assure des produits 
conformes à des tolérances dimensionnelles très faibles.

SYSTEME DE PRODUCTION POUR POUTRES POUR PONTS



Les coffrages sont conçus pour produire différentes sections de produits en béton, en modifi ant la forme de coffrage 
elle-même. Ceci est possible grâce à des dispositifs de manipulation électrohydraulique semi-automatisés qui permettent 
à l’opérateur de modifi er les sections d’éléments pré-coulés en quelques minutes.
Tous les mouvements d’ouverture des éléments latéraux et le pré-levage et le levage des faux coffrages sont actionnés par 
des vérins hydrauliques à double effet.

SYSTEME DE PRODUCTION POUR POUTRES POUR PONTS



Sur demande, nous pouvons également fournir les équipements complémentaires suivants : 
    •      compactage du béton par vibration pneumatique;
    •      compactage de béton par vibration électrique contrôlée par radio à haute fréquence
    •      durcissement accéléré de béton par la vapeur, l’eau, l’huile ou l’électricité. Gestion électronique des cycles de durcissement;
    •      moulures spécialement conçues pour le design avec dispositifs magnétiques pour le fi xage ;
    •      têtes contraignantes avec une résistance au précontrainte de 50 à 2.500 tonnes

SYSTEME DE PRODUCTION POUR POUTRES POUR PONTS



Sur demande, nous pouvons également fournir les équipements complémentaires suivants:
    •      bouteilles de relâchement à simple et double effet;
    •      machines de précontrainte et de relâchement 1 unité;
    •      machine à tirer des cordons (nécessaire pour accélérer la pose de brins précontraints)
    •      équipement spécial pour le levage des ensembles de renforcement préparés à l’avance;
    •      Distributeurs automatiques de béton, à la fois aériens ou glissants le long des rails sur le fours
    •      Grues à portique de 5 à 100 tonnes de capacité de levage, glissant le long de rails et de ponts, de 5 à 100 tonnes 
           de capacité de levage, glissant la longueur des pistes.

SYSTEME DE PRODUCTION POUR POUTRES POUR PONTS
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7.1 

7.2 

7.A 

7.B
 

APPLICABLE TECHNOLOGIES
TECNOLOGIAS APLICÁVEIS

 

 Foundation poles - Estacas para fundações - 
 

 Electric poles / Utility posts - Postes para   
eletricidade -  

 Battery mould - Fôrmas em bateria -  

 Centrifuge / spinning machine - Máquinas 
centrífugas - 

Poles / Piles
Estacas / Postes

 

TYPES OF POLES / PILES
TIPOS DE ESTACAS / POSTES

  

Poteaux

POTEAUX
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Poles / Piles

 

Poteaux

Poles are structural elements made of concrete used to discharge surface loads onto deeper soil strata; this effect 
can be achieved either by vertical distribution of the load along the pole shaft, or by direct transmission  of the load 
onto a deeper stratum through its head.

The poles can be pounded into the soil by using different techniques: 
- static pounding, performed by a series of blows onto the pole head by means of a pile driver; 
- pounding by means of a vibrating device at the upper edge of the pole; 
- contrast pounding by means of a jack (this technique is suitable to short and rigid poles).
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Les pôles sont des éléments structuraux en béton utilisé pour décharger les charges de surface sur des couches 
de sol plus profondes; Cet effet peut être réalisé soit par répartition verticale de la charge le long de l'arbre de 
poteau, soit par transmission directe de la charge sur une strate plus profonde à travers sa tête.

Les pôles peuvent être pilés dans le sol en utilisant différentes techniques :
- pilonnage statique, effectué par une série de coups sur la tête de poteau au moyen d'un pilon ;
- battant au moyen d'un dispositif vibrant sur le bord supérieur du pôle ;
- battement de contraste au moyen d'un jack (cette technique convient aux pôles courts et rigides).
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7.1
1

FOUNDATION POLES
ESTACAS PARA FUNDAÇÕES

 

A deep foundation is a type of foundation distinguished from shallow foundations by the depth they are embedded into the 
ground, especially recommended in case of very large design loads, poor soil at shallow depth, or site constraints (as 
property lines). This kind of foundation has the advantage to prevent sinking in the long-term, as they exploit the resistance 
of deeper and suitably bearing layers of soil. Concrete piles are typically made with steel reinforcing and pre-stressing 
tendons to obtain the tensile strength required, to survive handling and driving, and to provide sufficient bending resistance. 
The pole must have a suitable reinforcement set to resist all strains generated by lifting, handling, impact driving and by the 
static load it has to support. The pile section is typically solid and square, hexagonal or sometimes octagonal. 
The hollow round section is used with spun poles. This type of poles are usually tapered.

A estaca é um tipo de fundação profunda, recomendada para cargas elevadas, solo superficial de baixa consistência ou 
quando os limites da propriedade impedem a aplicação de uma fundação rasa. Este tipo de fundação tem a vantagem de 
reduzir a sedimentação de longo prazo, podendo explorar a resistência de camadas profundas de solo adequado. 
As estacas de fundação pré-fabricadas podem ser protendidas. No seu dimensionamento deve-se levar em conta, além do 
carregamento, as tensões geradas na cravação e na movimentação. A estaca deve possuir uma armadura capaz de supor-
tar as tensões geradas pela elevação, pelo transporte, pelo batimento e pela carga estática que deve suportar.
As estacas maciças normalmente têm seção quadrada ou hexagonal, e raramente octogonal. As estacas centrifugadas e 
os postes possuem seção circular oca, sendo que os postes, geralmente, são cônicos. 

     ,        ,  
    .    ,      

   .       ,    
    ,  . .      

  .           
      ,     ,    
   .     ,   

     , ,    ,  
  .      ,     .

      ,   . 

Une fondation profonde est un type de fondation distincte des fondations peu profondes par la profondeur intégrée dans 
le sol, spécialement recommandé en cas de très grandes charges de conception, de sol pauvre à faible profondeur ou de 
contraintes de site (en tant que lignes de propriété). Ce type de base a l’avantage d’éviter de couler à long terme, car ils 
exploitent la résistance des couches de sol plus profondes et appropriées. Les pieux en béton sont généralement fabriqués 
avec des tendons de renforcement et de précontrainte en acier pour obtenir la résistance à la traction requise, pour survivre 
à la manipulation et à la conduite, et pour fournir une résistance à la fl exion suffi sante. Le poteau doit avoir un ensemble de 
renforcement approprié pour résister à toutes les souches générées par le levage, la manutention, la conduite par impact et 
par la charge statique qu’il doit supporter. La section pile est généralement solide et carrée, hexagonale ou parfois octogonale.
La section ronde creuse est utilisée avec des poteaux fi lés. Ce type de pôles est habituellement effi lé.

POTEAUX DE FONDATIONS
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7.1
2

FOUNDATION POLES
ESTACAS PARA FUNDAÇÕES

 

Elements in this category can be produced in the desired length at a specialized workshop, cured and then delivered 
to the jobsite. 
The pre-cast poles can be manufactured using either ordinary reinforced concrete or pre-stressed reinforced concrete. 
The pre-stressed poles are manufactured by pre-loading high strength spring steel cables and by casting the concrete pole 
around the cables. Once the concrete is hardened, the pre-stressing strands are cut and the tractive force now residing in the 
cables generates a stressing effort in the concrete pole, as the steel strands are prone to gaining back their original 
non-warped length.

Os elementos desta categoria são produzidos no comprimento desejado numa fábrica especializada, aguardam a cura e, em 
seguida, são enviados ao canteiro.
As estacas pré-fabricadas podem ser produzidas com concreto armado comum ou protendido. 
As estacas protendidas são fábricadas aplicando-se uma tensão aos cabos de aço e efetuando a concretagem sobre os 
cabos. Quando o concreto endurece os cabos tensionados são cortados e a força de tração presente nos cabos passa a 
produzir um esforço de compressão na estaca de concreto, devido a tendência dos cabos de aço de voltar para o seu 
comprimento não deformado.
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Les éléments de cette catégorie peuvent être produits dans la durée souhaitée dans un atelier spécialisé, guéris puis livrés 
sur le chantier.
Les poteaux pré-coulés peuvent être fabriqués soit en béton armé ordinaire, soit en béton armé précontraint.
Les poteaux précontraints sont fabriqués par pré charge de câbles à ressort à haute résistance et par la coulée du poteau en 
béton autour des câbles. Une fois que le béton est durci, les brins précontraints sont coupés et la force de traction qui réside 
maintenant dans les câbles génère un effort de contrainte dans le poteau de béton, car les brins en acier sont susceptibles 
de récupérer leur longueur originale non déformée.

POTEAUX DE FONDATIONS



OLMET ITALY srl - www.olmetitaly.com - info@olmetitaly.com - tel +39 0423 670225 - fax +39 0423 670067

7.2
3

ELECTRIC POLES / UTILITY POSTS
POSTES PARA ELETRICIDADE

 

Each pole or supporting structure must be designed for the loads imposed on it by the conductors (the conductor’s own 
weight. as well as dynamic loads due to wind and ice accumulation and effects of vibration).
As supports to telephone and overhead power / electric transmission and distribution lines of medium and low voltage, spun 
reinforced concrete poles are widely used (also called “utility poles or posts”). 
The spun reinforced concrete poles feature a ring-shape transverse section that is filled with concrete and reinforced by steel 
rods. The spun elements called “poles” are the ones having a truncated-cone shape, tapered at one edge. Those called piles, 
on the contrary, have a constant cylindrical section. 
A wide range of types, sections and sizes of poles for different uses is available, based on different regulations in force in 
each Country.  

Cada poste ou estrutura de suporte deve ser projetado para cargas impostas sobre ele pelos cabos condutores (o peso do 
cabo condutor, bem como as cargas dinâmicas devidas ao vento e acumulação de gelo, e os efeitos da vibração).
Os postes de concreto armado centrifugados são muito utilizados como suporte para as linhas telefônicas e para as linhas 
aéreas de transmissão e distribuição elétricas de média e baixa tensão.
As estacas de concreto armado centrifugado tem seção transversal de forma anelar preenchida com concreto e armadura 
de barras de aço. Os elementos chamados de postes normalmente têm formato tronco-cônico, mais fino em uma das extre-
midades. Ao contrário, as chamadas estacas, têm seção cilíndrica constante.
Há uma considerável variedade de tipos, seções e dimensões de estacas/postes para diversos usos, e em função dos 
diferentes normas nacionais em vigor. 
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Chaque pôle ou structure de support doit être conçu pour les charges qui lui sont imposées par les conducteurs (le poids 
propre du conducteur, ainsi que les charges dynamiques dues à l’accumulation de vent et de glace et aux effets de vibrations).
En tant que supports pour les lignes téléphoniques et aériennes, les lignes électriques de transmission et de distribution de 
moyenne et basse tension, les pôles en béton armé fi lés sont largement utilisés (également appelés «poteaux d’utilité»).
Les poteaux en béton armé fi lés comportent une section transversale en forme d’anneau qui est remplie de béton et renforcée 
par des tiges en acier. Les éléments fi lés appelés “pôles” sont ceux ayant une forme de cône tronqué, effi lé à un bord. Ceux 
qu’on appelle des piles, au contraire, ont une section cylindrique constante.
Un large éventail de types, de sections et de tailles de pôles pour différentes utilisations est disponible, en fonction des 
différentes réglementations en vigueur dans chaque pays.

POTEAUX ELECTRIQUES
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BATTERY MOULD
FÔRMAS EM BACTERIA

 

Battery formworks for poles (with standard reinforcement) mainly consist of:
- a base framework manufactured from longitudinal and transverse commercial profiles of huge thickness, suitable to bear 
the effects of vibration; 
- the required number of cavities with a tray-shape (having a fixed dimension square section, with the minimum slope requi-
red for demoulding); 
- the corresponding set of “double-face” casting separators  (flat at one edge and tapered at the other one); 
- vibrating installation and accelerated curing installation. 
This battery production system offers great advantages in terms of production output, speed and quality of mass-produced 
pre-cast poles. 
These formworks can also be equipped with stressing/slackening heads to produce pre-stressed poles. 

As fôrmas em bateria para a fabricação de estacas (com armadura passiva) são constituídos por:
- Uma estrutura de base construída com perfis comerciais longitudinais e transversais, de grande espessura, apropriados 
para suportar os efeitos da vibração;
- O número necessário de bandejas em forma de tanque (seção quadrada de medida fixa, com pequena inclinação 
necessária para a desforma);
- O conjunto de separadores "dupla face" (planos numa extremidade e afunilados no lado oposto);
- Instalação de vibração e instalação de cura acelerada.
Este sistema de produção em bateria oferece notáveis vantagens em termos de elevadas quantidades, velocidade e quali-
dade de produção de estacas.
As fôrmas em bateria para estacas podem ser equipadas cabeceiras de protensão/desprotensão para produzir estacas 
protendidas.
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Les coffrages de batterie pour les pôles (avec renfort standard) se composent principalement de:
- un cadre de base fabriqué à partir de profi ls  longitudinaux et transversaux d’épaisseur énorme, apte à supporter les effets 
des vibrations;
- le nombre requis de cavités avec une forme de plateau (ayant une section carrée de dimension fi xe, avec la pente minimale 
requise pour le démoulage);
- le jeu correspondant de séparateurs de moulage “à double face” (plat à un bord et conique à l’autre);
- Installation vibrante et installation de durcissement accéléré.
Ce système de production de batterie offre de grands avantages en termes de production, de vitesse et de qualité des 
poteaux pré-coulés fabriqués en série.
Ces coffrages peuvent également être équipés de têtes de contraintes / relâches pour produire des pôles pré-stressés.

MOULES EN BATTERIE
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FÔRMAS EM BACTERIA

 

Also battery formworks for the production of poles are used at best alongwith specifically designed operating machines which 
can ensure the best results in terms of production and quality standards. In this specific case a self-propelling vibrating-
finishing machine is to be used. It slides along rails while performing its functions of pouring, compacting (vibrating) and 
smoothing the concrete mix (recommended 5-6 cavities/trays at a time), with a thoroughly  automatic cycle (pre-set              
according to the vibration pitch). 
The same machine will later also unwind and lay down the PVC insulation wrap along the whole formwork.
The vibrating-finishing machine is fed at best by a vertical downpouring bucket, equipped with a tilting handle on top for 
hooking by the O.H.T. crane  and an opening at its bottom with two synchronized gates, enabling the vibrating-finishing 
machine to go on working uninterruptedly. 

A produção de estacas em fôrmas tipo bateria pode ser melhorada com a complementação por máquinas dedicadas que 
garantem mais elevados padrões de produtividade e qualidade. Neste caso se trata de uma máquina acabadora/vibradora 
autopropelida, sobre trilhos, com a função de distribuição, compactação, e alisamento do concreto (5 tanques/fôrmas de 
cada vez) com um ciclo completamente automatizado (predefinindo a frequência vibração). 
A mesma máquina também coloca a lona de cobertura sobre toda a fôrma. 
A acabadora/vibradora é alimentada por uma caçamba de descarga vertical, com alça de acoplamento à ponte-rolante no 
topo, e bocal inferior composto por duas aberturas sincronizados, permitindo à máquina trabalhar ininterruptamente.
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De plus, des coffrages de batterie pour la production de pôles sont utilisés au mieux avec des machines d’exploitation spécial-
ement conçues qui peuvent assurer les meilleurs résultats en termes de production et de normes de qualité. Dans ce cas 
particulier, une machine de fi nition vibrante auto-propulsive doit être utilisée. Il glisse le long des rails tout en effectuant ses 
fonctions de versement, de compactage (vibration) et de lissage du mélange de béton (recommandé 5-6 cavités / plateaux à 
la fois), avec un cycle entièrement automatique (préréglé en fonction du pas de vibration).
La même machine se décompose plus tard et dépose l’enveloppe d’isolation en PVC tout au long du coffrage.
La machine à fi nition vibrante est alimentée au mieux par un godet de déversement vertical, équipé d’une poignée basculante 
sur le dessus pour accrocher par O.H.T. Grue et une ouverture à son fond avec deux portes synchronisées, ce qui permet à 
la machine de fi nition vibrante de fonctionner de façon ininterrompue.

MOULES EN BATTERIE
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CENTRIFUGE / SPINNING MACHINE
MÁQUINAS CENTRÍFUGAS

Concrete spun poles are produced by means of spinning machines in which moulds are inserted to be spun. The process 
is complete indeed with a set of other machines and specific accessories. 
Basically such machines are meant for the production of pre-stressed or reinforced concrete cylindrical spun poles for 
foundations or other applications. They ensure the maximum flexibility of production to manufacture concrete products 
having regular shape, of any length and size, according to the required Standards.
Poles are designed and manufactured with particularly high concrete strength and tight tolerances; most often they are 
cylindrical, hollow inside and uniform in thickness. However, different moulds can be inserted of any shape (circular, 
square, hexagonal, octagonal, and decorative). 
The possibility of working with the lowest water/cement ratio enables the manufacturer to increase the final resistance of 
the concrete without jeopardizing its compactness and adherence to the internal steel reinforcement.

As estacas centrifugadas de concreto são produzidas com a utilização de máquinas centrífugas onde são colocados os 
moldes a serem centrifugados. O ciclo de produção é completado com a utilização de uma série de outras máquinas e 
acessórios específicos.
Essencialmente estas máquinas centrífugas são projetadas para a pré-fabricação de estacas cilíndricas centrifugadas, 
protendidas ou com armadura frouxa, para fundações ou outros usos. Elas garantem a máxima flexibilidade de produção 
para a fabricação de produtos de concreto com forma regular, de diversas larguras e comprimento, de acordo com as 
normas exigidas. 
As estacas são projetadas e fabricadas para garantir uma elevada resistência do concreto e tolerâncias dimensionais 
mínimas. São geralmente de forma cilíndrica, oca no centro, e com espessura constante, mas pode-se variar as fôrmas 
para obter outros formatos (circular, quadrada, hexagonal, octogonal, e outras formas decorativas).
A possibilidade de trabalhar com uma relação água/cimento muito reduzida permite aumentar a resistência final do 
artefato, sem comprometer a sua compacidade e a aderência à armadura de aço no interior.
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Les poteaux fi lés en béton sont fabriqués au moyen de machines à fi ler dans lesquelles des moules sont insérés pour être 
fi lés. Le processus est complet avec un ensemble d’autres machines et accessoires spécifi ques.
Fondamentalement, de telles machines sont destinées à la production de pôles cylindriques cylindriques préformés ou 
renforcés pour des fondations ou d’autres applications. Ils garantissent une fl exibilité maximale de production pour fabriquer 
des produits en béton ayant une forme régulière, de toute longueur et taille, conformément aux normes requises.
Les pôles sont conçus et fabriqués avec une résistance au béton particulièrement élevée et des tolérances sévères; Le plus 
souvent, ils sont cylindriques, creux à l’intérieur et d’épaisseur uniforme. Cependant, différents moules peuvent être insérés 
de n’importe quelle forme (circulaire, carrée, hexagonale, octogonale et décorative).
La possibilité de travailler avec le rapport eau / ciment le plus bas permet au fabricant d’augmenter la résistance fi nale du 
béton sans compromettre sa compacité et son adhérence au renfort interne en acier.

MACHINE A FILER
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CENTRIFUGE / SPINNING MACHINE
MÁQUINAS CENTRÍFUGAS

Preparation stages: 

1. CONCRETE BATCHING 
The concrete output quality of the batching plant is pivotal in the production of concrete spun poles. The concrete mix is 
especially designed for such elements and constantly controlled, as it has to be extremely resistant, durable and waterproof 
in any environment, even the most aggressive ones. 

2. REBAR PROCESSING: 
Pre-stressed concrete steel wires are automatically machine cut to the desired size and grips are placed for pre-stressing. 
They are transferred to the filling area and attached to the head flanges of the mould. At the same time, tailor-made cages 
are automatically machine welded with longitudinal and spiral wires (by cage-making machines). 

Etapas de preparação:

1. CONCRETO
Na produção de estacas centrifugadas de concreto é essencial a qualidade do concreto produzido na central de concreto. 
A mistura de concreto é especialmente concebida para tais elementos e constantemente controlada, pois tem de ser extre-
mamente resistente, durável e impermeável em qualquer ambiente, mesmo os mais agressivos.

2. PREPARAÇÃO DA ARMADURA
Os fios de aço para a protensão são automaticamente cortados na medida com uma máquina especial e são fixados aos 
terminais de pré-tensionamento. Eles são transportados ao longo das fôrmas e são fixados às flanges nas extremidades das 
mesmas. Simultaneamente, as barras longitudinais e espirais, são soldadas à máquina. 

 :
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1.     DOSAGE DU BETON
La qualité de sortie du béton de l’usine de dosage est essentielle dans la production de pôles en béton concassés. 
Le mélange de béton est spécialement conçu pour ces éléments et contrôlé en permanence, car il doit être extrêmement 
résistant, durable et imperméable à l’eau dans n’importe quel environnement, même les plus agressifs.

2.     TRAITEMENT DU RÉSEAU:
Les fi ls d’acier en béton précontraints sont coupés automatiquement par machine à la taille souhaitée et les poignées sont 
placées pour précontraintes. Ils sont transférés dans la zone de remplissage et attachés aux brides de tête du moule. 
Parallèlement, les cages sur mesure sont automatiquement soudées par machine avec des fi ls longitudinaux et en spirale 
(par des machines à cage).

MACHINE A FILER
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3.   MOULD PREPARATION AND CONCRETE CASTING: 
Before casting, the moulds manufactured for the different sizes of poles are accurately cleaned (brushed) from debris of the 
previous casting and sprayed with demoulding agent /oil.  
The moulds for spun poles consist of two hinged halves. The lower half mould is positioned on special supports and a small 
quantity of concrete is poured inside to provide a “base” for the cage to be placed. Longitudinal strands and conical spirals 
are introduced into the mould and the head flanges are fixed. The concrete is distributed to fill the lower half mould by using 
a mobile hopper sliding on rails or an injection pump or other casting devices. Once the filling operation is complete, longitu-
dinal edges for half moulds connection are cleaned and pneumatic screwers finally tighten the special closing bolts.The 
pre-stressing strands/steel wires are placed and tensioned according to the pattern and specifications foreseen for the 
specific project, by means of a hydraulic pump and properly sized cylinders. Strands are stressed one by one by means of 
a tightener (a special hydraulic cylinder) ensuring the elongation evenness. The mould is then closed and suitably locked, 
ready to be placed inside the spinning machine. 

3.   PREPARAÇÃO DAS FÔRMAS
Antes da concretagem, os moldes, construídos para diferentes tamanhos de estacas, são cuidadosamente limpos, 
escovando-se os resíduos de concreto anterior e pulverização o desmoldante.
Os moldes para estacas centrifugadas são constituídos por duas metades articuladas. A metade inferior da fôrma é coloca-
da sobre um suporte especial. É posta em uma pequena quantidade de concreto como "base" para o posicionamento da 
armadura. Os fios são dispostos ao longo do comprimento e espirais cônicas são introduzidas no molde antes de fixar as 
flanges nas extremidades. O concreto é distribuído na metade inferior da fôrma através de uma caçamba móvel que desliza 
sobre trilhos. Alternativamente pode ser usada também uma bomba de injeção e outros dispositivos de lançamento. Após 
o lançamento do concreto, as abas longitudinais que ligam as duas metades da fôrma são limpas e fechadas com parafusos 
especiais e chave de fenda. Os fios / cabos de aço de pré-tensionamento são posicionados e esticados de acordo com as 
especificações estabelecidas para cada projeto, utilizando uma central hidráulica e um cilindro hidráulico adequadamente 
dimensionado. Os fios são tensionados um a um através de um tensor (cilindro especial), que assegura um alongamento 
uniforme. O molde é então fechado e trancado convenientemente, para ser posteriormente introduzido no centrifugador.
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3.    PRÉPARATION DE MOULE ET COULAGE  DE BÉTON:
Avant la coulée, les moules fabriqués pour les différentes tailles de pôles sont nettoyés avec précaution (brossé) à partir des 
débris de la coulée précédente et pulvérisés avec un agent de démoulage / huile.
Les moules pour les poteaux fi lés se composent de deux moitiés à charnière. La demi-demie inférieure est positionnée sur 
des supports spéciaux et une petite quantité de béton est versée à l’intérieur pour fournir une «base» pour la cage à placer. 
Les brins longitudinaux et les spirales coniques sont introduits dans le moule et les brides de tête sont fi xées. Le béton est 
distribué pour remplir le demi-moule inférieur en utilisant une trémie mobile glissant sur des rails ou une pompe à injection ou 
d’autres dispositifs de coulée. Une fois l’opération de remplissage terminée, les bords long-longitudinaux pour la connexion 
à demi-moules sont nettoyés et les vis pneumatiques renforcent fi nalement les boulons de fermeture spéciaux. Les brins 
précurseurs / fi ls en acier sont placés et tendus selon le modèle et les spécifi cations prévus pour le projet spécifi que, au 
moyen d’une pompe hydraulique et de cylindres de taille appropriée. Les brins sont accentués un par un au moyen d’un ten-
deur (un cylindre hydraulique spécial) assurant l’uniformité de l’allongement. Le moule est ensuite fermé et convenablement 
verrouillé, prêt à être placé à l’intérieur de la machine à fi ler

MACHINE A FILER
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4. PRODUCTION: 
The spinning machine starts rotating after the mould has been located on its seat by the overhead travelling crane. Olmet 
spinning machines are programmable with different spinning speed and time cycles (by an electronic control system for manual 
and automatic operation). A sound-proofing structure can be applied to reduce the noise level of the spinning machine. 
After spinning, the concrete reaches the maximum density and the residual water/cement ratio is very low. To ensure the 
required concrete strength and to reduce the production time, accelerated curing is implemented. By means of bridge crane 
(using a crane-beam), the mould is placed inside special curing chambers (equipped with thermo-electric probes) and steam is 
injected in to speed up concrete curing. 
5. DEMOULDING AND CLEANING
Once the curing stage is over, the bridge crane places the moulds in the removal area to be rotated and unlocked; eventually the 
concrete poles are demoulded. The machine includes rolling cradles for mould rotation, vices group with jaws, guide equipment 
for pole thrust, hydraulic cylinders for half-mould separation and vibrating units. Some types of poles require polishing by trowel 
at their base. The finished products can be stacked for further natural curing. At this stage they are ready for Quality Control 
tests, labelling and delivery.  

3. PRODUÇÃO
A centrífuga começa a girar após a fôrma ser corretamente posicionada sobre ela por meio de uma ponte rolante. As centrífugas 
Olmet Italy são programáveis para os ciclos de velocidade e rotação (equipadas com um sistema de controle eletrônico para a 
gestão automática e manual de todo o ciclo). Também pode ser aplicada uma estrutura para silenciar a máquina, para reduzir 
os níveis de ruído. No final do ciclo de rotação, o concreto atinge o máximo de densidade e a proporção residual água/cimento 
é muito baixa. A fim de assegurar a necessária resistência do concreto e para reduzir os tempos de produção, é utilizado o cura 
acelerada. Com o uso de uma ponte rolante (usando um balancim), a fôrma é colocada numa câmara de cura, é injetado a 
vapor para acelerar o processo de cura (temperaturas e tempos de ciclo de maturação são regulados por meio de sensores 
termoelétricos).
4. DESFORMA E LIMPEZA
Depois de completamente curado, com uso da ponte rolante transfere-se a fôrma para a estação de desforma, em que os 
moldes são abertos e girados. A centrífuga está equipada com berços rotativos para a rotação da fôrma, garras, guias para 
empurrar, cilindros hidráulicos para a separação (abertura) das duas meias fôrmas, vibrador. Alguns tipos de estacas requerem 
operação de alisamento na base por meio de espátula. Os produtos finais podem ser armazenados e guardados para uma cura 
adicional à temperatura ambiente. Neste ponto, eles estão prontos para a verificação do Controle de Qualidade, rotulagem e 
entrega.
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4.    PRODUCTION : 
La machine à fi ler commence à tourner après que le moule ait été placé sur son siège par la grue mobile. Les machines 
à fi ler Olmet sont programmables avec différents cycles de vitesse et de temps de rotation (par un système de commande 
électronique pour le fonctionnement manuel et automatique). Une structure insonorisant peut être appliquée pour réduire le 
niveau de bruit de la machine à fi ler.
Après la fi lature, le béton atteint la densité maximale et le rapport eau / ciment résiduel est très faible. Pour assurer la 
résistance au béton nécessaire et pour réduire le temps de production, un durcissement accéléré est mis en œuvre. 
Au moyen de la grue à pont (à l’aide d’une grue à grue), le moule est placé à l’intérieur de chambres spéciales de 
durcissement (équipées de sondes thermoélectriques) et de la vapeur est injecté pour accélérer le durcissement du béton.

5.    DÉMONTAGE ET NETTOYAGE
Une fois le stade de durcissement terminé, la grue du pont place les moules dans la zone de retrait pour être tournés et 
déverrouillés ; Finalement, les pôles de béton sont démoulés. La machine comprend des berceaux pour la rotation des 
moisissures, un groupe de vices avec des mâchoires, un équipement de guidage pour la poussée des pôles, des vérins 
hydrauliques pour la séparation des demi-moules et des unités vibrantes. Certains types de pôles nécessitent un polissage 
par truelle à leur base. Les produits fi nis peuvent être empilés pour un durcissement naturel supplémentaire. À ce stade, ils 
sont prêts pour les tests de contrôle qualité, l’étiquetage et la livraison.

MACHINE A FILER
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THE EASIEST FIXING SYSTEMS FOR ALL SHUTTERING REQUIREMENTS 
INSTRUCTIONS FOR USING THE “PR”-SERIES MAGNETIC DEVICES

For all fixing operations, use only the screws placed on top of our magnetic boxes of any adhesive force.
 
After positioning the magnetic dividing side-elements, press the locking-button of the magnet. 
Make sure that the magnet perfectly adheres to the casting plate.
• To activate the magnet, one must unwaveringly strike hard the activation push-button by one’s foot, until it clicks, thus pro ving 
its adherence to the underlying surface. 
If the activation push-button is pushed slowly and with some hesitation, the magnet may not perfectly adhere and may cause 
the side-elements to slip away.

To unlock the magnets, lift the magnet push-button by means of our special detaching lever supplied with it.
• To release and remove the magnet, it is necessary to insert the detaching lever under the push-button and, while keeping the 
magnet corner pressed, resolutely pull the lever towards oneself with force.

I SISTEMI DI FISSAGGIO PIU’ SICURI PER OGNI ESIGENZA DI CASSERATURA  
ISTRUZIONI D’USO PER I SISTEMI MAGNETICI DELLA SERIE “PR” 

Per tutti i fissaggi, utilizzare le viti che si trovano sulla superficie delle nostre scatole magnetiche di qualsiasi forza. 

Dopo aver posizionato le sponde divisorie magnetiche premere il pulsante di bloccaggio del magnete. Verificare che il 
magnete sia perfettamente aderente alla lamiera di getto.
• Per fissare il magnete bisogna fortemente e bruscamente schiacciare col piede il pulsante di attivazione fino allo scatto che  
conferma l’avvenuta aderenza alla superficie. Se il pulsante viene schiacciato lentamente e con cautela, il magnete non 
aderisce bene e può causare lo spostamento della sponda.  

Per sbloccare i magneti sollevare il pulsante di bloccaggio magnete tramite l’apposita leva.
• Per staccare il magnete bisogna introdurre la leva sotto il pulsante e, tenendo premuto l’angolo del magnete, tirare la leva 
verso di se con forza e decisione.
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LES SYSTÈMES DE FIXATION LES PLUS FACILES POUR TOUTES LES EXIGENCES DE DÉCHARGE INSTRUCTIONS 
D’UTILISATION DES DISPOSITIFS MAGNÉTIQUES “PR”

Pour toutes les opérations de fi xation, utilisez uniquement les vis placées sur nos boîtes magnétiques de toute force adhésive.

Après avoir positionné les éléments latéraux divisant magnétiques, appuyez sur le bouton de verrouillage de l’aimant. 
Assurez-vous que l’aimant adhère parfaitement à la plaque de coulée.
• Pour activer l’aimant, il faut frapper de manière inébranlable le bouton-poussoir d’activation par son pied, jusqu’à ce qu’il 
clique, ce qui lui permet d’adhérer à la surface sous-jacente.
Si le bouton-poussoir d’activation est poussé lentement et avec une certaine hésitation, l’aimant peut ne pas adhérer 
parfaitement et peut amener les éléments latéraux à glisser.

Pour déverrouiller les aimants, soulevez le bouton-poussoir magnétique au moyen de notre levier de détachement 
spécial fourni avec celui-ci.
• Pour libérer et enlever l’aimant, il est nécessaire d’insérer le levier de détachement sous le bouton-poussoir et, tout en 
maintenant le coin de l’aimant enfoncé, tirez résolument le levier vers soi-même avec force.
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“PR” series, rapid and rational formwork systems, with integrated magnets for the production of quality panels. 
The system offers many applications: it has been systematically used for years by pre-casting companies with excellent 
results.
The PR mostly consists of an external steel box, an integrated push button for activation and deactivation and an embedded 
permanent magnet. 
Strength of adherence (magnetic force): 600 to 2100 kg.
Therefore, the PR is the basic device for assembling shutters or casting separators made of steel, wood and aluminum. 

The PR system is produced in 4 models.

Séries “PR”, Sistemas rápidos e racionais de equipamentos de fôrmas, com ímãs integrados para produzir painéis 
de qualidade
O sistema oferece inúmeras aplicações, há muitos anos, de fato, é  utilizado sistematicamente nos estabelecimentos de 
produção com ótimos resultados.
O PR é constituído, principalmente, de uma fôrma externa de aço, com botão de ativação e desativação integrado e ímã 
permanente encaixado.
Força de adesão de 600 ÷ 2100 kg.

absoluta.
O sistema PR é produzido em 4 versões.

 “PR”,           
 .     ,    

         .
   PR     ,      

   .
    600  2100 .

 PR         ,   . 
           
,    .

 PR   4 .

“PR” SERIES
SÉRIE “PR”

 “PR”

M.A
1

Série “PR”, systèmes de coffrage rapides et rationnels, avec aimants intégrés pour la production de panneaux 
de qualité. Le système offre de nombreuses applications : il a été systématiquement utilisé depuis des années par des 
entreprises de pré-casting avec d’excellents résultats.
Le PR se compose principalement d’une boîte en acier externe, d’un bouton-poussoir intégré pour l’activation et la 
désactivation et d’un aimant permanent incorporé.
Force d’adhérence (force magnétique): 600 à 2100 kg.
Par conséquent, le PR est le dispositif de base pour le montage de volets ou des séparateurs de coulée en acier, 
bois et aluminium.
Le système PR est produit en 4 modèles.



Version base

Force de Adherence : 600 Kg. Force de Adherence : 1600 Kg.

Force de Adherence : 1300 Kg. Force de Adherence : 2.100 Kg.

        (avec bouton « ON »)
                            

        (avec bouton « ON »)
                            

        (avec bouton « ON »)
                            

        (avec bouton « ON »)
                            

   (avec bouton « OFF»)    (avec bouton « OFF»)

   (avec bouton « OFF»)    (avec bouton « OFF»)
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PRSQ 
formworks’ perpendicularity. It is suitable for casting thicknesses from 200 to 450 mm.

PRSQ 
perpendicularidade das fôrmas. 
Adequado para espessuras de lançamento mín. 200 mm. máx. 450 mm.

 PRSQ         .   
  . 

    . 200 . . 450 .

“PR” SERIES
SÉRIE “PR”

 “PR”

M.A
3

M.A.2 “PR-” typical accessories - Accessórios padrão “PR-” - 
     “PR-”

       

PRSQ s’adapte à une fi xation rapide et sûre des séparateurs de fonte et des volets. Le système garantit la maintenance de
La perpendicularité des coffrages. Il convient aux épaisseurs de coulée de 200 à 450 mm.

Olmet Italy conçoit des accessoires sur mesure en fonction des exigences spécifi ques aux clients

“PR-” accessoires typiques -
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PRSQLA

with no.2 M16 screws, quality 8.8, with increased section washer. Screw and washer are galvanized..
It is suitable for casting thickness ranging from min. 200 to max. 450 mm. 

PRSQLA

M16 qualidade 8.8 com arruela de seção aumentada. Os parafusos e as arruelas são zincados.
Adequada para espessuras de concretagem mín. 200 mm. máx. 450 mm.

PRSQLA    L     ,     
 ,  6   . 8 .      

.   2  16  8.8    .    
.

   . 200 . . 450 .

“PR” SERIES
SÉRIE “PR”

 “PR”

M.A
4

M.A.2 “PR-” typical accessories - Accessórios padrão “PR-” - 
     “PR-”

PRSQLA est un dispositif de fi xation en forme de L destiné aux volets en bois ou en aluminium. Fabriqué en acier à haute 
résistance et muni de 6 trous latéraux de 8 mm de diamètre. La fi xation angulaire peut être supprimée et modifi ée. Le système 
est fourni avec no.2 vis M16, qualité 8.8, avec rondelle de section augmentée. La vis et la rondelle sont galvanisées .
Il convient quand  l’épaisseur de coulée allant de min. 200 à max. 450 mm.

“PR-” accessoires typiques -



PRSQLB est un dispositif de fi xation en forme de L destiné aux volets en bois ou en aluminium. Il est en acier haute résistance 
et muni de 6 trous latéraux de 8 mm. diamètre. La fi xation angulaire peut être supprimée et modifi ée. Le système est équipé 
de no.2 vis M16, qualité 8.8, avec une rondelle de section augmentée. La vis et la rondelle sont galvanisées.
Il convient à l’épaisseur de coulée allant de min. 80 à max. 200 mm. La fi xation L peut être vissée ou soudée également sur 
des volets en acier

“PR-” accessoires typiques -



PRFA est un dispositif de fi xation en forme de L destiné aux volets en bois ou en aluminium. Il est en acier haute résistance et 
muni de 6 trous latéraux de 8 mm. diamètre. La fi xation angulaire peut être supprimée et modifi ée. Le système est muni d’une 
vis M16 n ° 1, de qualité 8.8, avec une rondelle de section augmentée. La vis et la rondelle sont galvanisées.
Il convient à l’épaisseur de coulée allant de min. 80 à max. 400 mm. La fi xation L peut être vissée ou soudée sur des volets 
en acier.

“PR-” accessoires typiques -



Système d’ancrage PRANM pour les séparateurs en fonte d’acier munis d’une barre de manutention. La fi xation angulaire 
peut être supprimée et modifi ée.
Il convient à l’épaisseur de coulée allant de min. 80 à max. 200 mm.
Il est recommandé de fi xer des portes et des insertions de fenêtres même de dimensions énormes.
Il correspond à des épaisseurs allant jusqu’à 450 mm. Le système est couplé avec des aimants de modèle 
PR ayant 1.300 I 1.600 I 2.100 kg. Force d’adhésion. Le système est équipé de no.2 vis M16, qualité 8.8, 
avec une rondelle de section augmentée. La vis et la rondelle sont galvanisées.

“PR-” accessoires typiques -



Série UNI, systèmes de coffrage à base d’aimants avec bouton-poussoir d’activation / désactivation rapide pour 
les épaisseurs standard. Il peut être appliqué sur des volets en acier et des séparateurs de coulée pour produire des 
murs d’épaisseur allant de min. 80 à max. 350 mm. Le profi l peut être gras, en forme de languette et de rainure 
selon une conception spécifi que, avec des chanfreins en acier ou en caoutchouc. Ce système peut être positionné 
manuellement ou avec un système robotique.
Les volets peuvent être fabriqués sur mesure, en longueur, en hauteur et en forme, avec ou sans chanfreins, avec un coffrage 
vertical ou incliné, fraisés ou non broyés. Notre service technique peut concevoir toute solution technique.
Ce système peut être utilisé pour des murs solides ou à trois couches. Les séparateurs latéraux à double fondation sont 
disponibles sur demande. Longueur de l’obturateur: 300 à 6.000 mm.
Hauteur: 50 à 400 mm.
La grue de levage spéciale garantit un positionnement rapide et une manipulation sécurisée des systèmes magnétiques.



Série COMBI, systèmes de coffrage à base d’aimants intégrés avec bouton poussoir / désactivation rapide pour 
panneaux spéciaux. Ces systèmes ont été conçus pour les sociétés de precasting produisant des panneaux spéciaux avec 
différents inserts. Ils sont fabriqués en acier de première qualité et garantissent une durée de vie durable. Ils peuvent être 
utilisés pour des murs solides ou à trois couches de 80 à 400 mm. épaisseur. Leur largeur peut aller de 400 à 3,600 mm. Le 
système est doté d’aimants série PR de 1.600 à 2.100 kg de résistance à l’adhérence.
Ils ont 2 trous pour être accrochés par une poutre de grue spécial OLMET ITALY.
OLMET ITALY produit également des inserts en polypropylène avec des aimants intégrés de toutes formes et dimensions.
Ils sont faciles à utiliser et durables car ils sont faits de matériaux d’excellente qualité. Ils sont résistants aux agents de dém-
oulage et aux températures élevées. Les aimants peuvent être remplacés en cas de rupture ; Ils peuvent être remplacés dans 
un maximum de deux minutes, en utilisant simplement une clé hexagonale, ou un tournevis.



Les aimants peuvent être facilement nettoyés avec une brosse en acier commune et peuvent être facilement fi xés sur les 
séparateurs de coulée. Les aimants COMBI conviennent pour la fi xation:
    •      levage des systèmes d’ancrage;
    •      plaques d’acier;
    •      supports pour la fi xation de tuyaux en PVC, etc. Il est possible de créer:
Il est possible de créer:
    •      niches trapézoïdales;
    •      niches à cône tronqué;
    •      niches spéciales de toutes formes, etc.
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three-layers façade walls. 
mono-layer and three-layers front panels.

manufactured using reinforced steel of huge thickness and equipped with lifting hooks for over head travelling crane.
• Minimum size which can be manufactured: 350 x 350 mm.
• Maximum size which can be manufactured: 3.500 x 4500 mm.
• Casting thickness: from 80 to 450 mm.
• Available on request also with different slope on each side.

Série WINDOR, criada para os produtores de paredes pré-acabadas para edifícios residenciais. A série WINDOR 
é planejada especialmente para criar os furos para portas e janelas em painéis de fachada, sejam eles mono-camada ou 
a três camadas.

aço reforçado de forte espessura, e vem com ganchos de içamento com a ponte-rolante (carro-ponte).
• Dimensão mínima realizável 350 x 350 mm.
• Dimensão máx. realizável 3.500 x 4500 mm.
• Espessura da concretagem de 80 a 450 mm.
• Podem ser fabricados inclusive com inclinação inversa em face dupla.

 WINDOR       .  WINDOR    
            .

      ,    .  
   ,     . 
•    350 x 350 .
•    3.500 x 4500 .
•    80  450 .
•          

“WINDOR” series
Série “WINDOR” 

 “WINDOR”

M.D
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La série WINDOR est conçue pour créer des fenêtres ou des trous de portes, sur des façades mono ou trois couches.
Ces éléments sont fi xés sur le coffrage en utilisant des aimants permanents et sont personnalisés sur demande spécifi que.
Ils sont fabriqués à l’aide d’acier renforcé d’une épaisseur énorme et équipés de crochets de levage pour grue mobile.
    •      Taille minimale pouvant être fabriquée : 350 x 350 mm.
    •      Taille maximale pouvant être fabriquée: 3.500 x 4500 mm.
    •      Épaisseur de coulée: de 80 à 450 mm.
    •      Disponible sur demande également avec une inclinaison différente de chaque côté.



Ce système peut être utilisé pour la production de panneaux sur des coffrages verticaux de batterie.
Les éléments de la série WINDOR sont fi xés sur des éléments latéraux verticaux habituellement avec des aimants de la série 
PR 4 de 2.100 kg de résistance à l’adhérence.
Ce système est fourni avec un faisceau-grue élévateur permettant une manipulation rapide et sûre des faux-coffrages.



Séparateurs à coulée longitudinale et transversale pour la fabrication de dalles de plancher.
•   Les séparateurs longitudinaux sont fi xés par les boîtes magnétiques de la série PR. Ils peuvent être intégrés ou moulés     
    selon les exigences de l’acheteur.
•   Les séparateurs transversaux sont fi xés par des aimants ronds série OLM.
    Ils sont moulés avec des évidements pour placer les éléments de relais d’ancrage et / ou de tracé. 
Ces séparateurs de coulée peuvent accueillir n’importe quel type d’inserts.
Peut être utilisé pour fabriquer des plaques et des garnitures en stratifi é avec un relais standard. Ils peuvent être
Facilement manipulés et stockés par notre robot de manutention. 



M
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Shutters and casting separators with double casting face, suitable for manufacturing slabs, curtain walls, 
external walls, etc., with a set thickness. 
They are fixed by PR-series magnets, whose number depends on the shutter or separator thickness and/or length.
The “DCF” series separators can be flat, moulded (groove & tongue) or with chamfers (rubber or steel-rubber) and can be 
used with any other shuttering elements, They can also be further implemented by the application of made-to-order 
polypropylene magnetic inserts. 
Positioning, activating and removal operations on them can be carried out either manually, or by means of a special crane-
beam or by a shuttering robot. 
They can also be cleaned by means of a cleaning machine on both sides. 

Sponde e separatori con doppia  faccia di getto, idonei a realizzare solai, pannelli interni ed esterni di faccia-
ta, etc, con spessore fisso. 
Vanno fissati con magneti serie “PR”, in numero variabile a seconda dello spessore della sponda o del separatore e/o della 
sua lunghezza. 
I separatori della serie “DCF” possono presentare profilo diritto o sagomato (maschio/femmina) o anche smussi (in gomma 
o in gomma/acciaio) e possono essere utilizzati in combinazione con qualsiasi altro elemento di casseratura. Inoltre, possono 
essere ulteriormente implementati con l’aggiunta di inserti magnetici in polipropilene realizzati su misura.  
Le operazioni di posizionamento, attivazione e rimozione degli stessi possono essere eseguite manualmente, con l’ausilio di 
un bilancino speciale o tramite il robot di movimentazione. Questi elementi possono anche essere puliti su entrambi i lati 
tramite una macchina pulitrice.

    ,     , 
 ,     . .,  .

        "PR",         
   /   .

  "DCF"       (  / )    (   
/ )           .  ,   

         .
 ,       ,    

    .            
 .

Volets et séparateurs de coulée avec double face de coulée, adaptés à la fabrication de dalles, murs rideaux, murs 
extérieurs, etc., avec une épaisseur réglée.
Ils sont fi xés par des aimants de la série PR, dont le nombre dépend de l’épaisseur et / ou de la longueur de l’obturateur ou 
du séparateur.
Les séparateurs de série “DCF” peuvent être plats, moulés (rainures et languettes) ou avec des chanfreins (caoutchouc ou 
caoutchouc d’acier) et peuvent être utilisés avec d’autres éléments de coffrage, ils peuvent également être mis en œuvre par 
l’application de fabrication- Commander des inserts magnétiques en polypropylène.
Les opérations de positionnement, d’activation et de retrait peuvent être effectuées soit manuellement, soit au moyen d’une 
grue spéciale ou d’un robot de coffrage.
Ils peuvent également être nettoyés au moyen d’une machine de nettoyage des deux côtés.
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“MFSS” series
Série “MFSS”

 “MFSS”
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Magnetic fixing and supporting system for wooden shutters, suitable to manufacture concrete elements of 
varying thickness and moulding, especially advantageous when compared to steel shutters when too many 
height variations are to be foreseen. 
The “MFSS” group consists of: 
- a channel profile (adapter) to be bolted onto any wooden plank; 
- a special support complete with PR-series magnetic box for clamping to the casting surface.   
It can be used to reach any length and/or height, also in combination with other shuttering systems (both longitudinal and transver-
se) and to create door and window frames with utmost flexibility. It is an easy, fast and safe device to set up and manually handle. 
It can be applied onto any type of wooden planks (plywood, flake board, multilayer) or onto PVC boards. The shuttering boards 
are screwed from the backside, so that no sign is visible on the cast concrete element surface. It can be manufactured as a 
double-face item as well. 

Sistema magnetico di fissaggio e supporto per sponde in legno, adatto a realizzare manufatti di spessore e sago-
matura variabili, particolarmente vantaggioso in confronto a casserature in acciaio quando vi siano molte varia-
zioni di altezza nei manufatti. 
Il gruppo “MFSS” consiste in: 
- un profilo a C (adattatore) da fissare alle tavole di legno; 
- un supporto speciale con scatola magnetica  della serie “PR” per l’adesione alla superficie di getto.   
Può essere utilizzato per raggiungere qualsiasi lunghezza e/o altezza, anche in combinazione con altri sistemi di casseratura, sia 
longitudinali, sia trasversali e per creare vani per porte e finestre con estrema facilità. È un sistema facile, rapido e sicuro da 
utilizzare e da movimentare a mano. Può essere applicato ad ogni tipo di tavola di legno (compensato, truciolare, multistrato) o a 
tavole in PVC. Le tavole di casseratura vengono avvitate da dietro, in modo tale che non rimanga alcun segno sulla superficie 
degli elementi gettati in calcestruzzo. Questo sistema può essere realizzato anche nella versione double-face.

       ,      
    ,       ,  

    .
 "MFSS"  :

-  C-  ( )     ;
-       "PR"     .

         /  ,        
,  ,            
.  ,        .

         ( , , )    . 
   ,  ,        

.         .

Système de fi xation et de support magnétique pour volets en bois, adapté à la fabrication d’éléments en béton 
d’épaisseur et de moulage variables, particulièrement avantageux par rapport aux volets en acier, lorsque de 
nombreuses variations de hauteur doivent être prévues.
Le groupe “MFSS” se compose de :
-    un profi l de canal (adaptateur) à boulonner sur une planche de bois ;
-    un support spécial avec la boîte magnétique de la série PR pour serrer sur la surface de moulage.
Il peut être utilisé pour atteindre toute longueur et / ou hauteur, également en combinaison avec d’autres systèmes de coffrage 
(à la fois longitudinal et transversal) et pour créer des cadres de portes et de fenêtres avec la plus grande souplesse. C’est 
un dispositif simple, rapide et sûr à confi gurer et manipuler manuellement. Il peut être appliqué sur n’importe quel type de 
planches de bois (contreplaqué, fl ocon, multicouches) ou sur des panneaux en PVC. Les panneaux de coffrage sont vissés 
de l’arrière, de sorte qu’aucun signe n’est visible sur la surface de l’élément en béton moulé. Il peut également être fabriqué 
comme en double face.
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Multi-purpose adapter for longitudinal and transverse shutters, as well as doors and windows negative 
frames. 
The “MFSS-H+” group consists of: 
- a channel profile (adapter) to be bolted onto any wooden plank; 
- a special support complete with PR-series magnetic box for clamping to the casting surface; 
- an upswing system to make it possible to cast panels of different heights.
It is an easy, fast and safe device to set up and manually handle.
It can be used to reach any length and/or height, also in combination with other shuttering systems, both longitudinal and 
transverse, and to create door and window frames with utmost flexibility.
It is extremely flexible, as it gears to any length and height by changing the wood plank to be applied onto it.
The shuttering boards are screwed from the backside, so that no sign is visible on the cast concrete elements.

Adattatore multifunzione per casserature longitudinali e trasversali ma anche per negativi per porte e 
finestre. 
Il gruppo “MFSS-H+” consiste in: 
- un profilo a C (adattatore) da fissare alle tavole di legno; 
- un supporto speciale con scatola magnetica della serie “PR” per aderire alla superficie di getto;
- un sistema di rialzo che consente di gettare pannelli di diverse altezze.   
È un sistema facile, rapido e sicuro da utilizzare e da movimentare a mano.
Può essere utilizzato per raggiungere qualsiasi lunghezza e/o altezza, anche in combinazione con altri sistemi di casseratu-
ra, sia longitudinali, sia trasversali, e per creare vani per porte e finestre con estrema facilità.  
È estremamente flessibile, adattandosi a qualsiasi lunghezza e altezza, cambiando la tavola in legno da applicarvi. 
Le tavole di casseratura vengono avvitate da dietro, in modo tale che non rimanga alcun segno sugli elementi gettati in calce-
struzzo. 

      ,    
   .

 "MFSS-H+"  :
-  C-  ( )     ;
-       "PR"     ;
-      .

 ,        .
        /  ,       , 
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Adaptateur polyvalent pour volets longitudinaux et transversaux, ainsi que des portes négatives et des portes.
Le groupe “MFSS-H +” se compose de :
-    un profi l de canal (adaptateur) à boulonner sur une planche de bois ;
-    un support spécial complet avec la boîte magnétique de la série PR pour serrer sur la surface de moulage;
-    un système de démarrage permettant de jeter des panneaux de différentes hauteurs. C’est un dispositif simple, rapide et     
     sûr à confi gurer et manipuler manuellement.
Il peut être utilisé pour atteindre toute longueur et / ou hauteur, également en combinaison avec d’autres systèmes de 
coffrage, à la fois longitudinale et transversale, et pour créer des cadres de portes et fenêtres avec la plus grande souplesse.
Il est extrêmement fl exible, car il s’adapte à toute longueur et hauteur en changeant la planche de bois pour y être appliquée. 
Les panneaux de coffrage sont vissés à l’arrière, de sorte qu’aucun panneau n’est visible sur les éléments en béton coulé.
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“BT” series
Série “BT”

 “BT”
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Magnetic double-face casting separator with one or more interchangeable upswings (height extensions). 
The “BT” group consists of:
- a base-shutter with integrated magnets; 
- one or a set series of height extension profiles of different heights to be bolted on top of the base-shutter.
This ensures the highest versatility and flexibility while being also compatible with handling robot applications. 
Being a double-face component, it makes it possible to use a single item to adjust the casting height, thus wasting less space. 

Separatore di getto magnetico double-face fornito con uno o più rialzi interscambiabili (estensioni in altezza). 
Il gruppo “BT” è costituito da:
- una sponda-base con magneti integrati; 
- uno o più rialzi (estensioni in altezza) di diverse altezze, da avvitare sulla sponda base.
Questo sistema garantisce la massima versatilità e rapidità nella modifica dell’altezza ed è anche compatibile con le applicazioni 
robotizzate per la movimentazione. 
Essendo un componente double-face, rende possibile utilizzare un singolo elemento per regolare l’altezza di getto, con 
conseguente minore spreco di spazio. 

           
(   ).

 "BT"  :
-     ;
-     (   )  ,     

.
               

.
    -          

,      

Séparateur de moulage à double face magnétique avec un ou plusieurs renforts interchangeables (extensions de 
hauteur). Le groupe “BT” se compose de:
-    un volet de base avec aimants intégrés;
-    une ou une série de profi ls d’extension en hauteur de différentes hauteurs à boulonner sur le dessus du volet de base. 
Cela garantit la plus grande polyvalence et fl exibilité tout en étant également compatible avec la manipulation des applications 
de robots.
Étant un composant à double face, il permet d’utiliser un seul élément pour ajuster la hauteur de moulage, perdant ainsi moins 
d’espace.
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Fully steel-made magnetic shuttering system allowing for the application of different  front-inserts at any 
height of its single casting face.  
This shuttering group consists of: 
- a base-shutter with integrated magnets; 
- one or a set of plain, moulded or composite casting-face plates, possibly with inserts fastened onto them, which can be 
positioned at any height.  
It is particularly suitable for solid or sandwich walls, while ensuring utmost flexibility and allowing for manual handling in an 
easy and safe way. 
The fully steel structure can however accommodate also wooden shutters, according to production requirements. 

Sistema di casseratura magnetico realizzato interamente in acciaio, idoneo all’applicazione di diversi inserti 
frontali a qualsiasi altezza della sua singola faccia di getto.   
Il gruppo-sponda è costituito da: 
- una sponda-base con magneti integrati; 
- una o più lamiere frontali lisce, sagomate, o con inserti applicati ad esse, posizionabili a qualsiasi altezza.
È particolarmente adatto al getto di pannelli pieni o a doppia lastra, garantendo estrema flessibilità e consentendo la 
movimentazione manuale in modo semplice e sicuro. 
La struttura interamente in acciaio può comunque consentire anche l’applicazione di sponde in legno in base alle necessità 
produttive. 

 
      ,     

      .
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Système de coffrage magnétique entièrement en acier permettant l’application de différents inserts avant à n’importe 
quelle hauteur de son visage de coulée unique.
Ce groupe de coffrage se compose de:
-    un volet de base avec aimants intégrés;
-    un ou un ensemble de plaques de plâtre, moulées ou composites, éventuellement avec des inserts fi xés sur ceux-ci, qui 
peuvent être positionnés à n’importe quelle hauteur.
Il est particulièrement adapté aux murs solides ou sandwich, tout en assurant une fl exibilité maximale et permettant une 
manutention manuelle de manière simple et sûre.
La structure entièrement en acier peut cependant accueillir aussi des volets en bois, selon les exigences de production.
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 Magnetic fixing and supporting system for wooden shutters, especially suitable to manufacture concrete 
elements of varying moulding and of any thickness.  
The “WFSH” group consists of: 

- a casting separator to be bolted onto the wooden plank, complete with PR-series magnet, typically of 2100 kg. adhesive 
force; 

- a special height extension to fasten wooden planks of any height from min.100 to max.400 mm. 
It can be applied onto any type of wooden planks (plywood, flake board, multilayer) or onto PVC boards.
This system is to be handled by means of OHT crane using a crane-beam to save time, however it is easy and fast to set it 
in place when it comes to fasten/unfasten the shutter to it.
These shuttering groups can accommodate any type of inserts, special mouldings and chamfers as well.

Sistema magnetico di fissaggio e supporto per sponde in legno, particolarmente adatto a realizzare manufatti 
di qualsiasi spessore e con sagomature diverse.   
L’elemento “WFSH” è costituito da: 

- un separatore di getto da avvitare alla sponda di legno, completo di magneti della serie “PR” normalmente da 2100 kg 
di forza di adesione; 

- estensione speciale in altezza per fissare le sponde di legno di qualsiasi altezza, da  min.100 a max.400 mm. 
Può essere applicato ad ogni tipo di tavola di legno (compensato, truciolare, multistrato) o a tavole in PVC. 
Questo sistema va movimentato con l’ausilio del carroponte, utilizzando anche un bilancino per un maggiore risparmio di 
tempo, comunque si tratta di un sistema facile e veloce da posizionare per l’applicazione/rimozione della sponda. . 
Questi gruppi di casseratura possono essere predisposti anche per l’inserimento di inserti di vario genere, sagomature 
speciali e smussi. 
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Système de fi xation et de support magnétique pour volets en bois, spécialement adapté à la fabrication d’éléments 
en béton de moulage variable et de toute épaisseur.
Le groupe “WFSH” se compose de:
    -      un séparateur de coulée à boulonner sur la planche de bois, avec l’aimant de la série PR, généralement de 2100 kg.    
           Force adhésive;
    -      une extension de hauteur spéciale pour attacher les planches de bois de toute hauteur de min.100 à max.400 mm.
Il peut être appliqué sur n’importe quel type de planches de bois (contreplaqué, fl ocon, multicouches) ou sur des panneaux 
en PVC.
Ce système doit être manipulé au moyen de la grue OHT à l’aide d’un faisceau de grue pour gagner du temps, mais il est 
facile et rapide de le mettre en place pour attacher / détacher le volet.
Ces groupes de coffrage peuvent accueillir n’importe quel type d’inserts, moulures spéciales et chanfreins aussi.



Le séparateur de coulée a été spécialement conçu pour éclabousser chaque cavalier caillot (poche) d’une batterie 
vertical pour travailler dans des panneaux muraux de lamelles différentes.
Le séparateur “VCS” adhère à la plaque coulissante des éléments verticaux d’un coffrage de batterie au moyen de nos 
aimants standard avec bouton-poussoir pour une fi xation et détachement rapide et est fourni avec des joints de serrage pour 
adhérer parfaitement à la surface de raccordement.
Ces séparateurs de coulée peuvent avoir des bords simples ou moulés.
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“INSERT” series
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Suitable for clamping:
• lifting anchor bolts;
• steel plates;
• supports for embedding PVC pipes, etc… 

Sono adatti per il fissaggio di:
• zanche di sollevamento;
• piastre di acciaio;
• supporti per fissaggio di tubi in PVC, ecc…

   :
•  ;
•  ;
•      ,  . . .

It is possible to create also:
• niches of trapezoidal shape;
• niches of truncated-conical shape;
• special niches of any other shape.

Si possono creare:
• nicchie trapezoidali;
• nicchie tronco-coniche;
• nicchie speciali di qualsivoglia altra forma. 

  :
•  ;
•  ;
•     .

Convient pour le serrage: 
• levage des boulons d’ancrage;
• plaques d’acier;
• supports pour l’incorporation 
  de tuyaux en PVC, etc.

Il est possible de créer aussi:
• niches de forme trapézoïdale;
• niches de forme tronconique et conique;
• niches spéciales de toute autre forme



M
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Inserts made of polypropylene material of any shape and size, with embedded magnets.
They are special inserts, made-to-order, easy to use and long-lasting thanks to polypropylene, a high density material (HD 1000).
They are demoulding oil proof and resistant to high temperatures. They can be easily cleaned as concrete doesn’t stick to them. 
In case they get broken, they can be replaced very easily (in max. of couple of minutes), simply by using a hex wrench or a 
screw-driver. 
They very easily adhere to the casting separators.

Inserti in polipropilene di qualsiasi forma e dimensione, con magneti integrati.
Si tratta di inserti speciali, realizzati a disegno, di semplice utilizzo, duraturi nel tempo grazie all’utilizzo del polipropilene, un 
materiale ad elevata densità (HD 1000).
Sono resistenti agli olii disarmanti e alle alte temperature. Si possono agevolmente pulire in quanto il calcestruzzo non aderi-
sce alla loro superficie.
In caso di rottura, i magneti sono sostituibili con estrema facilità, in un paio di minuti al massimo, utilizzando una semplice 
chiave esagonale o un cacciavite. 
Si fissano ai separatori con estrema facilità.

     ,   .
  ,   ,   , ,   

     (HD 1000).
          .     

,       .
  ,       ,       

   .
     

Inserts en polypropylène de toute forme et taille, avec aimants intégrés.
Ce sont des inserts spéciaux, fabriqués sur commande, faciles à utiliser et durables grâce au polypropylène et aux ma-
tériaux haute densité (HD 1000). Ils démoulent à l’épreuve de l’huile et résistent aux températures élevées. Ils peuvent être 
facilement nettoyés car le béton ne colle pas à eux. Dans le cas où ils se brisent, ils peuvent être remplacés très facilement 
(jusqu’à quelques minutes), simplement en utilisant une clé hexagonale ou un tournevis.
Ils adhèrent très facilement aux séparateurs de coulée.
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Round shape magnets with steel base, extremely powerful, compact and versatile. . 
Different models are available, to suit all requirements.

Magneti di forma rotonda, con base in acciaio, estremamente potenti, compatti e versatili. 
Diversi modelli disponibili, per soddisfare ogni esigenza.

 ,   ,  ,   .
    .

Type Ø D [mm] H [mm] Ø d1 [mm] Ø d2 [mm] Strength [kg] 

     
      
      
      
      
      

OLM_60 60 15 8,5  130

OLM_49 48 11,5 8,5 18 87

OLM_40 40 8 5,5 11,7 52

OLM_32 32 7 5,5 11,7 30

OLM_25 25 7 5,5 11,7 19

OLM_20 20 6 4,5 9,5 11

18

Aimants en forme de rond avec base en acier, extrêmement puissant, compact et polyvalent. 
Différents modèles sont disponibles pour répondre à toutes les exigences.



M
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Special handling spreaders (transverse crane-beams) used to remove and handle formwork profiles, side-
elements and casting separators or any shuttering-group, both when the panel design is outlined and at 
demoulding stage. 
Such handling crane-beams are custom-made according to specific requirements. 
The lifting movement is normally carried out by an electric chain hoist. They are extremely versatile and can be freely used 
for different applications.
Many advantages are provided in terms of saving time and labour, increasing speed and, safety during operations, improving 
working conditions and safeguarding the formwork profiles. 

Speciali bilancini di movimentazione (traverse) utilizzati per rimuovere e movimentare  gli elementi di cassa-
forma, sponde o separatori di getto o qualsiasi gruppo di casseratura, sia in fase di armo del manufatto, sia 
di disarmo. 
Questi bilancini di movimentazione sono realizzati su misura in base a requisiti specifici.
Il movimento di sollevamento viene eseguito tramite carroponte elettrico dotato di catene. Sono estremamente versatili e 
possono essere liberamente utilizzati per diverse applicazioni.
Ne conseguono notevoli vantaggi in termini di risparmio di tempo e manodopera, con un incremento della velocità e della 
sicurezza nelle operazioni e una maggiore salvaguardia dei profili della cassaforma. 

        ,   
     ,          

.
          .

      ,  .   
       .

         ,     
       .

Epandeurs spéciaux de manutention (poutres transversales) utilisés pour enlever et manipuler les profi ls de 
coffrage, les éléments latéraux et les séparateurs de coulée ou tout groupe de coffrage, à la fois lors de la conception 
du panneau et à la Etape de démoulage.
Une telle manipulation de grues-grues est faite sur mesure selon des exigences spécifi ques.
Le mouvement de levage est normalement effectué par un palan à chaîne électrique. Ils sont extrêmement polyvalents et 
peuvent être utilisés librement pour différentes applications.
De nombreux avantages sont offerts en termes d’économie de temps et de main-d’œuvre, en augmentant la vitesse et la 
sécurité pendant les opérations, en améliorant les conditions de travail et en protégeant les profi ls de coffrage.
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gaskets. 
panels. Rubber prevents grout (semi-liquid concrete slurry) from leaking out. 

the hypotenuse. It is resistant to chemicals as demoulding agents and to high temperatures. It is guaranteed for lasting. On 

aço. 
vazamentos de argamassa (mistura quase líquida de cimento).

hipotenusa. Resistente aos agentes químicos como  óleos desmoldantes e altas temperaturas. Garantida para durar no 

 CHAMFER:        ,  
    .          

 .       (   ).
 chamfer      «   100 % »,  

   .   200 .     ,  
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“CHAMFER” series
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Profi lé magnétique pour faux bandes et chanfreins en forme de trapèze, joints en caoutchouc et en caoutchouc.
Cette série est spécialement conçue pour créer des chanfreins en forme de trapèze.
Il est fi xé sur le formulaire formant un système magnétique intégré qui garantit son respect sur toute la longueur. Ces profi ls 
ont une longueur maximale de 200 cm.
Le système magnétique peut être sur une ou deux côtés, ou posé sur l’hypoténuse. Il résiste aux produits chimiques en tant 
que démouloirs et à des températures élevées, qui durent très longtemps.
Nous pouvons également fabriquer des profi ls spéciaux, en fonction des besoins du client.
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System advantages:
• Quick time of positioning and removal
• Easiness to use
• Excellent aesthetic results with chamfers and strips on the concrete panels 
• It makes formworks last longer 
• Fast cleaning and re-positioning operations.

Vantagens do sistema:
• Tempo veloz de posicionamento e remoção;
• Simplicidade de utilizo;
• Absoluta qualidade do chanfro/saída no painel;
• Maior durabilidade das fôrmas;
• Rapidez de limpeza e reposicionamento

 :
•    ;
•   ;
•   /   ; 
•    ;
•     

“CHAMFER” series
Série “CHAMFER”
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Avantages du système:
    •      Temps rapide de positionnement et de retrait
    •      Facilité d’utilisation
    •      Excellents résultats esthétiques avec des chanfreins et des bandes sur des panneaux en béton
    •      Il fait durer les coffrages
    •      Opérations de nettoyage et de repositionnement rapides
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MODEL GFP - GFS - GF10X45° - GF15X45° - GF20X45° made of vulcanized rubber-steel. This series is designed to be 

max. 100 cm. length. It is resistant to chemicals as demoulding agents and to high temperatures. It is guaranteed for lasting. 

MODELO GFP - GFS - GF10X45° - GF15X45° - GF20X45° vulcanizada em borracha e aço. 

têm comprimento máximo de 100 cm. Resistente aos agentes químicos como óleos desmoldantes e altas temperaturas. 

 GFP - GFS - GF10X45° - GF15X45° - GF20X45    .  
        .        

  45°.   . 100 .     ,   
   .   .      

  .

M.Q.1 “GF” series - Série “GF” -  “GF”
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Série “CHAMFER”

 “CHAMFER” 

M.Q
27

MODELE GFP - GFS - GF10X45 ° - GF15X45 ° - GF20X45 ° en caoutchouc vulcanisé. Cette série est conçue pour être 
fi xé sur des coffrages au moyen de soudure ou de rivetage. Fabriqué avec un profi l plat ou chanfreiné (45 °) en segments de 
100 cm maximum.
Il résiste aux produits chimiques en tant que les agents démouleurs et à des températures élevées, qui durent très longtemps.
Nous pouvons également fabriquer des profi ls spéciaux, en fonction des besoins du client.




