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MODULARE - CREA UNA LINEA DI
PRODUZIONE DI LASTRE
COMPLETAMENTE AUTOMATICA

L'automazione completa riduce al minimo 
la movimentazione manuale delle lastre, 
aumentando l'OEE ed eliminando gli sprechi 
di lastre causati dalla movimentazione 
manuale.

1

Scarti ridotti grazie all'esclusivo design di 
Catena-B, che entra in contatto solo con 
il lato inferiore della lastra, preservando la 
superficie della lastra.

2

La comunicazione intelligente tra i moduli 
impedisce errori di configurazione, 
assicurando un funzionamento perfetto.

3

Predisposto per l'Industria 4.0, pienamente 
compatibile con ProServX per la tracciabilità 
della produzione e la gestione avanzata 
dei dati.

5
Produzione di alta qualità con le retinature 
superficiali WoodPecker e lastre a punto 
piatto grazie a Catena-E.

6
L'a�dabilità dei dispositivi di misurazione 
interni per garantire una buona produzione 
e un'assistenza remota avanzata.

7

ROI più veloce: costi di manodopera più 
bassi, la maggiore produttività, l'aumento 
dell'e�cienza e la riduzione del consumo 
energetico si combinano per un rapido ritorno 
sull'investimento.

4

PANORAMICA DEI MODULI
Espositore LED veloce
di ultima generazione
Catena-E è un espositore ad alte prestazioni che 
utilizza LED UV di ultima generazione. L'esposizione 
principale è eseguita da 24 moduli LED appositamente 
progettati che scorrono sopra la lastra. La retro- 
esposizione è simultanea, controllata e veloce ed 
utilizza una superficie di LED a copertura totale che 
vengono attivati in funzione della dimensione della 
lastra per garantire un risparmio energetico. Un 
coperchio ad azionamento automatico protegge la 
lastra durante l’utilizzo. Il rareddamento ad acqua con 
canalizzazione dell'aria  

refrigerata mantiene l’ambiente stabile per esposizioni 
costanti nel tempo. Il posizionamento dei LED 
conferisce un'elevata concentrazione di intensità sulla 
superficie della lastra. Gli e�etti dell'ossigeno vengono 
eliminati, fornendo un output Flat-Top-Dot per una 
combinazione perfetta tra le lastre nyloflex® e le micro 
strutture superficiali Woodpecker. Catena-E ore un 
funzionamento sicuro ma aperto agli utenti in grado di 
regolare i propri parametri per ottimizzare le esposizioni 
in funzione delle proprie esigenze.

MODULAIRE – INTEGRATION DANS
UNE LIGNE DE TRAITEMENT DES TÔLES
ENTIÈREMENT AUTOMATIQUE

L’automatisation complète minimise la 
manipulation manuelle des plaques, ce 
qui augmente l’EGE et élimine le gaspillage 
de plaques causé par la manipulation 
manuelle.

1

Faible gaspillage technique grâce à la 
conception unique de la Catena-B, qui ne 
touche que la face inférieure de la plaque, 
préservant ainsi la face sensible du LAMS.

2

La communication intelligente entre les 
modules évite les erreurs de configuration, 
garantissant un fonctionnement sans faille.

3

Prêt pour l’industrie 4,0, entièrement 
compatible avec ProServX pour la traçabilité 
de la production et la gestion avancée 
basée sur les données.

5
Production de haute qualité avec 
WoodPecker Surface Screenings, Catena- 
E FTD et technologie de précision pour 
sols.

6
Tranquillité d’esprit grâce aux dispositifs 
de mesure internes pour garantir une 
bonne production et un service à distance 
avancé.

7

Rendement rapide : Des coûts de main-d'œuvre 
réduits, un rendement accru, une e�cacité 
accrue et une consommation d’énergie réduite 
se combinent pour un retour sur investissement 
plus rapide.
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APERÇU DES MODULES
Dernière technologie
d’exposition rapide des LED

Catena-E est un cadre d’exposition haute performance 
utilisant les LED UVA les plus récentes pour les 
expositions principales et arrière. L’exposition principale 
est réalisée par 24 modules LED spécialement conçus 
qui traversent au-dessus de la plaque. L’exposition 
arrière est simultanée à l’aide d’une disposition de 
LED à couverture complète pour un meilleur contrôle 
et des vitesses de traitement plus rapides. Seules les 
LED d’exposition arrière sous la plaque sont alimentées, 
ce qui permet d’économiser de l’énergie pour les 
expositions de plaque plus petites. Un couvercle à 
commande automatique protège la plaque des problèmes 
environnementaux pendant le fonctionnement. Les 
e�ets de l’oxygène du refroidissement par eau sont   

éliminés, de sorte que les produits Catena-E avec 
canalisation d’air refroidi maintiennent un environnement 
stable à l’intérieur pour des expositions absolument 
constantes. Mise en place des LED donnent une 
concentration élevée d’intensité à la surface de la 
plaque. Sortie Flat Top Dot pour une combinaison 
avec, par exemple, les plaques XSYS nyloflex® et les 
microstructures de surface fine Woodpecker.

Catena-E o�re un fonctionnement sécurisé mais ouvert 
avec des utilisateurs capables d’ajuster leurs propres 
paramètres pour optimiser les expositions en fonction 
de leurs propres exigences.

MODULAR – EINBAU IN EINE VOLLAUTOMATISCHE
PLATTENVERARBEITUNGSLINIE

Die vollständige Automatisierung minimiert 
die manuelle Plattenhandhabung, steigert 
die GAE und eliminiert 
Plattenverschwendung durch manuelles 
Handling.

1

Geringer technischer Abfall dank des 
einzigartigen Designs der Catena-B, das 
nur die Unterseite der Platte berührt und 
die empfindliche LAMS-Seite bewahrt.

2

Die intelligente Kommunikation zwischen 
den Modulen verhindert Fehlkonfigurationen 
und gewährleistet einen fehlerfreien 
Betrieb.

3

Bereit für Industrie 4,0, vollständig 
kompatibel mit ProServX für 
Produktionsrückverfolgbarkeit und 
fortschrittliches datengesteuertes 
Management.

5

6. Hochwertige Ergebnisse mit 
WoodPecker Surface Screenings, 
Catena-E FTDs und 
Präzisionsbodentechnologie.

6

Sorgenfreies Arbeiten mit internen 
Messgeräten für eine gute Produktion 
und fortschrittlichen Remote-Service.

7

Schneller ROI: Geringere Arbeitskosten, 
höherer Durchsatz, höhere E�zienz und 
geringerer Energieverbrauch sorgen für 
eine schnellere Amortisation.
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MODULÜBERSICHT 
Neueste LED-Technologie
Schnelle Belichtungen
Catena-E ist ein Hochleistungsbelichtungsrahmen, 
der UVA-LEDs der neuesten Technologie für Haupt- 
und Rückenbelichtungen verwendet. Die Hauptbeli-
chtung erfolgt durch 24 speziell entwickelte 
LED-Module, die sich über der Platte bewegen. Die 
rückseitige Belichtung erfolgt gleichzeitig mit einer 
LED-Anordnung mit voller Abdeckung für mehr 
Kontrolle und schnellere Verarbeitungsgeschwindi-
gkeiten. Nur die hinteren Belichtungs-LEDs unter der 
Platte werden bestromt, wodurch Energie für kleine-
re Belichtungen der Platte gespart wird. Ein automa-
tisch betriebener Deckel schützt die Platte während 
des Betriebs vor 

Umwelteinflüssen. Wasserkühlung Sauersto�e�ekte    
werden eliminiert, sodass Catena-E-Produkte mit 
gekühlter Luftführung eine stabile Umgebung im Inne-
ren für absolut konsistente Expositionen aufrechter-
halten. Aufstellungsort der LEDs ergibt eine hohe 
Intensitätskonzentration an der Plattenoberfläche. 
Flat-Top-Dot-Ausgabe für perfekte Kombination mit z. 
B. XSYS nyloflex® Platten und Woodpecker feine 
Oberflächen-Mikrostrukturen.
Catena-E bietet einen sicheren, aber o�enen Betrieb, 
bei dem Benutzer ihre eigenen Parameter anpassen 
können, um die Expositionen an ihre eigenen Anforde-
rungen anzupassen.

MODULAR: SE INTEGRA EN UNA LÍNEA
DE PROCESAMIENTO DE PLACAS
TOTALMENTE AUTOMÁTICA

La automatización completa minimiza la 
manipulación manual de las planchas, lo 
que aumenta la OEE y elimina el desperdicio 
de planchas causado por la manipulación 
manual.

1

Bajo desperdicio gracias al diseño único 
de Catena-B, que solo entra en contacto 
con la parte inferior de la plancha, preservando 
el lado sensible de LAMS.

2
La comunicación inteligente entre módulos 
evita errores de configuración, lo que 
garantiza un funcionamiento impecable.

3

Preparado para la Industria 4,0 totalmente 
compatible con ProServX para la trazabilidad 
de la producción y la gestión avanzada 
basada en datos.

5

Resultados de alta calidad con WoodPecker 
Surface Screenings, Catena-E FTD y 
tecnología de precisión para pisos.

6
Tranquilidad gracias a los dispositivos de 
medición internos para garantizar una buena 
producción y un servicio remoto avanzado.

7
Rápido ROI: Los menores costes de mano 
de obra, el mayor rendimiento, la mayor 
eficiencia y el menor consumo de energía se 
combinan para obtener un retorno de la 
inversión más rápido.
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DESCRIPCIÓN GENERAL
DE LOS MÓDULOS
Última tecnología LED
de exposición rápida
Catena-E es un marco de exposición de alto rendimiento 
que utiliza la última tecnología de LED UVA para las 
exposiciones principales y traseras. La exposición 
principal se realiza mediante 24 módulos LED especialmente 
diseñados que se desplazan por encima de la plancha.

La retroexposición es simultánea utilizando una 
disposición de LED de cobertura completa para un 
mayor control y velocidades de procesamiento más 
rápidas. Solo se activan los LED de retroexposición 
situados debajo de la plancha, lo que ahorra energía 
para exposiciones de plancha más pequeñas. Una 
tapa de accionamiento automático protege la plancha 
de los problemas medioambientales durante el 

funcionamiento. Los efectos del oxígeno de la 
refrigeración por agua se eliminan, por lo que 
Catena-E produce con canales de aire refrigerado que 
mantienen un entorno estable en el interior para 
exposiciones absolutamente consistentes.

Ubicación actual de LED proporciona una alta concentración 
de intensidad en la superficie de la plancha. Salida de 
punto plano para una combinación con, por ejemplo, 
planchas XSYS nyloflex® y microestructuras de superficie 
fina Woodpecker. Catena-E ofrece un funcionamiento 
seguro pero abierto con usuarios capaces de ajustar sus 
propios parámetros para optimizar las exposiciones 
según sus propios requisitos.

MODULAR – BUILDS INTO A FULLY
AUTOMATIC PLATE PROCESSING LINE

MODULES OVERVIEW
Latest Technology LED
Fast Exposures

Catena-E is a high performance exposure frame utilising 
latest technology UVA LEDs for both main and back 
exposures. Main exposure is performed by 24 specially 
designed LED modules traversing above the plate. 
Back exposure is simultaneous using a full coverage 
LED arrangement for greater control and faster processing 
speeds. Only back exposure LEDs below the plate are 
energized thus saving energy for smaller plate exposures. 
An automatically operated lid protects the plate from 
environmental issues during operation. Water cooling 

Oxygen e�ects are eliminated hence Catena-E produces 
with chilled air channeling maintain a stable environment 
inside for absolutely consistent exposures. The placement 
of LEDs gives a high concentration of intensity at the 
plate surface.Flat-Top-Dot output for a perfect 
combination with, for example, XSYS nyloflex® plates 
and Woodpecker fine surface micro structures. 
Catena-E o�ers secure but open operation with users able 
to adjust their own parameters to optimize exposures to 
their own requirements.

Complete automation minimizes manual 
plate handling, boosting OEE and eliminating 
plate waste caused by manual handling.

1
Low technical waste due to Catena-B’s 
unique design, which only contacts the 
bottom side of the plate, preserving the 
sensitive LAMS side.

2

Smart communication between modules 
prevents misconfiguration errors, ensuring 
flawless operation.

3

Industry 4.0-ready, fully compatible with 
ProServX for production traceability and 
advanced data-driven management.

5
High quality output with WoodPecker 
Surface Screenings, Catena-E FTD's and 
precision floor technology.

6
Piece of mind with internal measurement 
devices for ensured good production and 
advanced remote service.

7

Rapid ROI: Lower labor costs, higher throughput, 
increased e�ciency and reduced energy 
consumption combine for a quicker return 
on investment.
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LASTRE PIÙ PULITE CON UNA
MANUTENZIONE MINIMA
Catena-WDLS ha una sezione di prelavaggio separata progettata 
per rimuovere lo strato di maschera nero (LAMs), per facilitare la 
manutenzione e azzerare la contaminazione della lastra nel ciclo 
di lavaggio successivo. Alla fine della sezione di lavaggio principale, 
le spazzole sotto la lastra eseguono un contro-lavaggio in modo 
che, nell'eventualità residui carboniosi o di altro tipo rimangano 
durante il lavaggio principale, vengano completamente rimossi. 
Questo consente di evitare un ulteriore passaggio di pulizia nel 
processo.

INGOMBRO
MINIMO

VISTA DALL'ALTO

La punzonatura della lastra non è necessaria, come il 
trasporto manuale delle pin-bars. Le pin-bars (e la 
lastra) sono azionate con un sistema a vite alloggiato 
nella propria sezione esente dal contatto con il solvente. 
Tre pin-bars garantiscono la continua disponibilità. Il 
punzone progettato in modo intelligente e la pin-bar 
che prende la lastra dal sistema di rotazione, la 
trasporta attraverso il processo di lavaggio e ritorna 
per la lastra successiva, 

rendono il sistema unico. La pin-bar non entra nella 
sezione di asciugatura, evitando una grande quantità 
di manutenzione in quanto eventuali residui di polimero 
non rischiano di essere essiccati.

Catena-WDLS comprende 7 stackers, 10 sezioni di 
asciugatura ed 1 sezione di finissaggio UVA+UVC. È 
possibile processare lastre “extra” senza la supervisione 
dell'operatore, ad esempio al termine di un turno.

Dopo il lavaggio, il controllo della lastra passa alla sezione 
DLS. Il movimento robotizzato manovra la lastra attraverso 
la sezione di asciugatura e di finissaggio. Oltre a stoccare 
le lastre finite, lo stacker funge da stazione di "riposo" per 
assicurare che le lastre siano adeguatamente rareddate 
prima di essere finissate.

MOVIMENTO
ROBOTIZZATO
DELLA LASTRA

DES PLAQUES FINIES LES PLUS
PROPRES AVEC UN ENTRETIEN MINIMAL
La section de lavage/processeur Catena-WDLS est dotée d’une 
enceinte de prélavage séparée conçue pour retirer la couche de 
masque de carbone du LAM et la contenir pour faciliter 
l’entretien et éviter toute contamination des plaques dans le 
cycle de lavage restant. À l’extrémité de la section de lavage 
principale, des brosses derrière la plaque assurent une lavage à 
contre-courant afin qu’au cas improbable où du carbone ou 
d’autres résidus subsistent pendant le lavage principal, ils soient 
complètement éliminés. Cela permet d’économiser une étape de 
nettoyage supplémentaire plus tard dans le processus.

ENCOMBREMENT
MINIMAL

VUE DU HAUT

Le poinçonnage de la plaque n’est pas nécessaire. Il 
n’est pas nécessaire de transporter manuellement les 
barres à goupilles. Les barres à goupilles (et la plaque) 
sont propulsées par un système à vis sans fin. Celui-ci 
se trouve dans sa propre section fermée et n’est pas 
en contact avec le solvant. Trois barres d’épinglage 
assurent une disponibilité permanente. Un système 
ingénieusement conçu de poinçonnage et de barre à 
goupilles prélève la plaque du rotateur pour s’assurer 
qu’elle est parallèle, puis la transporte parfaitement à 
travers le processus de lavage et retourne pour la 

plaque suivante. La barre à goupilles est renvoyée        
sans passer par le séchoir, ce qui permet d’économiser 
beaucoup d’entretien car aucun résidu de polymère 
n’est cuit.

La section de séchage, de finition à la lumière et 
d’empilage Catena-WDLS comprend 7 positions 
d’empilage, 10 unités de séchage et une section de 
finition à la lumière UVA+UVC. De précieuses plaques 
supplémentaires peuvent être finies sans la supervision 
de l’opérateur, par exemple à la fin d’une équipe.

Après le lavage, le contrôle des plaques est repris par la section 
DLS. Le mouvement robotisé manœuvre la plaque à travers le 
séchage et la finition lumineuse. Outre les positions de stockage 
pour les plaques finies, l’empileur peut agir comme une position 
de «  repos  » pour s’assurer que les plaques sont correctement 
refroidies après le séchage avant d’être photofinies pour une 
qualité d’impression et une consistance optimales.

MOUVEMENT
PLAQUE
ROBOTISEE

SAUBERSTE FERTIGPLATTEN
MIT MINIMALER WARTUNG
Der Catena-WDLS-Auswasch-/Prozessorabschnitt verfügt 
über ein separates Vorwaschgehäuse, das entwickelt wurde, um 
die Kohlensto�maskenschicht der LAMs zu entfernen und sie für 
eine einfache Wartung und Null-Plattenkontamination im 
verbleibenden Waschzyklus aufzufangen. Am Ende der Haup-
twaschstrecke sorgen Bürsten hinter der Platte für eine Rücks-
pülung, damit im unwahrscheinlichen Fall, dass während der 
Hauptwäsche Kohlensto� oder andere Rückstände zurückblei-
ben, diese vollständig entfernt werden. Dies erspart einen zusät-
zlichen Reinigungsschritt später im Prozess.

KLEINERER
FUSSRAUM

Draufsicht

Eine Blechstanzung ist nicht erforderlich. Ein manue-
ller Transport der Stiftleisten entfällt. Die Stiftstäbe 
(und die Platte) werden mit einem Gewindespindel-
system angetrieben. Dieser sitzt in einem eigenen 
geschlossenen Bereich und kommt nicht mit 
Lösungsmitteln in Berührung. Drei Stiftleisten sorgen 
für eine kontinuierliche Verfügbarkeit. Ein durchdacht 
konstruiertes Stanz- und Stiftleistensystem nimmt 
die Platte vom Rotator und stellt sicher, dass sie para-
llel ist, transportiert sie dann einwandfrei durch den 

Waschprozess und kehrt zur nächsten Platte zurück.  
Die Stiftstange wird zurückgeschickt, ohne durch den 
Trockner zu fahren, was viel Wartung spart, da keine 
Polymerreste angebrannt werden.

Die Catena-WDLS-Trockner-, Light-Finisher- und 
Staplersektion besteht aus 7 Stapelpositionen, 10 Troc-
knereinheiten und einer UVA+UVC-Licht-Finishing- 
Sektion. Wertvolle Zusatzplatten können ohne Bedie-
neraufsicht fertiggestellt werden, zum Beispiel nach 
Schichtende.

Nach dem Waschen wird die Plattensteuerung von der 
DLS-Sektion übernommen. Roboterbewegung manövriert die 
Platte durch Trocknung und leichte Veredelung. Neben den 
Lagerpositionen für fertige Platten kann der Stapler als „Ruhe-
position“ fungieren, um sicherzustellen, dass die Platten nach 
dem Trocknen ordnungsgemäß abgekühlt werden, bevor sie 
für eine optimale Druckqualität und Konsistenz leicht beschi-
chtet werden.

ROBOTERPLATTEN-
BEWEGUNG

PLACAS ACABADAS MÁS LIMPIAS
CON UN MANTENIMIENTO MÍNIMO
La sección de lavado/procesador de Catena-WDLS cuenta con 
una carcasa de prelavado independiente diseñada para retirar la 
capa de máscara de carbono de LAM y contenerla para facilitar el 
mantenimiento y evitar la contaminación de las planchas en el 
ciclo de lavado restante. Al final de la sección de lavado principal, 
los cepillos situados detrás de la plancha proporcionan un lavado 
a contracorriente para que, en el caso improbable de que quede 
carbón u otros residuos durante el lavado principal, se eliminen 
por completo. Esto ahorra un paso de limpieza adicional más 
adelante en el proceso.

OCUPA MENOS
ESPACIO

VISTA SUPERIOR

No es necesario perforar la plancha. No es necesario 
el transporte manual de las barras de transporte. Las 
barras de transporte (y la plancha) se impulsan con 
un sistema de tornillo sinfín guía. Este se sitúa en su 
propia sección cerrada y no entra en contacto con 
disolventes. Tres barras de sujeción garantizan una 
disponibilidad continua. Un sistema inteligente de 
perforado y barra de transporte retira la plancha del 
rotador, asegurándose de que esté paralela, y luego la 
transporta sin problemas a través del proceso de  

lavado y vuelve para la siguiente plancha. La barra de 
transporte se devuelve sin pasar por la secadora, lo 
que ahorra mucho mantenimiento, ya que no se pega 
ningún residuo de polímero.

La sección de secadora, acabado con luz y apiladora 
Catena-WDLS consta de 7 posiciones de apilado, 10 
unidades de secadora y una sección de acabado con 
luz UVA+UVC. Las valiosas planchas adicionales se 
pueden acabar sin supervisión del operador, por 
ejemplo, después de finalizar un turno.

MOVIMIENTO
DE PLANCHA
ROBOTIZADA

Después del lavado, el control de la plancha es asumido 
por la sección DLS. El movimiento robótico maniobra la 
plancha a través del secado y el acabado ligero. Además 
de las posiciones de almacenamiento para planchas 
terminadas, la apiladora puede actuar como una posición 
de “reposo” para garantizar que las planchas se enfríen 
correctamente después del secado antes de ser fotoacabadas 
para una calidad y consistencia de impresión óptimas.

CLEANEST FINISHED PLATES
WITH MINIMUM MAINTENANCE
Catena-WDLS Wash-out/Processor section features a separate 
pre-wash enclosure designed to remove the LAMs carbon mask 
layer and contain it for easy maintenance and zero plate 
contamination in the remaining wash cycle. At the end of the 
main wash-out section, brushes behind the plate provide a 
back-wash so that in the unlikely event that any carbon or other 
residue remains during the main wash it is fully removed. This saves 
an extra cleaning step later in the process.

Plate punching is not required. No need for manual 
transportation of the pin-bars. The pin-bars (and plate) 
are propelled with a leadscrew system. This sits in its 
own closed section and is free from solvent contact. 
Three pin-bars ensure continuous availability. A cleverly 
designed plate punch and pin-bar system takes the 
plate from the rotator ensuring it is parallel then transports 
it flawlessly through the washing process and returns
for the next plate. The pin-bar is returned without travelling  

through the dryer, saving a great deal of maintenance  
as any polymer residue is not baked on. 

Catena-WDLS Dryer, Light-finisher and Stacker 
Section comprises of 7 stacking positions, 10 dryer 
units and a UVA+UVC light-finishing section. Valuable 
extra plates can be finished without operator 
supervision, for example after a shift finishes.

After washing, plate control is taken over by the DLS section. 
Robotised movement manoeuvres the plate through drying 
and light-finishing. As well as storage positions for finished 
plates, the stacker can act as a ‘rest’ position to ensure 
that plates are properly cooled after drying before being 
light-finished for optimum print quality and consistency.

ROBOTISED
PLATE MOVEMENT

SMALLEST
FOOTPRINT

TOP VIEW



Sono presenti riscaldatori indipendenti, sensori di controllo 
e ventilazione per tutte le 10 sezioni di asciugatura. Questo 
assicura temperatura e tempi corretti per tutte le lastre. Si 
attivano solo le sezioni necessarie con minor consumi e costi 
di produzione.

SEZIONI DI
ASCIUGATURA
CONTROLLATE
INDIVIDUALMENTE

Le lampade UVA e UVC sono monitorate e controllate per 
garantire la massima stabilità, lastra dopo lastra. I sensori verificano 
l'intensità prima di ogni lastra e i tubi vengono monitorati per 
garantire un’eventuale sostituzione. Per ogni lastra possono 
essere registrate le performance delle lampade per un 
controllo della qualità completo. Il movimento robotizzato 
carica e scarica le lastre tra le sezioni di asciugatura e 
finissaggio, con una fase di riposo nello stacker per il 
rareddamento prima delle post-esposizioni. Le lastre finite 
vengono scaricate automaticamente dalla sezione del finissaggio 
allo stacker, pronte per essere raccolte.

FINITURA
CONTROLLATA
E PRECISA

L'operatore deve solo rimuovere il foglio di protezione una 
volta che la lastra è stata posizionata sul FlexTray dell'imager 
(il tavolo/carrello per gli imager ThermoFlexX 60 e 80). Le 
lastre vengono quindi processate senza ulteriori interventi 
da parte dell'operatore. Mentre viene eseguito l'imaging di 
una lastra, il lavoro successivo può già essere precaricato. Le 
lastre vengono esposte tramite LED, processate/lavate, asciugate 
e rifinite con la luce. Le lastre finite vengono immagazzinate 
per il successivo ritiro.

Questa automazione completa della produzione assicura un 
flusso continuo di lastre con i più alti livelli di produttività, 
una costanza ottimale, uno scarto minimo di lastre (danni da 
movimentazione) e preziose lastre “extra” finite senza supervisione 
dopo l'orario di lavoro.

AGGIUNGI CATEN
+ A UN IMAGER 
THERMOFLEXX E RIMUOVI
SEMPLICEMENTE IL FOGLIO
DI PROTEZIONE!

Tutte le attrezzature ThermoFlexX utilizzano PC e monitor 
di qualità eccellente e il più recente sistema operativo 
Windows, appositamente studiato per lo sviluppo di sistemi 
di fascia alta. L'interfaccia grafica utente di ThermoFlexX 
viene visualizzata tramite un touch-screen Full HD che rende 
il funzionamento estremamente rapido e semplice. Le informazioni 
chiave vengono presentate in modo chiaro all'operatore per 
facilitare il funzionamento senza errori.

INTERFACCIA
THERMOFLEXX
SMART

Chau�ages indépendants, commande par sonde et ventilation 
pour les 10 sections du séchoir. Cela garantit une température 
et une synchronisation exactes pour toutes les plaques. Seules 
les sections requises doivent être actives pour un fonctionnement 
économique si seulement quelques tiroirs sont nécessaires.

SECTIONS DE
SÉCHAGE À
COMMANDE
INDIVIDUELLE

Les lampes UVA et UVC sont surveillées et contrôlées pour 
garantir une cohérence optimale d’une plaque à l’autre. Les 
capteurs testent l’intensité entre chaque plaque et le 
moniteur pour garantir la cohérence et le remplacement 
opportun des tubes. Un enregistrement des performances 
de la lampe peut être disponible pour chaque plaque pour un 
suivi final du CQ.
Le mouvement robotisé charge et décharge les plaques des 
sections de séchage dans la machine de finition lumineuse, 
avec un repos dans l’empileur pour refroidir avant les 
post-expositions. Les plaques finies sont automatiquement 
déchargées de la machine de finition lumineuse dans 
l’empileur après les expositions, prêtes à être collectées.

FINITION
LUMINEUSE DE
PRÉCISION

L’opérateur ne doit retirer la feuille de protection qu’une fois 
la plaque placée sur le plateau FlexTray de l’CTP (table 
d’entrée/chariot pour les CTP ThermoFlexX 80 et 60). Les 
plaques sont ensuite traitées parfaitement sans aucune 
autre intervention de l’opérateur. Pendant l’imagerie d’une 
plaque, la tâche suivante peut déjà être préchargée. Les 
plaques passent par l’exposition LED, le traitement/lavage, le 
séchage et la finition lumineuse. Les plaques finies sont stockées 
pour la collecte.
Cette automatisation complète de la fabrication de plaques 
garantit un flux continu de plaques avec des niveaux de 
productivité les plus élevés, une consistance optimale, un 
gaspillage minimal de plaques (grâce aux dommages causés 
par la manipulation) et des plaques «  supplémentaires  » 
précieuses finies sans surveillance après les heures de travail.

AJOUTEZ CATEN
+ À UN CTP
THERMOFLEXX ET 
RETIREZ SIMPLEMENT LA
COUVERTURE !

Tous les équipements ThermoFlexX utilisent des PC de marque 
leader, des moniteurs et le dernier système d’exploitation 
Windows spécialement conçu pour le développement de 
systèmes haut de gamme. L’interface utilisateur graphique 
ThermoFlexX s’a�che sur un écran tactile Full HD, ce qui 
rend son utilisation extrêmement rapide et simple. Les 
informations clés sont clairement présentées à l’opérateur 
pour une utilisation facile et sans erreur.

THERMOFLEXX GUI
ET COMMUNICATIONS
INTELLIGENTES

Standheizungen, Sensorsteuerung und Lüftung für alle 10  
Trocknersektionen. Dies gewährleistet genaue Temperatu-
ren und Zeiten für alle Platten. Wenn nur wenige Schubladen 
benötigt werden, müssen nur die benötigten Sektionen für 
den wirtschaftlichen Betrieb aktiv sein.

INDIVIDUELL
STEUERBARE
TROCKNERABS-
CHNITTE

UVA- und UVC-Lampen werden überwacht und gesteuert, 
um eine optimale Konsistenz von Platte zu Platte zu gewähr-
leisten. Sensoren prüfen die Intensität zwischen jeder Platte 
und dem Monitor, um die Konsistenz und den rechtzeitigen 
Austausch der Röhrchen sicherzustellen. Für jede Platte 
kann eine Aufzeichnung der Lampenleistung zur lückenlosen 
QK-Nachverfolgung bereitgestellt werden. Die roboterges-
tützte Bewegung be- und entlädt Platten aus den Trockne-
rabschnitten in den Light-Finisher, wobei eine Ruheposition 
im Stapler zum Abkühlen vor den Nachbelichtungen vorhan-
den ist. Fertige Platten werden nach den Belichtungen auto-
matisch aus dem Light-Finisher in den Stapler entladen und 
sind bereit zur Entnahme.

PRÄZISES
LEICHTES FINISH

Der Bediener muss die Schutzfolie nur entfernen, wenn die 
Platte auf dem FlexTray des Imagers platziert ist (der Einga-
betisch/ Wagen für ThermoFlexX 80 und 60  Imager). Die 
Bleche werden dann ohne weiteres Eingreifen des Bedieners 
perfekt verarbeitet. Während der Bildgebung einer Platte 
kann der nächste Job bereits vorgeladen werden. Die Platten 
durchlaufen LED-Belichtung, Verarbeitung/Auswaschung, 
Trocknung und Lichtveredelung. Fertige Platten werden zur 
Abholung eingelagert.
Diese vollständige Automatisierung der Plattenherstellung 
gewährleistet einen kontinuierlichen Plattenfluss mit höchs-
ter Produktivität, optimaler Konsistenz, minimaler Platten-
verschwendung (durch Handhabungsschäden) und wertvo-
llen „zusätzlichen“ Platten, die nach den Arbeitszeiten 
unbeaufsichtigt fertiggestellt werden.

FÜGEN SIE CATEN
+ ZU EINEM
THERMOFLEXX 
IMAGER HINZU UND ENTFERNEN
SIE EINFACH DAS ABDECKBLATT

Alle ThermoFlexX-Geräte verwenden PCs und Monitore 
führender Marken sowie das neueste Windows-Betriebssys-
tem, das speziell auf die Entwicklung von High-End-Syste-
men ausgerichtet ist. Die grafische ThermoFlexX-Benutze-
roberfläche wird über einen Full-HD-Touchscreen angezeigt, 
was die Bedienung extrem schnell und einfach macht. Wich-
tige Informationen werden dem Bediener übersichtlich und 
fehlerfrei dargestellt.

THERMOFLEXX
GUI & SMART
COMMS

Calentadores independientes, control de sensores y 
ventilación para las 10 secciones de la secadora. Esto garantiza 
temperaturas y tiempos exactos para todas las planchas. 
Para un funcionamiento económico, solo deben estar 
activas las secciones necesarias si solo se necesitan 
unos pocos cajones.

SECCIONES DE SECADO
CONTROLADAS
INDIVIDUALMENTE

Las lámparas UVA y UVC se supervisan y controlan para garantizar 
la máxima uniformidad entre planchas. Los sensores prueban la 
intensidad entre cada plancha y el monitor para garantizar la 
uniformidad y la sustitución oportuna de los tubos. Se puede 
disponer de un registro del rendimiento de la lámpara para cada 
plancha con el fin de realizar un seguimiento definitivo del 
control de calidad.
El movimiento robótico carga y descarga las planchas de las 
secciones de secado en la unidad de acabado por luz, con un descanso 
en la apiladora para enfriarlas antes de las exposiciones posteriores. 
Las planchas terminadas se descargan automáticamente del 
acabador por luz en la apiladora después de las exposiciones, 
listas para su recogida.

ACABADO DE
PRECISIÓN
CON LUZ

El operador solo tiene que retirar la lámina protectora una vez 
que la plancha se coloca en la FlexTray del generador de imágenes 
(la mesa/ carro de entrada para los generadores de imágenes 
ThermoFlexX 80 y 60). Las planchas se procesan a la perfección 
sin necesidad de que el operario intervenga. Durante la 
obtención de imágenes de una plancha, ya se puede precargar el 
siguiente trabajo. Las planchas pasan por la exposición LED, el 
procesamiento/ lavado, el secado y el acabado con luz. Las planchas 
terminadas se almacenan para su recogida.
Esta automatización completa de la fabricación de planchas 
garantiza un flujo continuo de planchas con los más altos niveles 
de productividad, una consistencia óptima, un desperdicio mínimo 
de planchas (a través de daños de manipulación) y valiosas 
planchas “extra” acabadas sin supervisión después de las horas 
de trabajo.

AGREGA CATENA+
A UN THERMOFLEXX 
Y SOLO RETIRE LA CUBIERTA
PROTECTORA

Todos los equipos ThermoFlexX utilizan PC, monitores y el sistema 
operativo Windows más reciente de la marca líder, diseñados 
específicamente para el desarrollo de sistemas de alta gama. La 
interfaz gráfica de usuario ThermoFlexX se muestra a través de 
una pantalla táctil Full HD, lo que hace que el funcionamiento sea 
extremadamente rápido y sencillo. La información clave se presenta 
claramente al operador para facilitar el funcionamiento sin errores.

GUI DE
THERMOFLEXX Y
COMUNICACIONES
INTELIGENTES

Independent heaters, sensor control and ventilation for all 10 
dryer sections. This ensures exact temperature and timings 
for all plates. Only required sections need to be active for 
economic operation if only a few drawers are required.

INDIVIDUALLY
CONTROLLED
DRYER SECTIONS

UVA and UVC lamps are monitored and controlled to ensure 
ultimate consistency from plate to plate. Sensors test intensity 
between each plate and monitor to ensure consistency and 
timely tube replacement. A record of lamp performance can 
be available for every plate for ultimate QC tracking. 
Robotised movement loads and unloads plates from the dryer 
sections into the light-finisher, with a rest in the stacker to cool 
before post-exposures. Finished plates are automatically 
unloaded from the light-finisher into the stacker after exposures, 
ready for collection.

PRECISION
LIGHT FINISHING

The operator has only to remove the protective cover sheet 
once the plate is placed on the imager’s FlexTray (the input 
table/trolley for ThermoFlexX 80 and 60 imagers). Plates 
are then processed perfectly with no further operator intervention 
whatsoever. While imaging a plate, the next job can already 
be pre-loaded. The plates travel through LED Exposure, processing/ 
wash-out, drying and light finishing. Finished plates are stored 
for collection.

This full automation of plate making ensures a continuous plate 
flow with highest productivity levels, optimum consistency, 
minimum plate waste (through handling damage) and valuable 
‘extra’ plates finished unsupervised after work hours.

ADD CATENA+ TO
A THERMOFLEXX 
IMAGER AND SIMPLY REMOVE
THE COVERSHEET!

All ThermoFlexX equipment utilises leading brand PC’s, monitors 
and the latest Windows OS aimed specifically at high-end 
system development. ThermoFlexX Graphic User Interface 
is displayed via a Full HD touch-screen making operation extremely 
fast and simple. Key information is clearly presented to the 
operator for ease-of-operation without errors.

THERMOFLEXX
GUI & SMART
COMMS



Specifiche tecniche

Dimensioni massime della lastra (mm)

Catena+

1270 mm x 2032 mm/ 50”x 80”

Dimensioni minime della lastra (mm) 400 mm x 400 mm / 16” x 16”

Connessione elettrica Catena-E 400 V, 50/60 Hz, (3 Ph/N/PE), 32 A
Catena-R 230V, 50/60HZ (L/N/PE), 15 A
Catena-WDLS (+R) 400 V, 50/60 Hz, (3 Ph/N/PE), 32 A

Estrazione Catena-E
1 x 160 mm principale 100m3/h
1 x 160 mm cooler da 600 m3/h
1 x 160 mm cooler da 600 m3/h
Catena-WDLS
1 x 160 mm finissaggio da 900m3/h
1 x 160 mm forni da 55m3/h
1 x 160 mm cooler da 600 m3/h

Aria compressa Catena-WDLS
6 BAR
Media 50 l/min
Picco 250 l/min (10 secondi)

Spessore massimo della lastra (mm) 7 mm
Spessore minimo della lastra (mm) 0,76 mm

Peso Catena-E 2715 kg
Catena-R 470 kg
Catena-WDLS 5255 kg

Dimensioni (max) (mm) 10030x3550x2500mm/395x140x98”

Dimensioni e pesi delle confezioni
(L x P x A) (mm)

Catena-E
3732 mm x 2118 mm x 2060 mm, 2500 kg
Catena-R
3268 mm x 1004 mm x 1800 mm, 700 kg
Catena-WDLS
Processore parte 1
1985 mm x 1170 mm x 450 mm, 302 kg
Processore parte 2
3770 mm x 2228 mm x 1900 mm, 3060 kg
Forno
2748 mm x 2171 mm x 2560 mm, 2610 kg
Stacker
2748 mm x 1683 mm x 2560 mm, 1230 kg

La capacità, la produttività e l'uniformità della produzione di lastre 
sono migliorate in modo significativo, mentre la manodopera richiesta 
è stata ridotta al minimo. Il ruolo dell'operatore si limita ora alla 
selezione dei lavori sul computer, al posizionamento delle lastre 
vergini sul FlexTray e al recupero della lastra finita dal sistema Catena+.

Sven Neuefeind
CEO, Neuefeind GmbH

Fiches techniques

Taille maximale de la plaque (L x l) (mm/pouces)

Catena+

1270 mm x 2032 mm/ 50”x 80”

Taille maximale de la plaque (L x l) (mm/pouces) 400 mm x 400 mm / 16” x 16”

Branchements électriques Catena-E 400 V, 50/60 Hz, (3 Ph/N/PE), 32 A
Catena-R 230V, 50/60HZ (L/N/PE), 15 A
Catena-WDLS (+R) 400 V, 50/60 Hz, (3 Ph/N/PE), 32 A

Évacuation Catena-E
1 x 160 mm principal 100m3/h
1 refroidisseur de 160 mm 1 600 m3/h
1 refroidisseur de 160 mm 2 600 m3/h
Catena-WDLS
1 x 160 mm LF 900m3/h
1 x séchoir 160 mm 55m3/h
1 refroidisseur de lavage 160 mm 600 m3/h

Air sous pression Catena-WDLS
6 BAR
Moyenne 50 l/min
Pic 250 l/min (10 secondes)

Épaisseur maximale de la plaque (mm/pouces) 7 mm / 0.276”
Épaisseur minimale de la plaque (mm/pouces) 0.76 mm / 0.03”

Poids Chaîne-E 2715 kg/4795 lbs
Chaîne-R 470 kg/1036 lbs
Catena-WDLS 5 255 kg/1 585 lbs

Dimensions (max.) (L x P x H) (mm/pouces) 10030x3550x2500mm/395x140x98”

Dimensions et poids emballés
(L x P x H) (mm/pouces)

Catena-E
3732 mm x 2118 mm x 2060 mm, 2500 kg/147” x 83” x 81”, 5512 lbs
Catena-R
3268 mm x 1004 mm x 1800 mm, 700 kg/129” x 40” x 71”, 1543 lbs
Catena-WDLS
Rondelle partie 1
1985 mm x 1170 mm x 450 mm, 302 kg/78” x 46” x 18”, 666 lbs
Rondelle partie 2
3770 mm x 2228 mm x 1900 mm, 3060 kg/148” x 88” x 75”, 6746 lbs
Séchoir
2748 mm x 2171 mm x 2560 mm, 2610 kg/108” x 85” x 101”, 5754 lbs
Empileur
2748 mm x 1683 mm x 2560 mm, 1230 kg/108” x 66” x 101”, 2712 lbs

La capacité, la productivité et la cohérence de la production de 
plaques ont considérablement augmenté, tandis que la main-d'œuvre 
requise a été réduite au minimum. Le rôle de l’opérateur est 
désormais limité à la sélection des tâches sur le ordinateur, en 
plaçant les plaques brutes sur le FlexTray et en récupérant la plaque 
finie du système Catena+.

Sven Neuefeind
CEO, Neuefeind GmbH

Technisches Merkblatt

Maximale Plattengröße (B x L) (mm/Zoll)

Catena+

1270 mm x 2032 mm/ 50”x 80”

Maximale Plattengröße (B x L) (mm/Zoll) 400 mm x 400 mm / 16” x 16”

Elektrische Steckverbindugen Catena-E 400 V, 50/60 Hz, (3 Ph/N/PE), 32 A
Catena-R 230V, 50/60HZ (L/N/PE), 15 A
Catena-WDLS (+R) 400 V, 50/60 Hz, (3 Ph/N/PE), 32 A

Ausschleusung Catena-E
1 x 160 mm Haupt 100m3/h
1 x 160 mm Kühler 1600m3/h
1 x 160 mm Kühler 2600m3/h
Catena-WDLS
1 x 160 mm LF 900m3/h
1 x 160 mm Trockner 55m3/h
1 x 160 mm Waschkühler 600m3/h"

Pneumatische Catena-WDLS
6 BAR
Durchschnitt 50 l/min
Spitze 250 l/min (10 Sekunden)

Maximale Blechdicke (mm/Zoll) 7 mm / 0.276”
Mindestblechdicke (mm/Zoll) 0.76 mm / 0.03”

Gewicht Catena-E 2715 kg / 4795 lbs
Catena-R 470 kg / 1036 lbs
Catena-WDLS 5255 kg / 11585lbs

Abmessungen (max.) (B x T x H) (mm/Zoll) 10030x3550x2500mm/395x140x98”

Abmessungen und Gewichte
(B x T x H) (mm)

Catena-E
3732 mm x 2118 mm x 2060 mm, 2500 kg/147” x 83” x 81”, 5512 lbs
Catena-R
3268 mm x 1004 mm x 1800 mm, 700 kg/129” x 40” x 71”, 1543 lbs
Catena-WDLS
Scheibe Teil 1
1985 mm x 1170 mm x 450 mm, 302 kg/78” x 46” x 18”, 666 lbs
Scheibe Teil 2
3770 mm x 2228 mm x 1900 mm, 3060 kg/148” x 88” x 75”, 6746 lbs
Trockner
2748 mm x 2171 mm x 2560 mm, 2610 kg/108” x 85” x 101”, 5754 lbs
Stapler
2748 mm x 1683 mm x 2560 mm, 1230 kg/108” x 66” x 101”, 2712 lbs

Die Kapazität, Produktivität und Konsistenz in der Blechproduktion haben 
sich deutlich verbessert, während der erforderliche Personalaufwand 
minimiert wurde. Die Rolle des Bedieners beschränkt sich nun auf die 
Auswahl von Aufträgen auf der Computer, Platzierung von Rohplatten auf 
dem FlexTray und Entnahme der fertigen Platte aus dem Catena+ System.

Sven Neuefeind
CEO, Neuefeind GmbH

Especificaciones de producto

Tamaño máximo de la plancha
(ancho x largo) (mm/pulgadas)

Catena+

1270 mm x 2032 mm/ 50”x 80”

Tamaño máximo de la plancha
(ancho x largo) (mm/pulgadas)

400 mm x 400 mm / 16” x 16”

Suministro de electricidad Catena-E 400 V, 50/60 Hz, (3 Ph/N/PE), 32 A
Catena-R 230V, 50/60HZ (L/N/PE), 15 A
Catena-WDLS (+R) 400 V, 50/60 Hz, (3 Ph/N/PE), 32 A

Desmontaje Catena-E
1 x 160 mm main 100m3/h
1 x 160 mm cooler 1 600m3/h
1 x 160 mm cooler 2 600m3/h
Catena-WDLS
1 x 160 mm LF 900m3/h
1 x 160 mm dryers 55m3/h
1 x 160 mm wash cooler 600m3/h

Aire presurizado Catena-WDLS
6 BAR
Media 50 l/min
Pico 250 l/min (10 segundos)

Espesor máximo de la plancha (mm/pulgada) 7 mm / 0.276”
Espesor mínimo de la plancha (mm/pulgadas) 0.76 mm / 0.03”

Peso Catena-E 2715 kg / 4795 lbs
Catena-R 470 kg / 1036 lbs
Catena-WDLS 5255 kg / 11585lbs

Dimensiones (máx.) (ancho x fondo x alto)
(mm/pulgadas)

10030x3550x2500mm/395x140x98”

Dimensiones y pesos del empaque
(An x Pr x Al) (mm/pulgadas)

Catena-E
3732 mm x 2118 mm x 2060 mm, 2500 kg / 147” x 83” x 81”, 5512 lbs
Catena-R
3268 mm x 1004 mm x 1800 mm, 700 kg / 129” x 40” x 71”, 1543 lbs
Catena-WDLS
Arandela parte 1
1985 mm x 1170 mm x 450 mm, 302 kg / 78” x 46” x 18”, 666 lbs
Arandela parte 2
3770 mm x 2228 mm x 1900 mm, 3060 kg / 148” x 88” x 75”, 6746 lbs
Secador
2748 mm x 2171 mm x 2560 mm, 2610 kg / 108” x 85” x 101”, 5754 lbs
Apiladora
2748 mm x 1683 mm x 2560 mm, 1230 kg / 108” x 66” x 101”, 2712 lbs

La capacidad, la productividad y la uniformidad en la producción de 
planchas han mejorado significativamente, mientras que la mano de obra 
necesaria se ha minimizado. El rol del operador se limita ahora a seleccionar 
trabajos en el ordenador, colocando planchas en bruto en la FlexTray y 
recuperando la plancha terminada del sistema Catena+.

Sven Neuefeind
CEO, de Neuefeind GmbH

The capacity, productivity, and consistency in plate production have 
significantly improved, while the required manpower has been 
minimized. The operator’s role is now limited to selecting jobs on the 
computer, placing raw plates onto the FlexTray, and retrieving the 
finished plate from the Catena+ system.

Technical Data

Maximum plate size (W x L) (mm/inch)

Catena+

1270 mm x 2032 mm/ 50”x 80”

Maximum plate size (W x L) (mm/inch) 400 mm x 400 mm / 16” x 16”

Electrical connection Catena-E 400 V, 50/60 Hz, (3 Ph/N/PE), 32 A
Catena-R 230V, 50/60HZ (L/N/PE), 15 A
Catena-WDLS (+R) 400 V, 50/60 Hz, (3 Ph/N/PE), 32 A

Extraction Catena-E
1 x 160 mm main 100m3/h
1 x 160 mm cooler 1 600m3/h
1 x 160 mm cooler 2 600m3/h
Catena-WDLS
1 x 160 mm LF 900m3/h
1 x 160 mm dryers 55m3/h
1 x 160 mm wash cooler 600m3/h

Compressed Air Catena-WDLS
6 BAR
Average 50l/min
Peak 250l/min (10 seconds)

Maximum Plate thickness (mm/inch) 7 mm / 0.276”
Minimum Plate thickness (mm/inch) 0.76 mm / 0.03”

Weight Catena-E 2715 kg / 4795 lbs
Catena-R 470 kg / 1036 lbs
Catena-WDLS 5255 kg / 11585lbs

Dimensions (max) (W x D x H) (mm/inch) 10030x3550x2500mm/395x140x98”

Packed Dimensions and Weights
(W x D x H) (mm/inch)

Catena-E
3732 mm x 2118 mm x 2060 mm, 2500 kg / 147” x 83” x 81”, 5512 lbs
Catena-R
3268 mm x 1004 mm x 1800 mm, 700kg / 129” x 40” x 71”, 1543 lbs
Catena-WDLS
Washer Part 1
1985 mm x 1170 mm x 450 mm, 302kg / 78” x 46” x 18”, 666 lbs
Washer Part 2
3770 mm x 2228 mm x 1900 mm, 3060kg / 148” x 88” x 75”, 6746 lbs
Dryer
2748 mm x 2171 mm x 2560 mm, 2610kg / 108” x 85” x 101”, 5754 lbs
Stacker
2748 mm x 1683 mm x 2560 mm, 1230 kg / 108” x 66” x 101”, 2712 lbs

Sven Neuefeind
CEO, Neuefeind GmbH



Nos documents techniques sont conçus pour informer et guider nos clients. Les informations fournies dans le présent document sont exactes à la 
connaissance de XSYS ; toutefois, nous déclinons toute responsabilité en cas d’erreurs, d’inexactitudes ou d’opinions exprimées. Il incombe aux 
clients de déterminer l’adéquation de ce produit à leur application spécifique. XSYS n’assume aucune responsabilité pour tout préjudice subi du fait 
de la confiance accordée aux informations contenues dans ce document. Les noms de produits suivis de ® sont des marques déposées de XSYS 
Germany GmbH et/ou de ses filiales.
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Contactez-nous pour plus d’informations.
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Gewissen von XSYS korrekt; wir übernehmen jedoch keine Haftung für Fehler, Ungenauigkeiten oder geäußerte Meinungen. Es liegt in der 
Verantwortung des Kunden, die Eignung dieses Produkts für seine spezifische Anwendung zu bestimmen. XSYS übernimmt keine Haftung für 
Schäden, die durch das Vertrauen auf die in diesem Dokument enthaltenen Informationen entstehen. Produktnamen, denen ® folgt, sind 
eingetragene Warenzeichen der XSYS Germany GmbH und/oder ihrer Tochtergesellschaften.
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Póngase en contacto con nosotros para obtener más información.

Nuestros documentos técnicos están diseñados para informar y guiar a nuestros clientes. La información proporcionada en este documento es 
precisa según el leal saber y entender de XSYS; sin embargo, no aceptamos ninguna responsabilidad por errores, inexactitudes u opiniones 
expresadas. Los clientes son responsables de determinar la idoneidad de este producto para su aplicación específica. XSYS no asume ninguna 
responsabilidad por cualquier pérdida que se produzca como resultado de confiar en la información contenida en este documento. Los nombres 
de productos seguidos de ® son marcas registradas de XSYS Germany GmbH y/o sus filiales.
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Please contact us for additional information.

Our technical documents are designed to inform and guide our customers. The information provided herein is accurate to the best of XSYS’s 
knowledge; however, we accept no liability for any errors, inaccuracies, or opinions expressed. Customers are responsible for determining the suitability 
of this product for their specific application. XSYS assumes no responsibility for any loss incurred as a result of reliance on the information contained 
in this document. Product names followed by ® are registered trademarks of XSYS Germany GmbH and/or its a�liates.
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