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COG ALFA

Corea plano moble Rafieddamerto ritior. P T ey R AR TSR A e PRESSA STATICA PER LA PRODUZIONE DI ARTICOLI TECNICI

Nr. Portastampi / No. of die holders 4 6 8 10 Nr. Portastampi/No. of die holders 4 6 8 10

Forza f’l chiusura tons 230 Energ'la. elettrica KWh 2425 2830 30-32 33-36 '

Clamping force Electricity - - ]
Apertura tra i piani Aria NL \ i | = (- - Iz
Opening between the surfaces mm 420 Air min 100 100 100 100 . o ) -

L mm 350 . . 4 4 4 4 P
Moving surface stroke nfctorcooling J = IN MATERIALE TERMOPLASTICO RETICOLARE TIPO EVA
Velocita di apertura stampo mm 520 Dimensioni alfa mm 5900x3700 7600x3700 9300x3700 11000x3700 n A [ [l 1} o5 1Ls ‘
Die opening speed S Alfa size hod00  h2400  ho400  h2400 i (8 ‘ STATIC PRESS FOR THE PRODUCTION OF TECHNICAL ARTICLES IN EVA TYPE RETICULAR THERMOPLASTIC MATERIAL
Dimensioni piano mm 580x550 Peso alfa Kg 15000 23000 30000 38000 4 =8 | ! 115 7 PRASA STATYCZNA DLA PRODUKCJI ARTYKULY TECHNICZNE Z TERMOPLASTYCZNEGO MATERIALU TYPU EWA
Surface size Alfa weight : - PRENSA ESTATICA PARA LA PRODUCCION DE ARTICULOS TECNICOS EN MATERIAL TERMOPLASTICO RETICULAR TIPO EVA
Dimensioni stampo . ] PRENSA ESTATICA PARA A PRODUGAO DE ARTIGOS TECNICOS EM MATERIAL TERMOPLASTICO RETICULADO TIPO EVA
Die size mm 289x550 i . 5 2 i 't
G T DO RIS GRAFICO VELOCITA APERTURA STAMPO ¥ OD/O made a/é/
Min - max die height mm 80 - 200 DIE OPENING SPEED GRAPH ! \O
Altezza punto di iniezione 4 A 3
- . . mm 50 - 60 * iR S e
Injection point height o S I B it
Distanza punto iniezione & | o
.. . . mm 290
Injection point distance
Luce tra le spalle . 500 t=0.033 s /-t= 0.33s
Clearance between the press shoulders mm/s 2201
Potenza piani caldi per singola stazione
Lo . 13,2
Hot surface power per individual station
* Regolazione manuale / Manual adjustment 200
£ CHIUSURA IDRAULICA CDG UK 7% r—
INIETTORE 3 CDG HYDRAULIC CLAMPING UK N Hﬂl’rliiflf
INJECTOR | a CHIUSURA A GINOCCHIERA UK == 1
E 2 3004 TOGGLE TYPE CLAMPING UK » i
. e = . 00 =il -
Numero di '|n'|etton nr standard 2** e : -
Number of injectors 23 . e
STANDARD OPTIONAL 52 200 ' T
- . o >
Dlametr_o vite mm 5 6 6 75 2
Screw diameter
Rapporto I/d
L/d ratio 18 16 15 13 1004
Volume iniettabile 5
. 11 1 17
Injectable volume Cm? %20 1100 1330 1700 t=067s
Pressione massima in camera } } }
Maximum pressure in the chamber Bar 1650 1650 1380 1070 0 100 200 300 50 mm
Numero giri vite corsa piano mobile UK
Number of screw turns RPM 8-170 8-170 8-170 8-170 moving surface stroke UK
el nicdoii Cms 0-120 0-140 0170 0-220
Injection speed
Fasi di iniezione 4 4 4 4 DIMENSIONI MACCHINA - MACHINE DIMENSIONS

Injection phase

Zone di riscaldamento iniettore
Injector warm up zones
Riscaldamento iniettore

Injector warm up
**Optional 3° iniettore/Optional 3rd injector

POTENZE INSTALLATE
INSTALLED POWER

Nr. Portastampi / No. of die holders 4 6 8 10
Potenza totale piani caldi

Total hot surface power kW17 25 33 425
Numero gruppi motopompa

3 3 3 3

kw 5 5 5 5

. nr 3 0
Number of motor pump units 71 L=
Potenza motore motopompa KW 10 = —_— :J ﬁ
Vacuum pump motor power X +39 0445 319359 1971-2016° S —a

Potenza motore pompa vuoto KW 15

Potenza tlae st ALFA www.cdg1971.it - info@cdg1971.it

Total power installed ST CS I
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ALFA é una macchina statica a 4-6-8-10 stazioni con chiusura ole-
odinamica da 230 tons e gruppo iniezione a vite pistone, per la
produzione di suole, ciabatte, inserti, sottopiedi e articoli tecnici
di alta qualita in materiale termoplastico reticolare tipo EVA. Alfa
é stata concepita in modo tale che, con semplici modifiche,possa
produrre articoli in gomma.

La macchina é costituita da:

Particolare: gruppo iniezione
Detail: injection unit

Particolare: gruppo chiusura
Detail: clamping unit

BASAMENTO

La macchina a 4 stazioni € assemblata in un unico monoblocco per
garantirne un semplice trasporto, posizionamento, installazione e
messa in marcia. Al monoblocco principale si possono aggiungere
altre porzioni di 2 o 4 stazioni formando cosi una macchina da 6
oppure 8 oppure 10 stazioni. La macchina & completa di protezioni
esterne assemblate sulla stessa struttura. La struttura monoblocco
in acciaio supporta il gruppo di chiusura e il carro iniezione, sulla
quale vengono assemblati quadro elettrico e impianti oleodinami-
ci pneumatici e del vuoto.

GRUPPO DI CHIUSURA

Gruppo completamente idraulico realizzato da un cilindro principale
tuffante per realizzare la forza di pressata e da 4 cilindri idraulici corsa
breve (2 per lo stampo di sx e due per lo stampo di dx) impiegati
per compensare eventuali differenze sullo spessore delle coppie di
stampi, il tutto movimentato da due cilindri martinetti per realizzare
alte velocita di apertura, e chiusura (520 mm/s). Il movimento idrau-
lico della corsa di chiusura evita all'operatore la fase di regolazione
dell'altezza stampo. Su ciascuna stazione € possibile montare uno
stampo unico o due stampi di opportune dimensioni.

La centratura dello stampo sul portastampo é guidata da due chia-
vette montate sul portaspampo stesso. Sono predisposti per la
chiusura a spillo del canale di iniezione, soffiaggio e allacciamento
allimpianto del vuoto vuoto. E predisposti per la chiusura a spillo
punto di iniezione + soffiaggio e per allacciamento al vuoto. Ogni
gruppo pressa ha quattro zone, 2 a destra e 2 a sinistra, controlla-
te distintamente da sonde PT100. La potenza installata per ogni
piano & pari a 6.6 Kw e sono isolati dal piano pressa con opportuno
strato di isolante termico.

GRUPPO DI INIEZIONE
| gruppi di iniezione a vite pistone sono montati su un carro movi-
mentato con motore alimentato da inverter e quote controllate da
encoder. Gli scorrimenti sono realizzati su guide a ricircolo di sfere.
ogni iniettore é dotato di:
« Temperatura vite termoregolata
« Testa ugello con chiusura a spillo
» Movimentazione appoggio ugello tramite cilindro idraulico
« Altezza dell’'ugello standard sara a 50 mm dal piano pressa
superiore; sara possibile modificare detta altezza per un
massimo di 10 mm manualmente meccanicamente.

IMPIANTI
Tutti gliimpianti sono realizzati con componenti di alta qualita
prodotti dai pit importanti marchi a livello internazionale.

Impianto elettrico composto da una pulsantiere di comando per
ogni pressa, da un armadio elettrico montato sulla parte sinistra
della struttura della macchina. Tutti i paramentri di lavoro sono ge-
stiti tramite un pannello touch screen, di facile programmazione
per l'operatore, dal quale saranno programmabili tutti i parametri
macchina come la forza di chiusura presse, il controllo delle tempe-
rature dei piani, degli iniettori, il controllo dei volumi di iniezione, il
controllo degli encoder relativi alle tavole traslanti, il livello dell'olio
e quant’altro necessario. Saranno inoltre visualizzati tutti gli allarmi,
tutte le condizioni della macchina in modo da facilitare l'individua-
zione di possibili guasti.

“Teleservice” che consente di intervenire, direttamente dalla no-
stra sede, sulla programmazione della macchina qualora vi sia la
necessita di aggiornare o modificare software e programmi o di
comprendere e magari risolvere eventuali anomalie, senza la ne-
cessita di un intervento“in loco” da parte del tecnico, con un conse-
guente risparmio di tempi e di costi.

Impianto del vuoto composto da una pompa in bagno d'olio e
relative valvole indipendenti per ogni gruppo pressa.

Impianto oleodinamico studiato per ridurre al minimo il consu-
mo energetico; € composto da un unico serbatoio e da tre gruppi
motopompe a portata e pressione variabili comandati da motori
ad alta efficienza e a risparmio energetico da 10 Kw;

i blocchi di distribuzione sono montati su ogni singola pressa.
Impianto pneumatico formato da una unita FESTO montata nella
struttura della macchina.

—= ALFA s a 4-6-8-10 station static 230 ton machine with oil-hydraulic
=S clamping and piston injection unit for the production of soles, slip-

pers, inserts, insoles and high quality technical articles in EVA type
reticular thermoplastic material. Alfa is conceived to also produce
rubber articles with a few simple modifications.

The machine consists of:

BED

The 4-station machine is assembled in a single block to guarantee ease
of transport, positioning, installation and start-up. Portions of 2 or 4
stations can be added to the main single block to form a 6 or 8 or 10
station machine. The machine also features external guards assembled
on the structure itself. The steel single block structure supports the clam-
ping unit and the injection carriage, on which the electric panel and oil
hydraulic, pneumatic and vacuum units are assembled.

CLAMPING UNIT

Complete hydraulic unit made of one main plunger cylinder to cre-
ate the clamping force and 4 short-stroke hydraulic cylinders (2 for
the LH die and 2 for the RH die) used to offset and differences in the
thickness of the die couples; it is all driven by two jack cylinders to
achieve high opening and clamping (520 mm/s) speeds. The hydrau-
lic movement of the clamping stroke means the operator does not
have to perform any die height adjusting. It is possible to assemble
one or two suitably sized dies on each station.

The centring of the die in the die holder is guided by two keys assem-
bled on the die holder itself. Pins are used to close the injection and
blowing channel, and connect the vacuum system. Pins are used to
close the injection and blowing point and connect the vacuum sy-
stem. Each die cast press unit has four zones, 2 on the right and 2
on the left, controlled individually by a PT100 probe. The installed
output for each surface is 6.6 kW and they are isolated from the press
surface by a layer of thermal insulation.

INJECTION UNIT
| gruppi di iniezione a vite pistone sono montati su un carro movi-
mentato con motore alimentato da inverter e quote controllate da
encoder. Gli scorrimenti sono realizzati su guide a ricircolo di sfere.
ogni iniettore é dotato di:
o Thermo-regulated screw temperature
» Nozzle head with pin closure
« Hydraulic cylinder powered nozzle motion
« The standard nozzle height will be 50 mm from the upper press
surface; it will be possible to modify the height by a maximum
of 10 mm manually and mechanically.

PLANT SYSTEMS
All plant systems are made from top quality components pro-
duced by top international manufacturers.

Electrical system composed of a control push-button panel for
each press, and an electrical cabinet mounted on the LH side of the
machine. All operating parameters are managed via a touch scre-
en panel, highly user-friendly for operator programming, which is
used to set all the machine parameters such as the press clamping
force, the control of surface temperatures, injectors, injection volu-
mes, sliding table encoders, oil levels and all other necessary set-
tings. It will also display all the alarms, all machine conditions for
faster identification of any faults.

“Teleservice” which allows us to intervene on the machine pro-
gramming directly from our head office when it is necessary to
update or modify software and programmes or during troublesho-
oting activities, without the need for an “in loco” intervention by a
technician, a service that saves time and money.

Vacuum system consisting of an oil bath pump and relative inde-
pendent valves for each press unit.

Oil-hydraulic system designed to minimise energy consumptions;
it consists of one vessel and three motor pump units with variable
capacities and pressures controlled by high efficiency energy sa-
ving 10 kW motors;

the distribution blocks are mounted on each individual press.
Pneumatic system consisting of a FESTO unit mounted on the
machine structure.

[

ALFA to statyczna maszyna 4-6-8-10 stacji z hydraulicznym zamknieciem
prasy 230 ton i zespotdw wtryskowych slimak ttok do produkcji podeszw,
kapcie, wkiadki, artykuty techniczne wysokiej jakosci z termoplastyczne-
go materiatu typu EWA. ALFA zostata pomyslana aby przy prostych zmia-
nach mogta wytwarzac artykuty zgumy.

Maszyna sktada sie:

PODSTAWA MASZYNY

Maszyna 4 stanowiskowa jest montowana w jeden zespét w celu za-
pewnienia tatwego transportu, ustawienia ,instalacji i uruchomienia.
Na monobloku podstawowym mozna dodac inne czesci pordji 2 lub 4
stacje w ten sposéb maszyna sktada sie z 6 lub 8 lub 10 stacji. Urzadzenie
jest wyposazone w zabezpieczenia zewnetrzne zamontowanym na
konstrukgji. Konstrukcja stalowa monobloku sktada siez urzadzenia
zamykajacego oraz wézka wtrysku, na ktdrych jest zamontoway panel
elektryczny instalacja pneumatyczna i prézniowa.

ZESPOL ZAMKA

Urzadzenie Hydrauliczne- sktada sie z cylindra hydraulicznego aby
osiggnac site zamkniecia realizowang przez gtéwny cylinder ttoka w celu
uzyskania sity prasowania i przez 4 cylindry hydrauliczne (2 na forme
lewa,2 na forme prawg) Ktére ewentualnie kompensujg réznice grubo-
sci par form . Catosc poruszana jest poprzez dwa cylindry z szybkoscia
zamkniecia i otwarcia (520mm/sek).

Ruch hydrauliczny zamkniecia omija dla operatora faze regulacji
wysokosci formy. Na kazdym stanowisku mozna zamontowac jeden lub
dwie formy o odpowiedniej wielkosci. Centrowania formy na uchwycie
formy jest prowadzony przez dwa klucze zamontowanych na tej samej
matrycy uchwytu formy. W celu zamkniecia jest umieszczony kotek kanatu
wtryskowego, rozdmuchiwaniem i potaczenie z systemem prézniowym.
Kazde grupa prasy ma cztery strefy, dwie prawe i dwie po lewej stronie,
kontrolowane oddzielnie przez sondy PT100. Energia zainstalowana na
kazdy stét wynosi 6,6 kW i sg izolowane od stotu prasy z odpowiednia
warstwa izolacji cieplnej.

GRUPA WTRYSKOWA
Grupa wtryskowa slimak i ttok sa zamontowane na wézku z napedem sil-
nika na inverter i przetwornicy
kontrolowana akcji na enkodera. Przeséwy s3 realizowane poprzez pro-
wadnice kulkowe.
o Kazdy wtryskiwac jest wyposazony
Slimak termo-regulowany
Glowice wtrysku z zamknigciem szpilkowym
Ruch podparcia ustnika poprzez cylinder hydrauliczny
Srednia wysokos¢ dyszy bedzie 50 mm od gérnej powierzchni nacisku;
bedzie to mozliwe do dokonywania zmian wysokosci do maksimum
10 mm recznie, mechanicznie.

INSTALACJA
Wszystkie komponenty sa produkowane przez najlepszych
miedzynarodowych producenci na swiecie.

Uktad elektryczny ckiada sie z kontrola przyciskow dla kazde stacji i
szafy elektrycznej zamontowana po lewej stronie konstrukgji maszyn.
Wszystkie parametry pracy sa obstugiwane za pomoca panelu dotyko-
wego ekranu, tatwe programowanie dla operatora, z ktérego bedzie
mozliwe programowanie wszystkie parametry maszyny, takie jak sity
zamkniecia pras, kontrola temperatury ptyt, grupa wtryskowa, kontrola
enkodera w stosunku do tabel ruchome, poziom oleju itd. Pojawiaja sie
wszystkie alarmy réwniez wszystkie warunki pracy urzadzenia, w celu
utatwienia wykrywania ewentualnych awarii.

“Teleservice” pozwala interweniowac, bezposrednio w naszym biurze,
aby aktualizowac lub oprogramowac program, a moze rozwigzac wszelkie
problemy, bez potrzeby technika, z 0szczednoscig czasu i kosztéw.
Uktad prozniowy skfada sie z pompy, a odpowiednie zawory niezalezne
dla kazdej grupy prasy.

Uktad hydrauliczny zaprojektowany, aby zminimalizowac¢ zuzycie ener-
gii; sktada sie z jednego zbiornika i

trzech pomp cisnieniowych i odptyw zmienny sterowanych przez silniki o
wysokiej sprawnosci i oszczedzania energii od 10 kW. Bloki dystrybucyjne
sg zamontowane na kazdej pojedynczej prasie.

Pneumatyczny system utworzony przez jednostke FESTO zamontowany
w konstrukcji maszyny.

' ALFA es una maquina estatica de 4-6-8-10 estaciones con cierre dleo-dindmico B4 ALFA é uma maquina estética com 4-6-8-10 estagdes com fechamento hidrau-

de 230 toneladas y grupo de inyeccion de tornillo piston, para la produccion
de suelas, tapas, aplicaciones, plantillas y articulos técnicos de alta calidad en
material termoplastico reticular tipo EVA. Alfa ha sido concebida para poder
producir articulos de goma con unas modificaciones sencillas.

La maquina esta constituida por:

BASE

La maquina de 4 estaciones esta montada en un Unico monobloque para
garantizar la sencillez del transporte, posicionamiento, instalacién y puesta
en marcha. Se pueden afadir al monobloque principal otras partes de 2 0 4
estaciones, formando de esta manera una maquina de 6, 8 o 10 estaciones.
La maquina se completa con protecciones exteriores montadas en la misma
estructura. La estructura monobloque de acero apoya el grupo de cierre y el
carro de inyeccidn; sobre ésta, se montan el cuadro eléctrico y las instalacio-
nes leodindmicas neumaticas y de vacio.

GRUPO DE CIERRE

Grupo completamente hidraulico formado por un cilindro principal de tipo
buzo para realizar la fuerza de prensada y por 4 cilindros hidraulicos de recorri-
do breve (2 para el molde de la izquierda y 2 para el molde de la derecha) em-
pleados para compensar las diferencias en el espesor de los pares de moldes,
todo ello desplazado por dos cilindros hidraulicos para conseguir velocidades
altas de aperturayy cierre (520 mm/s). El movimiento hidraulico del recorrido de
cierre evita que el operador tenga que realizar la fase de regulacion de altura de
molde. En cada estacion se puede montar un molde Unico o dos moldes con
unas dimensiones adecuadas. El centrado del molde en el portamolde esta
guiado por dos llaves montadas en el portamolde mismo. Estd preparados
para el cierre de aguja del canal de inyeccion, soplado y conexion a la instala-
cion de vacio. Estan preparados para el cierre de aguja del punto de inyeccién
+sopladoy para la conexion al vacio. Cada grupo de prensa tiene cuatro zonas,
2 ala derecha y 2 a la izquierda, controladas de manera distinta por sondas
PT100. La potencia instalada para cada plano es igual a 6,6 kW y estén aislados
respecto al plano de prensa con una capa adecuada de aislante térmico.

GRUPO DE INYECCION
Los grupos de inyeccién de tornillo piston estdn montados en un carro
desplazado con motor alimentado por inverter y alturas controladas por
codificador. Los desplazamientos se realizan sobre guias de recirculacién de
esferas. Cada inyector incluye:
o Temperatura de tornillo termorregulada
o Cabezal de boquilla con cierre de aguja
« Desplazamiento del apoyo de la boquilla con cilindro hidrdulico
o Altura de la boquilla estandar a 50 mm del plano de la prenda superior;
se podré modificar dicha altura hasta un maximo de 10 mm manual y
mecanicamente.

INSTALACIONES
Todas las instalaciones estan realizadas con componentes de alta cali-
dad fabricados por las marcas mas importantes a nivel internacional.

Instalacion eléctrica compuesta por un tablero de pulsadores de mando para
cada prensa, por un armario eléctrico montado en la parte izquierda de la estruc-
tura de la maquina. Todos los parametros de trabajo son gestionados por un
panel de pantalla tactil, facil de programar para el operador, desde el cual se pue-
den programar todos los pardmetros de maquina, como la fuerza de cierre de las
prendas, el control de las temperaturas de los planos, de los inyectores, el control
de los voltimenes de inyeccion, el control de los codificadores relativos a las me-
sas de traslacion, el nivel de aceite y todo cuanto sea necesario. Se mostraran
también todas las alarmas, todas las condiciones de la méquina para facilitar la
localizacion de cualquier averia.

“Teleservice” que permite intervenir, directamente desde nuestra sede, en la progra-
macion de la méquina, si es necesario actualizar o modificar el software y los pro-
gramas o entender e incluso resolver las anomalias, sin que sea necesaria una inter-
vencion “in situ” por parte del técnico, con el consiguiente ahorro de tiempo y costes.
Instalacion de vacio compuesta por una bomba en bafo de aceite y las relativas
vélvulas independientes para cada grupo de prensa.

Instalacion o6leo-dinamica estudiada para reducir al minimo el consumo de
energia; se compone de un Unico deposito y tres grupos de motobombas con
un caudal y una presion variables controlados por motores de alta eficiencia y de
ahorro energético de 10 kW;

los bloques de distribucion estan montados en cada prensa individual. Instalacion
neumatica formada por una unidad FESTO montada en la estructura de la méquina.

lico de 230 ton e conjunto de injecdo com parafuso pistdo, para a produgdo de
solas, chinelos, insertos, entressolas e artigos técnicos de alta qualidade em ma-
terial termoplastico reticulado tipo EVA. Alfa foi projetada de forma que, com
simples alteragdes, possa fabricar artigos de borracha.

A maquina é composta por:

EMBASAMENTO

A méquina com 4 esta¢des é montada num monobloco Unico para garantir
um simples transporte, assentamento, instalagéo e colocagdo em funciona-
mento. No monobloco principal podem ser adicionadas outras partes de 2
ou 4 estacoes formando assim uma maquina com 6 ou 8 ou 10 estacoes. A
maquina é equipada com protecdes externas montadas na mesma estrutura.
A estrutura monobloco em ago sustenta o conjunto de fechamento e o carro
deinjecéo, sobre a qual séo montados quadro elétrico e equipamentos hidrdu-
licos pneumaticos e do vécuo.

CONJUNTO DE FECHAMENTO

Conjunto totalmente hidraulico realizado por um cilindro principal de émbolo
para realizar a forga de prensada e por 4 cilindros hidraulicos de curso curto (2
para o molde da esquerda e dois para 0 molde da direita) empregados para
compensar eventuais diferencas na espessura dos pares de moldes, tudo movi-
mentado por dois cilindros macacos para realizar altas velocidades de abertura
e fechamento (520 mm/s). O movimento hidraulico do curso de fechamento
evita ao operador a fase de regulacao da altura do molde. Em cada estagéo é
possivel montar um molde Unico ou dois moldes com dimensdes apropriadas.
A centralizagao do molde no porta-molde é guiada por duas chavetas monta-
das no proprio porta-molde. Séo preparados para o fecho tipo agulha do canal
de injecao, sopro e ligacdo na instalacdo do vacuo. Sao preparados para o fe-
cho tipo agulha no ponto de injecdo + sopro e para a ligagdo no vécuo. Cada
conjunto de prensa tem quatro areas, 2 a direita e 2 a esquerda, controladas
separadamente por sondas PT100. A poténcia instalada para cada superficie é
igual a 6.6 kW e séo isoladas da superficie da prensa com camada apropriada
de isolante térmico.

CONJUNTO DE INJEgi\O
Os conjuntos de injecao com parafuso pistdo sao montados sobre um carro
movimentado com motor alimentado por inversor e alturas controladas por
codificador. Os deslizamentos séo realizados sobre guias com recirculagao de
esferas, cada injetor é equipado com:
 Temperatura termo-regulada do parafuso
« Cabeca do bico com fecho tipo agulha
» Movimentagdo de apoio do bico mediante cilindro hidraulico
o Altura do bico standard serd a 50 mm da superficie da prensa superior;
sera possivel alterar tal altura pelo méximo de 10 mm manualmente e
mecanicamente.

INSTALACOES
Todas as instalagoes sao realizadas com componentes de alta qualidade
fabricadas pelas marcas mais importantes a nivel internacional.

Instalacao elétrica ccomposta por uma botoeira de comando para cada prensa,
por um armario elétrico montado sobre a parte esquerda da estrutura da maqui-
na. Todos os parametros de trabalho sao gerenciados mediante um painel touch
screen, facil de programar pelo operador, pelo qual serdo programados todos os
parametros da maquina como a forca de fecho das prensas, o controle das tempe-
raturas das superficies, dos injetores, o controle dos volumes di injecéo, o controle
dos codificadores relativo as mesas di translacao, o nivel do 6leo e tudo quanto
necessario. Serdo também visualizados todos os alarmes, todas as condi¢des da
maquina de forma a facilitar a identificacdo de possiveis avarias.
“Teleservice” que permite atuar, diretamente pela nossa sede, na programagéo da
maquina no caso de necessidade de atualizar ou alterar o software e os programas
ou de entender e até mesmo resolver eventuais anomalias, sem a necessidade de
uma atuagao “in loco” por parte do técnico, com uma consequente economia de
tempos e de custos.

Instalacao de vacuo composta por uma bomba em banho de 6leo e relativas
vélvulas independentes, para cada conjunto de prensa.

Instalacao hidraulica estudada para reduzir ao minimo o consumo de energia;
é composta por um reservatorio Unico e por trés conjuntos de moto-bombas de
caudal e pressao variaveis comandados por motores de alta eficiéncia e com eco-
nomia de energia de 10 kW;

0s blocos de distribuicdo sao montados em cada prensa. Instalagao pneumatica
formada por uma unidade FESTO montada na estrutura da maquina.



