Beneficios para la Tierra
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Méquina de moldear de ciclo alto para la Injection capacity 2 ﬂ};@ﬁgﬂ 661.6 Ilumem de cavidades 7" 8 9 1 O_L 1211311411516
produccion en serie de recipientes Motor de la bomba kw 55 | Diametro del cuello (E) | mm 36| 36(36|36|36|36(28|28|28|28
e cuelfictiesi Calefactor (barril/canal caliente) kw 2049/13.07 | Diémetro del cuerpo (BD) mm ]égx ??6 101190 |85 |77 |71|67 62 58_
VEINIENE ] iU Y] R 1023(23) | Attura (H) wa| mm 33Egas_ 335 335:335_-3_35 335 535_ 335|335
(arba woncho % ae UM% | m | 638x3.22x348 | | Capacidad aproximada| L [2000(2000 20001 5oo|1ooo 1000 800|500/ 500|350
SBm-EOOLL-sO Peso aprox. de la maqumgfs ke 19800 — o
— .00 i =
Magquina de moldear de ciclo alto para la Injection capacity ) dce"T;/yCecarggn 661.6 Numero de cavidades ] 4 15 |6 |17 l 8 | 9 [ 10|12
produccién en serie de recipientes multiuso Motor de la bomba kW 55 Diametro del cuello (E) mm 60 | B0 | BO | 55 I 50 | 45 | 40 I 30
Calefactor (barril/canal caliente) kw 20.19/14.15 Diametro del cuerpo (8D) mm r 170(1150|120| 110/ 1_9000 84 gs 58
“Volumen del midréuligg L 74760 Altura (H) :_;4 mm | 335 | 335 _33;3—35’ 335|300 | 300 ' 250
RéT;gi‘gggﬁgg Lelltgaqwnaa m 6.18x3 0ax3.56H Copacldad aproximada | 5000 | 4000 | 3200 2800 ;888 500 18(%)0 800
Peso aprox. de la mat\umglﬁ5 k8 1 7600) - o — o _—
Maquina de moldear de ciclo alto para la Iruec;n_caoacny il &;’}.;’,%‘Z:‘.S,. i RRI DGRV oS 2 [ 3 4 T 5 \ 9_ 10
produccién. en serie de recipientes de boca Motor de la bomba KW Wy Diatwtin ol chiotio (0) | mm 1 ]5‘ 1151110 95_ 90 | 60 | 48 | 24 | 40
g-paunedianos aefactor (barril/canal caliente) kw 204a9/11 iy Lhamoten dol g o O | oo 180! 160 IGO 125 100. 0 | 75 70. g
Volumen del aceite hid'éulicg | BIHGI L) Al (H) Al v D50 200 200 250 250‘: 250 _21 0 186_180
([.’E',’J‘g%”f“;ﬂ‘iﬁodi'aam'“)éq“'”as mo | Baxemoaaz || Camdad apmosab ol 5000 4.1()(154300 2500|1700| 1400|1400/ 800 400
SBm-500-1 50 Peso aprox. de la maqunnf:l:5 ke 11700
? A
Méquina de moldear para la produccién Capacidad deinyeccion ;4 (?r[':n%mgu GG Neameator chis Convilinles ) 14 16 18 20
en serle de recipientes pequenos Motor de la bomba kW hh Db ol Gl (00 | v A0 ah a5 30 24
Calefactor (barril/canal caliente) kW POAYOAY DlAnestees ol Gamgn (W) nin /0) 6A 55 46 ‘ 40
H\_lolumen del aceite hidréulic% | BAOG ) Ao (1) i Wi 150 150 150 150 ‘ 150
Dimensiones de la méauina. |\, | g g owtican | | comienn o | o %00 | ao0 | 300 | 200 | 150
SBm-500N 60 _Peso aprox. de la maqulnu b5 ke 14000
A
Magquina de moldear para la produccién Capacidad de Inyeccion J(')':.'./v?,‘("(“.ﬁ.. 1.5 I Nuatmn o iy aavidiadin 12 ! 14 ;5__ 18 20
en serle de reciplentes medianos Motor de 1a bomba kW b DIt dol cuallo (10 [ 1 40 ‘ 35 35 30 [ 24
Calefactor (barril/canal callento) kw HOAN/P20L88 Didmotro dod cuorpo (H1D) I mm 70 64 | 55 46 ‘ 40
Volumen del aceite hidraullg:% | 830(21) Altura (H) . mm 215 215 215 215 215
&’é?g%nflgggﬁéjg é?tg‘)ﬁmm”s m 6.34x2.70x3.64 Capacldad aproximada mL 730 550 -—450 300 230
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Ultimo modelo

SBII-250LL-50S

cambio de molde mas rapidos y una facilidad de mantenimiento excelente.

Y. Posterior evolucian del accionador de la plataforma
giratoria. Servomotor con reductor utilizado.

El accionador de la plataforma giratoria se ha equipado
con un servomotor eléctrico para permitir un moldeo
estable de ciclo alto. En el tltimo modelo, se ha
sustituido el servomotor por un servomotor con reductor
de velocidad, lo que ahorra un espacio considerable y
recorta el consumo de energia de 4,0 kW a 2,0 kW.

Unidades centrales de estirado
de peso ligero y de soplado

Se emplea un disefio més ligero para las unidades centrales de estirado y
soplado, lo que proporciona mas espacio para los cambios de molde. Esto,
en combinacion con el sistema para extraer la unidad de soplado de la

maquina, permite que los moldes se cambien més facilmente sin dafarlos.

Sistema de molde de soplado reforzado

En comparacion con olras maquinas, los mﬂ'! i
moldes de soplado reforzados en modelos F .
actualizados pueden geslionar presiones de :
aire de soplado superiores, de hasta 3 MPa.

Este sistema permite el moldeo estable de
recipientes con formas mas complejas.

E Sistema de reciclaje de aire

Crear valor anadido a través del mecanismo mas simple

Los costes de produccién se reducen mediante un rendimiento de la maquina a largo plazo, eficiencia energética,
moldeo de ciclo elevado, produccion estable, rendimiento de los recipientes, buena operativa de la maquina, tiempos de

E Stand-mounted operation touch panel

Mounting the Operation Touch Panel on a stand has achieved
improved ease of working when making adjustments.

y

En el pasado, el aire de soplado del
compresor se liberaba a la atmdsfera tras su
uso. El sistema de reciclaje de aire de Aoki, sin
embargo, recoge el aire de soplado utilizado

600mL

Cilindro

en un depdsito y lo reutiliza como aire de i) G J; Mf)
funcionamiento. Este sistema permite una 2 ==
. Depdsito de aire Depdsito de aire de soplado
reduccion de entre el 15% y el 30% de los de funcionamiento
requisitos de aire de funcionamiento adicional. [2:5mPa
Compresor

El depésito de aire de soplado se ha
cambiado a acero inoxidable, que
evita la corrosién del depésito, que
entren contaminantes en los productos
moldeados y protege el equipamiento
neumatico.

-F Reducir la energia necesaria para la
operacidn para mejorar la controlabilidad

Se han utilizado las
técnicas mas recientes
de andlisis tridimen-
sional para optimizar la
formay, al mismo
tiempo, mantener la
resistencia.




Beneficios para la Tierra

Tiempo de ciclo en seco
reducido drasticamente

Circuito de movimiento simultaneo. Con
movimiento simultaneo de molde superior
e inferior durante el moldeo de preformas,
el tiempo de ciclo en seco de la maquina
se ha reducido drasticamente.

El circuito hidraulico del molde inferior se
conecto al circuito hidraulico del molde
superior para crear este nuevo sistema,
sin tener que aumentar el tamafio de la
bomba.
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Movimiento
simultaneo
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m Refrigerador de aceite externo

Ahora lleva de serie un refrigerador
externo, lo que hace mas facil ol
mantenimiento.

-I* Las preformas de paredes finas
implican un moldeo mas rapido.

La velocidad de inyeccion un 25%

superior permite el moldeo de prefor-

mas de paredes finas.

El moldeo estable puede conseguirse

con un grosor de pared de la preforma

de incluso 1,9 mm.

Las ventajas de hacer el recipiente mas

ligero son un uso reducido de material

y ciclos de moldeo de preformas mas
rapidos, lo que da
como resultado unos
costes reducidos.

El moldeo estable se consigue
con un grosor de pared de la
preforma de 1,9 mm.

u:'- Ahorrar energia con una homba de piston
de desplazamiento variable

La introduccion de las bombas de piston de desplazamiento variable
para controlar el flujo y la presion de acuerdo con la carga ha
permitido un ahorro de energia promedio del 20% en comparacion
con modelos anteriores. La constante retroalimentacion de presion de

carga y flujo mejora mucho el rendimiento de la inyeccion.

1:” Sensor de no contacto para la
posicion del molde de inyeccidn

El actual selector de proximidad ha sido
sustituido por sensares de no contacto,
lo que ha conseguido un mejor control
durante la apertura y el cierre del
molde de inyeccioén (tiempo de ajuste
de la altura del molde reducido).

Todas las méqﬁinas Aoki

Sistema de cilindros abiertos , ‘
i

emplean el sistema Unico de

cilindro abierto para la sujecion

do la bomba
del molde de inyeccién. Este

sistema permite conseguir |
grandes fuerzas de sujecion del | ‘ l !
molde con bombas hidraulicas |
relativamente pequefias.

Asimismo, el disefio de cilindro SRRl

E

m Posicion de retroceso de la unidad
de inyeccion retrasada 100 mm
I.a unidad de inyeccion se ha retrasado
100 mm para ahadir 100 mm al recorrido
do inyeccion y disponer un espacio de
trabajo adicional al estirar el marco mévil
de la
maquina.
Esto hace

que el
reduce el desgaste en las molkisds  Wulbaitn cambio de
empagquetaduras del piston, o inyoccion  moldo do los moldes
que ayuda a reducir los costes Inyaccion sea mucho
de mantenimiento. mas facil.
m Canal caliente compartido
El canal caliente solia hacer necosario un cambio cada vez que la
longitud de la preforma cambiaba, poro permitir el ajuste de la altura
de la unidad de soplado anadiondo o quitando espaciadores ha hecho
posible utilizar el mismo canal calionto. Esto significa tiempos de
conversion de molde reducidos v grandes reducciones en costes de
inversion del canal calionto
Dispositivo de conmutacion de la fuerza de sujecion del molde i
e -l
T _ , LW Pl o
Los moldes en si han sido disenados para resistir una fuerza de sujecion | "

del molde de inyeccion de 490,6 kN, pero al permitir que la fuerza de
sujecion del molde cambie de acuerdo con la inyeccion, mejora la

durabilidad del molde.
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