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Las prensas SERIE OTTO y SERIE OTTO A.T.
(Advanced Technology) estdn disponibles en la
gama de 60-380 toneladas (hasta 440 para la
SERIE OTTO A.T.):

El grupo de cierre monta una rodillera de 5
puntos; el movimiento de los platos anda
soportado por patines de ancho tamafo; las
largas guias cilindricas de deslizamiento
garantizan el preciso paralelismo entre los
platos.

La estructura de la prensa es modular, lo cual
posibilita la utilizacion de grupos inyectores de
distintos tamafios.

El modelo SERIE OTTO, para el control de los

movimientos, utiliza un sistema hidraulico
proporcional, con ajuste de presion. La unidad
de gobierno, con pantalla monocromatica y
consola externa, es el SEF 90.

El modelo SERIE OTTO Advanced Technology
utiliza un sistema hidraulico proporcional, con
ajuste de presion y caudal.

El sistema de control SEF 100 posibilita
(merced a la elevada potencia de calculo) el
logro de precisiones esmeradas.

El painel de mando (con pantalla |
electroluminescente) se integra a bordo de la
maquina.
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Cierre

® Columnas de acero de elevada resistencia,
tratadas, cromadas a espesor y rectificadas;

@ Rodilleras de cinco puntos con bielas de acero
nitrurado, casquillos de acero al cromo templado:
® Plato movil soportados por patines;

@ Platos de fundicion con cavidades en “T”
para el anclaje del molde;

@ Extractor hidrdulica de placa;

® Expulsion de las piezas por tres puntos;

@ Dispositivos de seguridad antiaccidentes
conformes a las normas en vigor;

e Perfil de cierre (6 pasos independientes, con
resolucion en 1% de velocidad, 1 mm de posicion);
® Fase de proteccion del molde (2 pasos,
independientes, con resolucion en 1% de
velocidad, 1 bar de presion, 1 mm de posicion);
® Presion maxima de cierre regulable;

@ Posicion intermedia de paro (en apertura)
para extraccion

@ Carrera de pre-avance (en régimen
semiautomatico);

e Velocidad de pre-avance (en régimen
semiautomatico);

e Carrera de sacudida (en régimen automatico);
e Velocidad de sacudida (en régimen
atomatico);

@ Tiempo de interciclo;

@ Presion maxima de apertura regulable;

@ Consentimiento para los movimientos del
extractor desde la “posicion del molde”;

@ Extraccion singular o multiple con carreras y
velocidades de salida y regreso ajustables; este
dispositivo también posibilita, como alternativa de
la extraccion mdiltiple, la imposicion de una carrera

de salida con un perfil de 2 pasos (carreras y
velocidades regulables e independientes);

@ Retroceso intermedio v final del extractor
independientes;

@ Retraso entre consentimiento y primera extraccion;
e Tiempo del extractor fuera (1a salida);

@ Tiempo del extractor fuera (2a salida y siguientes);
@ Presion maxima de las fases de salida del
extractor;

® Presion maxima de las fases de retroceso

del extractor;

e Control de lubrificacion automatica con
frecuencia regulable;

@ Sobreposicion de los movimientos de
molde-extractor.

Inyeccion

e Control en anillo cerrado de la temperatura
de 3 zonas de la camara (60-150);

® Control en anillo cerrado de la temperatura
de 4 zonas de la camara (200-440);

e Control en porcentaje de la boquilla;

e Temperatura de mantenimiento de la camara;
@ Banda de intervencion de la alarma de temperatura;
e Carrera de descompresion al final de la
inyeccion y al final de la plastificacion (con
ajuste de velocidad y presion);

e Tiempo de enfriamiento;

@ Presion maxima de llenado;

e Conmutacion a la fase de mantenimiento por
posicion del husillo;

e Transductor de presion (completo de:
alimentador-amplificador) para la deteccion de
la presion hidraulica;

e Tiempo de mantenimiento;

@ \/isualizacion de los perfiles reales de
presion y velocidad de inyeccion;

e Carrera para la expulsion del tapon frio;

e Velocidad de expulsion del tapon frio;

@ Presion de expulsion del tapén frio;

@ Tiempo de pre-llenado por intrusion;

@ Velocidad de movimiento del cabezal de inyeccion;
e Carrera de retroceso del cabezal;

@ Retraso entre final de inyeccion y retroceso
del cabezal;

@ Retraso entre final de inyeccion y comienzo
de plastificacion;

@ Retraso entre consentimiento y comienzo de
inyeccion;

@ Sobreposicion de los movimientos de
plastificacion-molde;

e Husillo de perfil universal L/D=21;

® El grupo es giratorio y las columnas de
deslizamiento son de acero con elevada
resistencia, cromadas a espesor vy rectificadas.

Generales

e Movimientos manuales lentos (montaje del
molde-ambiente de “mantenimiento”;

@ Movimientos manuales en velocidad del ciclo
(ambiente de “manual);

® Ciclo semi-automatico;

® Parametros para el arranque en frio (set start)
y conmutacion automdtica (programable) a los
parametros de produccion normal:

@ Sinopsis de los tiempos del ciclo y fases
intermedias;

® Gestion programable (encendido/apagado)

del calentamiento de la cdmara;

® Gestion programable (encendido/apagado) de
los aparatos auxiliares, (4 max);

® (estion del paro automatico por alarma o
final de produccion;

@ Salida de linea seriada e impresora alfanumérica
de 80 caracteres para la impresion de una
pagina o bien de un grupo de paginas-pantalla;
® 2 paginas para la introduccion de notas y
mensajes de produccion;

® Sefalizacion de alarmas (con cualesquiera
pagina y funcion seleccionadas);

® Pginas de alarmas con visualizacion en secuencia
temporal de las dltimas 11 alarmas aparecidas;

® Control de calidad integrado;

® Computo de los rechazos efectuados:

® Computo de los ciclos efectuados:

® Computo de los rechazos en un lote individual:
@ Paro de la prensa y sefializacion de mando
para aparatos exteriores por final de lote;

® Proyeccion estadistica de “productividad horaria™
® Paginas de diandstico para la averiguacion

de las sefializaciones:

— De entrada (on-off);

- De salida (on-off);

— Analdgicas (entrada y salida);

® Grupo motobombas con gestion automéatica de las
bandas de intervencion, para la optimizacion de los
consumos v la sobreposicion de los movimientos
(molde-extractor; molde-plastificacion);

e Filtros de aspiracion y envio;

e [ntercambiador de calor para el enfriamiento
del aceito hidraulico separado del depdsito,

con valvula termostatica de regulacion;

® 4 caudalimetros para la regulacion del agua
de enfriamiento (6 para 440 t);

® Desconexidn automatica de la pantalla;

® Secuencias de alarma, con sefializacion del
motivo de paro.

Lectura de los valores reales de:

® Tiempo de plastificacion;

@ \/elocidad de rotacion del husillo;

® Contrapresion; :

® Posicion instantdnea del husillo;

® Posicion del husillo al pasar a la fase de
mantenimiento;

® Presion hidraulica de inyeccion (instantdnea);
® Presion hidraulica al pasar a la fase de
mantenimiento;

@ \/isualizacion del perfil real de velocidad de
inyeccion (hidrdulica o en cavidad);

@ Posicion del cabezalo de inyeccion;

® Temperaturas de la camara;

® Cojin al final de inyeccion;

® Posicion del extractor.




Para SERIE OTTO 60-380 (con unidad
de gobierno SEF 90)

e \ando neumdtico de la reja delantera (de
200t) manual y automatico (al final de la
apertura del molde);

® Perfil de apertura del molde (3 pasos
independientes, con resolucion en 1% de
velocidad, 1 mm de posicion);

e Control de la velocidad de rotacion del
husillo, resolucion de 1 RPM de velocidad,
0,1% de posicion del husillo;

® Regulacion de la contrapresion de
plastificacion con perfil de 10 pasos de longitud fija
con arreglo a la carrera de dosificacion impuesta;
® Velocidad de llenado con perfil de 10 pasos
de longitud fija, con arreglo a la carrera de
inyeccion impuesta;

@ Presion de mantenimiento con perfil de 5
pasos de longitud fija, con arreglo al tiempo
total impuesto;

® Vlemorizacion interna (64 K);

® |ectura del valor real de la posicion del
piston de la rodillera;

@ \iotor hidraulico de cilindrada fija;

@ Sistema de control en anillo cerrado de la
velocidad, con regulacion de la presion del
circuito hidraulico;

@ Doble anillo cerrado (posicion y velocidad)
con control dinamico del tramo de desaceleracion,
para los movimientos del molde.

Para SERIE OTTO A.T. 60-440

(con unidad de gobierno SEF 100)

® Mando neumatico de la reja delantera (de 200t)
manual y automatico (al final de la apertura

del molde);

e Perfil de apertura del molde (4 pasos,
independientes, con resolucion en 1% de
velocidad, 1 mm de posicion);

® Control de la velocidad de rotacion del
husillo de 5 pasos independientes, con
resolucion del 1 RPM de velocidad, 0,1% de
posicion del husillo;

@ Regulacion de la contrapresion de plastificacion
con perfil de 5 pasos independientes,
resolucion de 1 bar de presion y 0,1% de
posicion del husillo;

@ Velocidad de llenado con perfil de 10 pasos,
independientes o fijos, con resolucion en 1%
de velocidad y 0,1% sobre la posicion del husillo;
® Tiempo maximo de llenado;

@ Presion de mantenimniento en anillo cerrado
de presion hidraulica, con perfil de 5 pasos
segln el tiempo total impuesto;

® [lemorizacion interna (128 K);

® Gestion del pre-calentamiento del aceite
hidraulico, con arranque de motores,
programacion de la hora de arranque, gestion
hasta el alcance de la temperatura optima,
visualizacion de la temperatura del aceite hidraulico;
® | ectura del valor de la posicion del plato
movil y piston de cierre;

e Motor hidrdulico de cilindrata variable;

@ Sistema de control en anillo cerrado de

velocidad, con regulacion del caudal de la

presion en el circuito hidraulico;
e Doble anillo cerrado (posicion y velocidad)
con control dindmico de los tramos de

desaceleracion, para los movimientos del
molde y extractor;
e Teclado alfanumérico.
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Cierre

® Segun el valor de la presion de proteccion
del molde (intervencion del microswitch);

e \Vlando neumatico de la reja trasera;

e Fotocélula para el control de la caida de piezas;
e Canal de entrada para el microswitch de
deteccion del retroceso de la placa de
extraccion (molde);

Inyeccion
e Sistema para la autorregulacion en la
dosificacion del material con arreglo al cojin

del mismo que el operario haya impuesto: el

sistema detecta las variaciones del cojin y

gstablece las oportunas modificaciones de la

dosis hasta restaurar al cojin nominal (LOGIFEED);

e Sistema para la autorregulacion de la condicion

de commutacion a la fase de mantenimiento: se

detectan los parametros de inyeccion y de haber

variaciones en la viscosidad aparente del material

se modificara de modo adecuado la condicion de

conmutacién impuesta (LOGIFILL);

® Control de la boquilla por termopar;

@ Dispositivo para el control y la regulacion de

la temperatura en el cabezal porta-boquilla

(adaptador);

e Termopar y boquilla especiales para la

deteccion de la temperatura de la masa fundida

(en la boquilla);

@ Dispositivos para termoventilacion de la

camara de plastificacion;

@ Boquilla de mando hidraulico;

e Conmutacion a la fase de mantenimiento por

presion en cavidad;

® Transductor de presion (completo de

alimentador-amplificador) para la deteccion de

la presion del material en el punto de inyeccion

(boquilla);

@ Transductor de presion (completo de

alimentador-amplificador) para la deteccion de

la presion del material en el interior del molde;

e Pvi, sistema de autorregulacion y

optimizacion de la fase de mantenimiento

disponible en 3 diferentes soluciones:

—Gon anillo cerrado de presion hidraulica;

— Con doble anillo cerrado de presion
hidraulica y- presion en cavidad;

—Con doble anillo cerrado de presion
hidraulica y presion en el punto de inyeccion;

® Grupo de inyeccion para tecnopolimeros

cristalinos;

® Grupo de inyeccion de elevada productividad

(L/D=25);

® Grupo de inyeccion para PVC rigido industrial

y médico;

e Grupo de inyeccion para PVG blando/médico;

® Grupo de inyeccion con dispositivo de

desgasificacion;

e Conjunto de la cdmara con tratamiento

antidesgaste, para el moldeo de materiales

cargados;

@ Husillos con mezclador;

@ Fajas calentadoras de ceramica;

@ Conectores para la conexion rapida de la

fajas calentadoras;

e Acumuladores en el circuito de inyeccion para

el logro de elevadas velocidades de llenado.

Automatizacion del cambio de moldes

@ Dispositivo de enganche automatico del extractor;
@ Regulacion automatica del espesor del molde
y de la fuerza de cierre (con motor eléctrico);

® (Gestion de la automatizacion del cambio de
molde (4 niveles);

@ Mesa de rodillos para el cambio de molde 4°
nivel.



CARATTERISTICHE/CHARACTERISTICS SERIE OTTO 60 SERIE OTTO 85 SERIE OTTO 110 SERIE OTTO 150

Classificazione EUROMAP  |cm¥MP|  192/60 430/60 192/85 430/85 612185 192/110 430110 612/110 430/150 612/150 790/150 Classifi(;azioe
Sl e mm |80 | 35 | 40 | 40 | 45 | 50 30 | 35 |40 |40 | 45 | 50 | 45 | 50 |55 |30 | 3 |40 | 40 | 45 | 50 | 45 |60 | 65 | 40 | 45 |50 | 45 | 50 | 65 | 45 | 85 | g0 |pEneledeiave
e e el ore | 96 | 131 | 171 | 226 | 286 [ 353 | 96 | 131 [ 171 | 226 | 286 | 353 | 318 | 302 | 475 | 96 | 131 | 171 | 226 | 286 | 353 | 318 | 302 | 475 [ 226 | 286 | 353 | 318 | 302 | 475 | 366 | 546 | 650 ‘égﬁmgﬂ*ﬁggﬁ T
ggﬁgxﬁ;ﬂg;g"ede"av“e up |oas| 21 185|236 21 | 189|285 | 21 185 |236| 21 (189|233 21 | 19 |245] 21 |185]286] 21 [ 189 233| 21 | 19 |286| 21 |189|283| 21 | 19 |266| 21 [192 tg&%&m
aaaﬁéfrﬁiofigﬂegf;;@aSS‘ma ot | 115 | 166 | 206 | 123 | 156 | 193 | 115 | 156 | 205 | 123 | 156 | 198 | 166 | 193 | 234 | 115 | 166 | 205 | 123 | 156 | 193 | 16 | 193 | 234 | 123 | 156 | 193 | 156 | 193 | 234 | 186 | 277 | 330 gggzgﬁm
;’;;gggzggp:gfgﬂme(”1) gt 123 |178| 25 [182 | 245|318 |123 [17,8| 25 | 182|245 318|264 | 343|436 |123 | 17,8 | 25 | 182 245|318 | 264 | 34,3 |436 [ 182 | 245 31,8 | 264 | 34,3 | 43,6 | 228|375 | 47,3 838:%23%
E[gggg';eof}“'m”;ﬁgﬁgﬁ'e bar  |1985| 1450 | 1116 [ 1900|1500 | 1215|1985 | 1450|1116 | 1900 | 1500 | 1215 | 1926 | 1560 | 1290 | 1985|1450 [ 11161900 | 1500 | 1215 | 1926|1560 | 1290 [1900 | 1500 | 1215 | 1926 | 1560 | 1290 | 2160 | 1450 | 1215 E[gg%g”sggﬂfg‘ﬁmal
ngﬂf‘sgggﬁeﬁ't"ﬁgﬁgi ;’j{dlﬂg‘?;;'mm Nm | 580+250 (2) | 1160+425(2) | 580+250 (2) | 1160425, 1160+ 425 580+ 250 1160425 1160+ 425 1160425 1160+ 425 2105-772 | e THE
e RPM | 306707 163+ 418 306707 163+418 107536 306+ 707 153+ 418 197+536 153418 197536 ug+atg |yl o i
ggggﬁyrgggﬁg irﬂgatglicsower HP 25 25 25 25 30 25 25 30 25 30 40 E‘é'&ii?ﬁ ?n%?o?ﬁfﬁé{uﬁé’ ddrz;
ﬁggﬁoﬁagrﬂég'iﬁgﬂg mm 320 320 320 320 320 320 320 320 370 370 370 o Eﬁfpﬂe.r:?,fﬁé'.‘;ﬂ _
B o | o o % o o " o o o |t
$8§§”ﬁga§?§3'%g§fei‘dat°” KW 6,75 105 6,75 105 128 6,75 105 128 106 128 143 P
Tt N 500 500 834 834 834 1080 1080 1080 1470 1470 o
L M e mm [ 90+410 90-+410 100+ 460 100+ 460 100-+460 100+460 100+ 460 100+ 460 155+560 155 + 560 155560 | chalsseu moule mimax
e mm 350 350 410 40 40 40 410 410 500 500 500 e
AT E (LDl o | 500X800 500500 560560 560x560 560x560 610610 610610 610x610 690690 6901690 60060 [ g PR s
e mm | 325x326 305%325 370x370 3704870 370370 415x415 416x415 415x415 460x460 460x460 00 | P e e (On
G i m | = 0 0 0 " 0 0 . . o | el
T kN 345 345 35 345 345 34,5 34,5 345 50 50 50 AL
e o 110 10 180 130 130 130 130 120 160 160 160 Sourse ch T
e it 60/26 60/26 54/22 54/20 54/22 50/20 50/20 50/20 43/33 43/33 syss | ke
ks ot o | s s E P w | peemdetedie
ol i 170 170 230 230 20 230 230 230 290 290 290 e
e ot P ke ok | gl 6400 6400 6400 | 6400 7680 6400 6400 7680 6400 7680 BB | e
o ks bl w | s | s | ws | 2 » 2 0 | pisors o st
B gltg('f;gﬁg'iafa KW 25,25 29 25,25 29 34,8 25,25 29 34,8 29 34,8 443 Egﬁiﬁ?;‘ﬁ%ﬁ'ﬁsgﬁife__
Dmefiion.clIngornira (L) m. | 517x198x117 | 549@x117 | sexexige | 5e7x208x132 | 58Mixt32 | 5e2ad3 | 56720132 | 587eixi2 | 61620850 | 636x208d5 | 673x21x15 g;mg;g:ggggde;‘gﬂvgf e
Be el - 4100 4250 5250 5400 5800 5550 5700 6100 8600 7000 7200 P

Le caratteristiche e la descrizione possono essere modificate senza preavviso e variare modello per modello. / The specification can be changed without notice. / Les caractéristiques peuvent étre modifiées sans notice. / Las caracteristicas pueden ser modificadas sin preaviso.

(*1)In ciclo; tempo di permanenza 3,33 min. — PEHD. / In cycle; residence time 3,33 min. — PEHD. / En cycles; temps de permanence 3,33 min. — PEHD. / En ciclos; tiempo de permanencia 3,33 min. — PEHD

(2) Opzionale / optional,
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3/CARACTERISTICAS SERIE OTTO 200 SERIE OTTO 270 | SERIE OTTO 380 SERIE OTTO 440 TECHNISCHE DATENICARACTERISTICAS
e EUROMAP 1cm*/MP 612/200 790/200 1334/200 790/270 1334/270 2054/270 1334/380 2054/380 - 3170/380 2054/440 3170/440 cm®/MP Euromap-Klassifizierung
Schneckendurchmesser
I mm 45 | 50 | 65 | 46 | 55 [ 60 | 85 | 65 | 70 | 45 | 55 | 60 | 55 | 65 | 70 | 65| 75 _Eg _55 65 | 70 | 65 | 75 | 80 | 70 | 80 | 90 | 65 _15 80 [ 70 | 80 | 90 mm Diéimetro do parafuso nietor
ction 3 Stk ] 3 Hubvolumen rechnerisch
L cm 318 | 392 | 475 | 366 | 546 | 650 | 617 | 863 | 998 | 366 | 546 | 650 | 617 | 863 | 998 [1028 1370|1560 7617_ 3637 7% 1028|1370 | 1560 | 1577 [ 2060 | 2610 1028 | 1370 | 1560 {1577 | 2060 | 2610 cm Volure tedrico de injeco
| Schneckenlange
B LD |233| 21 | 19 |266 | 21 | 192|248 | 21 |195|256| 21 | 192 (248 | 21 | 1956 (242 21 [197 %E,ZL 195 (242 | 21 [197| 24 | 21 | 186242 | 21 |197| 24 | 21 | 186 LD Relagéio comprimento / @ parafuso
xima A 8y Einspritzleistung PS
L@\{Eﬁ_ em¥1” | 166 | 193 | 234 | 186 | 277 | 330 | 223 | 311 | 363 | 186 | 277 | 330 | 223 | 311 | 363 | 306| 407 | 463 | 223 _811 363 | 306 | 407 | 463 | 376 | 491 | 621 | 306 | 407 | 463 | 376 | 491 | 621 | cm*/ Velocidade de injeio
- ) 5 Plastifizierleistung PS
@ij— g/ 264 343|436 228|376 473|374 |576|69,7 1228 |37,5|473|374|57,6(69,7| 58| 699 99.1 374 576|697 | 58 |699 99,7100 | 141 | 192 | 68 | 69,9 | 99,7 | 100 | 141 | 192 | g¢A Capacidade de plastificacio
’ bar (1926|1560 1290 | 2160/ 1450 1215|2160 | 1550 | 1330 [2160 | 1450 1216 {2160 | 1550 | 1330|2000 1500|1320 2160 | 1550 | 1330|2000 | 1500 1320 |2010| 1540 | 1215|2000 | 1500 | 1320 | 2010 | 1540|1215 |  bar i

e veriable (max.-min.) r . . 4, G . ) o : : :
varigble (max.-min.) Al 11605925 2120172 Zlee 772 _2125 S 2125772 4066+ 1738 721 25+112 4056+1738 4056+ 1738 4056+ 1738 4056+ 1738 . hm Torque/motor hidréulico ciindrada varivel (min.-méx.)
r.) - ” N 2 M . N . B N . Schneckendrehzahl
var) RPM 197 +536 149+410 181+498 7149 ~410 181+498 120+ 281 181498 120281 143+335 120281 1433356 RPM e p——,
ydraulic de la vis - Schneckenantriebsleistung
» del husill b 90 10 50 il 50 €0 50 60 7 60 75 i Poténcia do motor hidrulico

1

- | mm 420 420 420 420 500 500 550_ 550 560 550 600 mm T —_—
- buse) ] ; Anzahl der Zylinder Regel - und Heizzonen + Diise
+ I ool N 3+1 4+1 L 4+1 4+1 4+1 441 441 441 441 4+1 441 N Zonas de aquecimento + bico
uffage Sylinderheizleistung
i kW 12,8 14,3 20 14,3 20 27,3 20 27,3 33 ) ) 27,3 33 kW Poténcia total de aquecimento
oule SchlieBkraft
kN 1960 1960 1960 - 2650 2650 2650 s 3725 3725 4312 4312 kN Forga de fechamento
ax B . B . B . L o o - i Werkzeugeinbauhdhe min./max.
ax mt. 210+630 210+630 210+630 210+730 210730 210+730 200+730 200+730 200~ 739—”—-‘\ | 250+850 250+850 mm Mt R, b ol
™) Offnungsweg
mm 550 550 550 630 630 630 710 710 710 g} 830 830 mm Culiso e abertus
mm 7_70_)(770 770x770 770x770 860x860 860x860 B 860x860 ?30x980 980x980 ~980x980 1120x1120 1120x1120 mm Dimenséies das placas
nes (HxV) . Passaggio colonne (O x V)
o) mm 510x510 510x510 510x510 570x570 570x570 570x570 650x650 650x650 650x650 740x740 740x740 mm Passagem entre colunas (hor,vert)
Holmdurchmesser
mm 100 100 100 115 115 115 130 130 130 145 145 mm Diametro das colunas
Auswerferkraft
kN a0 50 50 50 50 50 87 87 87 87 87 kN Forga do extrator centra
Auswerferhub
B mm 180 190 190 220 220 220 7240 240 240 305 306 mm Ciiféo db axiatar Kerilics central
mqn) , . Trockenlaufzah
i \ap) nA 40/23 40/23 40/23 Ih 37,5/20 37,5/20 37,5/20 30/16 30/16 30/16 20/11 20/11 n/ Ciclo em vazio (max, Euromag)
circlit hydraulique Hydrauliksystemdruck
@JPO bar 135 135 130 135 135 135 135 135 135 136 135 bar Presain. hidraulica oo 1abalio
e " . Oltankfiillung
litri 365 365 365 470 470 470 580 580 580 750 750 litr Volume do tanque de oleo
ur refroid. huile ) , Kihimittelbedarf zur Olkihiung
a tefrigerar el acete frig./n 7680 8960 11200 8960 11200 13440 11200 13440 14400 13440 14400 figM | kool recessirias para resfiamento do Gleo
pour refroid. huilel 3 Wasserbedarf (15°C) zur Olklihlung
ara refrigerar el aceite m'/h 0,77 09 1,12 0.9 1,12 1,35 L 112 1,35 1,4 1,35 145 me/h Volume de H;0 a 16°C para resfriamento do dleo
iqus Hydr. Pumpenmotorleistung
trico kW = 80 87 30 87 45 E 45 55 45 5 kW Poténcia do motor elétrico
e GesamtanschluBwert
§i: kw 34,8 44,3 57 44,3 of 23 E 2,3 88 2,3 88 KW Poténcia total instalada
ment mt. | 692x214x158 | 7.26x2:3x1,68 | 759282158 | 7,68x2,35¢1,78 | 806x2,36x1,78 | 852x236¢1,78 | 8321236x1,85 | BB1R42x185 | 93425185 | 90620255207 | 9822p5x207 | . |Meuptabmessungen der Maschine (LXBx I
kg 8800 9000 9300 11500 11800 12100 15750 16000 16600 19400 20000 kg Gesamtgewichgggéa:i;ligg




Controles del molde

@ Gaudalimetros para la regulacion del
enfriamiento de moldes (en adicién a las 4
lineas esténdar):

—Hasta 8 vias en la prensa;

—Mas de 8 vias en soporte anexo a la prensa;

— Control integrado de 8 canales calientes del
molde (3,3 y 5,5 kW);

— Sistema integrado de control de 32 canales
calientes con centralita exterior dotada de
microprocesador para el eventual
funcinamiento auténomo (3,3 y 5,5 kW).

Robots y generales

® (Gestion de robots y manipuladores con
canales de entrada/salida (intrefaz robot
euromap) para el intercambio de los mandos
de sincronizacion con robots o manipuladores;
e Mando neumético de la reja delantera
(60-150) manual o automatico (al final de la
apertura del molde);

® Mando neumdtico de la reja trasera;

® Gestion del paro automatico por alarma o
final de produccion, con ciclo de purga y
lavado de la camara;

® Grabador de floppy-disk para memorizacion
externa;

@ Dispositivo de separacion de las piezas
rechazadas por el sistema de control de la calidad:;
@ Posibilidad de incremento de velocidades al utilizar
el grupo de motor/bomba con caudal aumentado;
@ Dispositivo antipolucion en la zona de caida
de piezas;

e Juego de tomas/clavijas para la alimentacion
de los auxiliares.

| §

Prensas SERIE OTTO (60-380) con
unidad de gobierno SEF 90

@ Control para la termorregulacion de 2
canales del molde, con mando en pantalla de:
—Temperatura;

—Banda de desplazamiento;

— Gestion de alarmas;

® \lartinetes, dispositivos auxiliares con

gestion en pantalla (6 en la configuracion

maxima) para el mando de:

— Martinetes, chorros de aire, destornilladores,
extractores radiales, utillaje auxiliar; es
posible controlar dichos dispositivos
— Individualmente;

— Por mandos o secuencias sincronas;

— Estando el molde abierto/cerrado o bien en
posicién intermedia;

— Estando el molde parado o en movimiento;

— Por secuencias vinculadas;

— Conservando o anulando la presion;

— Imponiendo cota y presion;

— Electrovélvulas hidrdulicas para martinetes
radiales y destornilladores hidraulicos;

- Electrovalvulas neumaticas para expulsores o
chorros de aire;

— Dispositivos para el mando de motores
eléctricos de destornillamiento;

@ Motor hidrdulico de cilindrata variable;

@ Teclado alfanumérico portatil, para la

introduccion de notas y mensajes;

@ Salida de linea seriada para la conexion con

ordenador personal (bit-bus o bien RS 422).

b

PLATO FIJO (60 + 85)

PLATO MOVIL (60: 85)

60 85
A 500 560
B 383 440 |
c 178 78|
D 58 70 f
E 32 32 i
F 178 178 "
G 210 210
M 250 280
L 250 280
M 325 370
N 210 210
P @ 100 @100
R M20 M20
s M16 M16

60 85
A 500 560
B 105 105
C @125 - E8 @125 -E8
D 105 105
E 246 276
F 250 280
G 325 370
H 383 440
L 325 370
M 383 440

Prensas SERIE OTTO A.T. (60-400)
con unidad de gobierno SEF 100

® Cierre/apertura programable (2 canales) del

circuito de acondicionamiento de la temperatura

del molde;

@ Controles para la termorregulacion (4 canales)

del molde con mando en pantalla de:

— Temperatura;

—Banda de desplazamiento;

— Gestion de alarmas;

@ Dispositivo “try-it-again”, tentativas repetidas

(y programmables) de cierre apertura y

extraccion, sucesivos a la alarma debida a

carrera incompleta de proteccion del molde;

® Viartinetes, dispositivos auxiliares con

gestion en pantalla (6 en la configuracion

maxima) para el mando de:

— Martinetes, chorros de aire, destornilladores,
extractores radiales, utillaje auxiliar; es
posible controlar dichos dispositivos:

— Individualmente;

— Por mandos 0 secuencias sincronas;

— Estando el molde abierto/cerrado o bien en

posicion intermedia;

— Estando el molde parado o bien en movimiento;

— Por secuencias vinculadas;

— Conservando o anulando la presion;

— Electrovalvulas hidraulicas para martinetes

radiales y destornilladores hidraulicos;

— Electrovalvulas neumdticas para expulsores 0
chorros de aire;

— Dispositivos para el mando de motores
eléctricos de destornillamiento;

— Gon imposicion de velocidad, cota y presion;
e Gestion de la inyeccion mediante servovalvula;
@ Salida de linea seriada para la conexion con
ordenador personal (bit-bus o bien RS 485);
® SPC: andlisis grafico del proceso,
visualizacion de los mapas XR, para los
parametros de proceso (seleccionables entre
todas las variables disponibles);
® Dispositivo para el control y la regulacion de
la temperatura en la segunda zona de la boquilla
(excluida 60 T).
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PLATO MOVIL (110 + 440) =G
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N 140 | 140 | 140 | 280 | 210 | 280
—— - B 70 70 70 | 140 | 105 | 140
P 280 | 280 | 280 | 420 | 490 | 560 c 140 | 140 | 140 | 210 | 245-| 280
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i ¢ g
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— = H 485 | 545 | 610 | 685 | 780 | 885
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M 305 | 345 | 385 | 430 | 490 | 560
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| N
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:[ | =l
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SANDRETTO INDUSTRIE S.r.l. - 10097 Collegno - Torino (ltalia) - Via De Amicis, 44 - Telefono 011/4101.1 (20 linee r.a.) - Telex 210448 SANDPR | - Telefax 011-411.70.49

ltalprensas Sandretto S.AR.L.
Avenida Laureano Miro 44

san Feliu De Liobregat - Espéna
Tel. 0034 (3) 66607 12/6660716
Telex 51351 ISAN E

Sandretto Industrie S.A.

Quartier Serve Bourdon

42420 Lorette - France

Téléphone 77.73.40.40 - Télex 307033 F
Télécopie 77.73.39.39

Sandrstto Plastics Machinery Inc.
23079 Commerce Drive

Farmington Hills - Michigan U.S.A.

Phone 313.471.7322
Fax 313.471.7075

Sandretto Holdings Lid,

Leigh Road - Haynes Way

Swift Valley - Industrial Estate
Rugby - Warwickshire CV 21 2YD
Tel. 788/544221 - Fax 0788/542195
Tix 311472 SANMET G
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