v,
¥

) |
u
%
:
:
.'.'4_"-

SR

§f_
4
=
b

£

«
.

i

s
H

'

"’;%“ Wl 4% £

Weloc ity oy
Wy s .
i ite’ frane ohiusers
Wit from gertors
anty %w ghiarg
Gata prise Frens Sprterd |
Geets sucongs frave Wiwa‘
Guets sperbrd oy
Gits & 08 PER e ﬁhwg
@m Fo ﬁ% gﬁfmm

i
!

i
§
'
§
i




La B.M.B. gia da anni affermata si €
0ggi decisamente portata in posi-
zione di avanguardia nello studio,
nella progettazione e nella costru-
zione di presse oleodinamiche per
lo stampaggio di materiali termopla-
stici.
| criteri fondamentali sui quali si €
Impostata la nostra produzione so-
No:
— considerazioni economiche
— necessita tecnologiche per otte-
nere una possibilita di impiego il
piu universale possibile.
L ’alta qualita dei materiali impiegati,
| comprovati metodi di produzione, i
severi controlli di collaudo e di as-
semblaggio garantiscono la ben no-
ta qualita e durata delle nostre mac-
chine.
La rapida progressione negli inseri-
menti dei circuiti di comando e la
velocita di movimento sono asso-
ciate alla possibilita di una regola-
zione estremamente precisa del
susseguirsi delle singole fasi del ci-
clo in funzione dello stampo e del
manufatto.
Disponendo quindi, di una garantita
sicurezza di funzionamento e diuna
semplicita di manovra, si ottiene di
rispondere pienamente a tutte le
condizioni di produzione.



Basamento

E caratterizzato’dalla massi-
ma compattezza, essenziali-
ta e razionalita. E stato stu-
diato per assorbire agevol-
mente le inevitabili sollecita-
zioni provocate dallo stam-
paggio, annullandone gli ef-
fetti.

Nella parte posteriore sotto
il gruppo diiniezione € posto
il serbatoio dell’'olio e l'intero
impianto oleodinamico, an-
teriormente invece e fissato
I'impianto elettrico di poten-
za.

La parte sotto il gruppo di
chiusura e lasciata apposita-
mente libera per permettere
'inserimento di un nastro
trasportatore dei pezzi
stampati.

Chiusura

L'unita di chiusura é realiz-
zata mediante un sistema di
doppia ginocchiera, partico-
larmente compatta a 5 sno-
di, che permette di sviluppa-
re una forza di chiusura su-
periore e rapida.

Il particolare disegno geo-
metrico delle bielle e I'ade-
guata distribuzione delle for-
ze garantiscono una apertu-
ra € una chiusura estrema-
mente docili: si facilita cosi
In apertura la sfornatura di
pezzi di difficile estrazione,
In chiusura il contatto tra le
superfici dello stampo.

| materiali impiegati e la par-
ticolare cura posta nella rea-
lizzazione assicurano una
usura del tutto trascurabile e
di conseguenza una durata
sicura anche in presenza di
alti ritmi di produzione.

Lalunghezza adeguata delle
bielle assicura un perfetto
parallelismo dei piani anche
con iniezione di pezzi ec-
centrici e permette di allog-
giare dietro il piano mobile
una piastra di estrazione di
notevoli dimensioni, con
una corsa pari alla meta del-
la corsa di apertura.

Estrattore
centrale idraulico

— Costituito da una piastra
comandata da due cilindret-
ti fissati ai lati del piano mo-
bile.

— Corsa di estrazione molto
lunga, pari alla profondita
massima stampabile sulla
macchina.

- Facile fissaggio degli
espulsori dello stampo sulla
piastra di estrazione.

— Regolazione indipenden-
te delle velocita e della cor-
sa.
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Iniezione

Il gruppo di iniezione scorre
con bussole autolubrificanti
su due colonne temperate e
rettificate ed € comandato
da due cilindri che imprimo-
no una spinta perfettamente
in asse con l'ugello.

Inoltre e stato oggetto di
particolare studio, in quanto
esso gioca un ruolo di pri-
maria importanza nella lavo-
razione delle materie termo-
plastiche.

La vite di plastificazione
azionata da un motore
idraulico diretto a cilindrata
variabile che gli permette la
massima versatilita, opera
indipendentemente dagli al-
tri movimenti della macchi-
na.

La regolazione continua del-
le velocita di rotazione della
vite consente di stabilire la

durata di plastificazione in
funzione del ciclo di stam-
paggio e diavere una perfet-
ta omogeneizzazione, an-
che con materiali termica-
mente delicati.

La geometria della vite parti-
colarmente studiata con un
favorevole rapporto L/D,
permette una funzione omo-
genea della resina, una ele-
vata capacita di plastifica-
zione e quindi un elevato rit-
mo di produzione.

Il gruppo di iniezione tiene
conto delle caratteristiche
reologiche e specifiche del-
le resine cosi come dei fat-
tori propri dello stampo e
dei pezzi stampati.

L’'intero gruppo di iniezione
e girevole e consente di so-
stituire la vite con estrema
facilita.

Impianto
idraulico

L'impianto idraulico di avan-
zata concezione tecnologi-
ca, € montato su un unico
massello posto nel serba-
toio in posizione di facile ac-
cessibilita per la manuten-
zione.

La pompa rotativa, accop-
piata direttamente al motore
elettrico, e isolata dalla mac-
china da antivibranti e tubi
flessibili onde evitare rumori
e vibrazioni. La pompa fun-
ziona ad una pressione di
140 Kg/cm? e ad una veloci-
ta di 1000 giri al minuto.
Due filtri: uno sulla aspirazio-
ne ed uno sulla mandata pu-
rificano l'olio prolungando la
durata ed il funzionamento
di tutti i componenti idrauli-
Cl.

Le valvole proporzionali di
pressione e di velocita con

retroazione, assistite e cor-
rette dal microprocessore,
pOsSsSono essere variate in
continuazione e sono indi-
pendenti le une dalle altre.
La precisione nella ripetibili-
ta dei parametri, la costanza
nella riproduzione e l'affida-
bilita del sistema sono ga-
rantiti dal controllo e dalla
correzione reazionata sull’e-
lettronica.

Gli accumulatori oleopneu-
matici a sacca provvedono
al comando di tutte le fasi di
lavoro, consentendo alte e
costanti velocita, dolcezza
nel movimenti e precisa re-
golazione delle varie fasi.
Si ha cosi una maggiore du-
rata dei componenti idrauli-
Ci € meccanici ed una rile-
vante riduzione della poten-
za elettrica assorbita.



" Un sistema elettronico studiato nei minimi particolari as-

Mlcroprocessore sicura il funzionamento manuale, semiautomatico ed
automatico della macchina.
Tutto I'impianto e disposto in un armadio di ridotte di-
mensioni munito di ruote.
Esso si compone di una sezione logica costituita da un
microcompressore che governa tutte le sequenze e tra-
mite schede di interfaccia controlla tutte le grandezze
analogiche.
L’apparecchiatura e dotata di un video per 'impostazio-
ne dei dati e la comunicazione con I'operante.
Il video consente una facile, rapida e precisa imposta-
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Trazduttore chiusura mm U333

Trazduttore 1niezione mm BiEE
Trazduttore =l itta mm BI57

-3- CHIUSURA E APERTURA

Uelocita chiusura

(lelocita apertura _

Uglocita® freno chiusura

Ualocita treno apertura L :
Quota freno chiusura . S , . mm
Quota primo freno apertura . i
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Quota apertura stampo . | o mm
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Carro iniezione fisso

Quota seconda pressione iniezione
Ualocita’ ritorno A £ press. con rilev. nello stampo
z ar ~ con rilev. nell olio
Uelocita’ freno auvicinamento % - Rotazione vite 7
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Risucchio prima della carica
Quota consenso iniezione m 57 Risucchio dopo la carica ?
Corsa di risucchio
CQuota stop ritorno . ... .. mm 280 Ugello idraulico 7
Intrusione ¢
Tempo intrusione
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zione dei vari parametri del ciclo con lettura permanen- mediante I'impiego di minicassette per essere riutilizzati
te dei valori impostati. In qualsiasi momento.

- Governa tutte le fasi del ciclo: Un programma diagnostico segnala il punto esatto in
cui si verifichi un guasto sulla macchina.
L'automatismo integrale si traduce in un notevole pro-
gresso tecnologico che permette di programmare una
grande varieta di cicli differenziati.

- Programma:
- velocita
— pressioni
= posizioni
- tempi
- temperature
- profili della velocita iniezione
— profili della pressione iniezione.

| dati possono essere registrati su un nastro magnetico

—-1- TEMPERATURE -2— ESTRAZIONE RADIALI

impostazione CICLO:

Nessun ciclo

A stampo aperto

Durante |a corsa senza sicurezze
Uurante |a corsa con stop

A stampo chiuso

Ugello .. , ... % B8 A )

)
ello termoregolato. C Ba. .. .. _ 477 2 )
|
)

Sona
7 Zona SN T e = . C 195 _ | A9 lettrov. Ciclo Quota entrata Quota uscita

~ ! mm % %) mm B
B % mm %% mm %%
C % mm %% mm % %)

D % mm % %) mm % %)
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Caon estrattore centrale 7 ! Saoffio aria piano mobile 7. ..
Quota uscita estrattore _ =% %) Soffio aria piano fisso 7
Ritardo uscita estrattore sec BPA Quota softio piano mobile
Ritardo ritorno estrattore s 2 sec BUYOO Quota sotfttio piano tisso .
Ritorno estrattore con cancello 7. .. B Durata soffio piano mobile
Doppio colpo estrazione ~ N Durata soffio piano fisso ..

CANCELLDO AUTOMATICO

one materozza ¢ . N

5 uscita estrattore . sec PBPA

P

0 r1torng estrattore =] QB@H Cancel |lo automatico T
0 N Tgmp@ chiusura cancello ...... ...
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PROF ILO PRESSIONE PROFILO VELOCITH
Tempo iniezione

Kg-"cmg
Tempo carro iniezione

9
Tempo apertura .
Tempo pausa
Tempo allarme ..
Fotocel lula 7
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Caratteristiche tecniche

T ~wow [ wewo

MC 250
Classifica interazionale 250/1200
Gruppo iniezione
Diametro vite 30 35 40 40 45 50 45 50 55 50 55 60 60 65 70
Rapporto L/D vite 27 23 21 27 24 22 27 24 22 2l 24 22 26 24 22
Capacita d’iniezione 98 130 170 200 250 310 300 380 440 420 500 610 720 820 980
Pressione d’iniezione 2300 1700 1300 | 2000 1590 1290 2000 1680 1300 | 1860 1580 1300
Portata d’iniezione 300 800
Capacita di plastificazione 15 25 40 60 70 80
Velocita di rotazione 10-400 10-250
Gruppo chiusura
Potenza chiusura ton 65 - 100 200 250
Corsa piano mobile mm 300 350 480 600
Luce massima tra i piani mm 650 770 1030 1200
Passaggio tra le colonne mm 305x325 350x385 460x480 550x550
Potenza |
Potenza riscaldamento Kw 8 10 12 14 16
Potenza motore pompa Kw 12 15 22 30 37
Potenza media assorbita Kw 7 9 14 20 25
Dimensioni
Lunghezza mm 5000 5600 6200 7000 7800
Larghezza mm 1300 1350 1450 1510 1650
Altezza mm 1700 1750 1800 1850 1970
Peso Kg 4000 5000 6500 9000 12000

Dimensioni gruppo chiusura

Tipo a8 ] c | Do
500 | 540 | 325 | 305

MC 65

I N R T T T
100 60
80

55 350 300 100 40 125
MC 100 550 350 65 120 420 350 100 40 160
MC 150 640 400 75 150 500 420 100 40 100 190
MC 200 710 460 85 200 550 480 120 40 100 220
MC 250 850 550 100 200 650 600 1580 40 100 280
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