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Uma marca unica no Brasil.

Do Italiano retiramos o presse, palavra que
compbe o termo “presse ad iniezione”, em
portugués maquinas de maldagem por injecao.
Com o All evidenciamos a mateéria prima gue faz
nosso trabalho fluir: o aluminio. Estes s&o 0s
elementos que ajudaram a formar uma marca
Unica em todo o pais.

URGENCIA E TECNOLOGIA:

Presseitos que fazem da Allpresse a unica empresa
capacitada a fabricagcdo de maquinas injetoras no Brasil.

A Allpresse € a Unica empresa nacional tecnologicamente
capacitada a producdo de maguinas injtetoras de aluminio no.

Com um sistema de produgac meticuloso e avancgado, a
Allpresse oferece injetoras 100% nacionais com atributos e
qualidades que atendem aas padroes internacionais, ficando a par
de suas concarrentes mundiais.

O resultado de todo esse empenho pode ser constatado
com a linha de produtos desenvolvida pela Allpresse.

Com este catalogo, a Allpresse espera atender as
necessidades de seus clientes oferecendo maquinas e
equipamentos de alta performance com sistema e controle de
coamandas inovadores de alta tecnologia.

A Allpresse tambeém disponibiliza acessarios para todas as
maguinas e, para tornar o atendimento ainda mais completo,
mantem uma gama de profissionais experiéntes, disponpiveis para
a prestacao de assisténcia técnica de acordo com as necessidades
de seus clientes.

Qualidade e performance na producao 5
de maquinas injetoras de aluminio. allpresse




| INJETORAS DE ALUMINIO
B |GRUPODEFECHAMENTO

Horizontal com acionamento hidraulico, placa porta-molde acionada por conjunto de bielas de 5
pontos de grande eficiéncia e curva de velocidades para rapidez e suavidade. A placa mavel é apoiada
sobre sapatas deslizantes. As colunas somente guiam a placa mavel e nao necessitam supartar 0 peso
do molde. As calunas sao fabricadas com ago de alta resisténcia, cromadas e retificadas. Fechamento
final em baixa presséo para protecdo do malde. Todo o conjunto de fechamento recebe lubrificagao cen-
tralizada e automatica com supervisao do painel de comando. Possui monitoramento da forca de fecha-
mento, garantindo o travamento do molde e evitando que ocorra a injecdo com malde mal ajustado na
sua altura.

| GRUPO DE INJECAD

Compacto, horizontal, com trés posicdes de altura e controle de proparcional das fases de acu-
mulador e bomba, o que possibilita um movimento suave no transporte do aluminio dentro da bucha,
sem a formacao de onda ate o disparo final para o preenchimento da cavidade.

I} GRUPO DO MULTIPLICADOR

Compacta o metal dentro do molde, apas o retardo, fazendo com que a pressao de injecdo seja
multiplicada proporcionalmente ao parametro de pressao de “contraste” programado.

> | EQUIPAMENTO ELETRICO

Com moderno conceito de rede industrial, para acionamento de atuadores e leitura de posiciona-
mento. Tém o objetivo de aumentar a produtividade de maquinas e equipamentos atraves de reducdo
detempo de parada, utilizando recursos exclusivas de diagnose, tarnando mais facil e rapida a deteccéo
de falhas. A diagnose pode ser identificada através de LEDs do proprioc madulo ou atraves da IHM [Inter-
face Homem-Maquina), pois os sinais de diagnose séo enviados atraves de BUS. inversor de frequéncia
no qual possibilita grande diminuicdo do consuma de energia , alem de diminuir consideravelmente a
temperatura do ¢6leo da maquina gerando beneficios como aumento da vida Util dos equipamentos
hidraulicos e menar utilizagéo de agua para resfriamento da maguina.

> | EQUIPAMENTO HIDRAULICO

Composto por elementos proporcionais e digitais permitindo controles rapidos e precisos.

> | PROTETORES

Robustaos, seguros, com acionamento automatico e design moderno, facilitando a montagem do
molde e periféricos. . Maguina construida de acordo com as normas de seguranca do trabalho NR-12
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| COMANDO ELETRONICO COM CLP

Controle total de todas as fungdes da maquina, incorporado em uma Unica Interface
Homem-Magquina com:

- Memaria para moldes

- Teclas de diagnastico daos sinais digitais e analdgicos

- Dados estatisticos com contador de ciclos e tempo de ciclos de producéao

- Descrigao dos alarmes e histaricos com data e hora dos eventas

- Grafico de injegao (velocidade, posicdo e pressao x tempo).

- Controle estatistico do processo com geragao de relatorios de lotes de producéao

- Supervisor de forga de fechamento que impede a injecdo sem o correto ajuste do malde
- Nomograma de injecao

- Controle de ponto de atague que permite melhor ajuste do processo no inicio do setup.

> | ACESSORIOS STANDARD

- Sapatas niveladoras

- Porta automatica (operadaor]
- Macho da placa movel (1)

- Macho da placa fixa (1]

- Bucha de injecéo

- Pistdo de injecao

(> | ACESSORIOS OPCIONAIS

- Servomotor

- Bandeja para contencao de residuos
- Porta automatica Traseira

- Squeeze Booster

- Squeeze Pin

- Predisposicéo Robotizada

- Altura de molde

- Coluna retratil automatica

A 450T série Unico
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| DOSADOR LINEAR AUTOMATICO

i T
LT
ol P

O DLA & um Dosador linear automatico de metal para gualguer maguina de fundicao sobre
pressdo. Constitui uma das etapas para a automatizacdo e alimentagao automatica do metal nas
magquinas de fundigéo sobre pressdo sem a intervencdo manual, o0 metal & depositado diretamente na
bucha de injecdo sem auxilio de calhas canais e etc., as quais confere ritmo rapido e constante, com
maiores as vantagens da produtividade e a qualidade das pecas injetadas.

Os maovimentos do carregador sdo obtidos por meio de moto-redutores acionados com as
velocidades ajustadas por inversares de frequéncia.

Para o controle dos movimentos do carregador DLA, o sistema usa um CLP e € equipado com tela
touch screen para a introdugéo e visualizacdo dos dados do processo e as mensagens da programacao.

Podem ser aplicados em gualguer maguina de fundicao sob presséo de 160 a 1600 Toneladas de
fechamento montado entre a maquina e o forno de espera.

Sistema de Seguranca Contra Mergulho Acidental da Concha no Metal [Fornao]

I} SISTEMA DE SEGURANCA CONTRA MERGULHO ACIDENTAL DA CONCHA NO METAL (FORNO]

O Dosador DLA foi projetado com um sistema de seguranga para evitar que a concha mergulhe
no metal. O sistema atraves de dois eletrodos fixados na haste de movimento vertical, ligado a um
sensar monitora o curso de descida maxima da concha tendo como referéncia o cantato do nivel de
metal do ciclo anterior, evitando assim que a concha mergulhe no metal até encontrar o fundo do cadin-
ho e impregnando todo o sistema mecanico do giro da concha de metal trazendo um grande transtorno
e parada para manutencéo do Dosador para que seja feita a limpeza do metal impregnado na parte
mecanica de movimento de giro da concha.

Todos o0s movimentos s&o ajustados por encoder e sensar de posicao
Botoeira de comando com selegao para ciclos manual, semi-automatico e automatico.




> | CARACTERISTICAS CONSTRUTIVAS

Travessa harizontal: onde € montado o carro vertical que se desloca sobre guias lineares por
intermedio de engrenagem tipo cicle com movimentos precisos e suaves por meio de moto-redutor
acionado por motor elétrico com velocidades ajustadas por inversor de frequéncia e curso controlado
por encoder e sensar de posicao.

A Travessa e suportada por uma base articulada que tem em uma de suas extremidades para
fixacdo na placa fixa da maquina. A base € fixada no suporte de injecdo da maguina par meio de uma
base com parafusos de fixacao, passibilitando melhor instalacao e regulagem para trabalho do Dosador
DLA.

Carro vertical: onde € montada a haste de movimento vertical que se desloca sobre guias lineares
com movimentos precisos e suaves por meio de moto-redutor acionado por motor elétrico e freio com
velocidades ajustadas por inversor de frequéncia.

Haste de movimento: onde € montada a concha e o eixo de movimento da concha acionado por
mato-redutor e curso controlado por encoder e sensor de posicao. Dais eletrodos liberam a permisséao
de tomada do metal.
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Dados Técnicos Unidade V300xH2.000 V1.300XH2.000 | V1.300XH2.600

Tamanho da Maquina

Curso Horizontal [X]

Curso Vertical [V]

Dimenséo [A]

Velocidade Horizontal

Velocidade Vertical

Velocidade da Inclinagdo da Concha
Poténcia do Movimento Horizontal
Poténcia do movimento Vertical

Poténcia do Movimento da Concha

160-350
2.000
900
570-870
05-1
0,13 - 0,25
0,015 - 0,03
15
15
0,5

450-800
2.000
1.300

570-870
05-1

0,13 - 0,25
0,015 - 0,03
1,5
15
0,5

1000-1600
2.600
1.300

570-870
05-1
0,13 - 0,25
0,015 - 0,03
15
15
0,5
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LUBRIFICADOR AUTOMATICO ALLPRESSE - LAA

el Sl

1. Coluna Vertical [V] construida em estrutura de aluminio desloca-se sobre guias lineares garantindo movimentos suaves, precisos e
silenciosos. E acionado por meio de moto redutor com freio e velocidades ajustadas.

2. Caixa Hidro pneumatica de pilotagem e controle de pressao.

3. Coluna Horizontal (H) desloca-se sobre guias lineares garantindo mavimentos suaves, precisos e silenciosos. E acionado por meio de
moto redutor com freio e velocidades ajustadas.

Este produto € um equipamento de Lubrificacao disponivel na verséo Standart,
100% nacional, robusto e preciso. O Lubrificador Automatico Allpresse LAA € um equipa-
mento automatizado para lubrificar e resfriar moldes em Maguinas de fundicdo sob
pressao para metais nao ferrosos e camara fria.

Pode ser aplicado em qualquer Maquina de fundicdo sob pressao de qualguer fabri-
cante para a automatizagao na lubrificagao e resfriamento sem a intervencdo manual do
operador, garantindo assim a seguranca e todas as vantagens de produtividade e quali-
dade no processo.

Os Lubrificadores Automaticos Allpresse LAA, séo equipados com itens escolhidos
atraves de uma atenta selegao, para que apenas as melhores pegas sejam utilizadas em
nossos madelas. Sendo mais uma prova da preccupacéao da Allpresse com a qualidade do

equipamento. E



CURSO
HORIZONTAL (H

T — -

CURSO
VERTICAL (V)

[y

e

Dados Técnicos Unidade | V900xH600 | V1.200xH700 | V1.400xHS00
Curso Vertical [V) mm 900 1.200 1.400
Curso Horizontal [H) mm 600 700 900
Deslocamento (Y1) mm 771 1.072 1.309
Deslocamento [Y2] mm 134 92 91
Dimenséo [A] 1.895 2.102 2.332
Dimensao [B) mm 798 976 2.057
Dimensao [C) mm 313 489 647
Dimenséao D) mm 76 79 79
Dimensao (E] mm 1.887 2.240 2.460
Numeros de Bicos Qtd 16 20 28
Velocidade Vertical m/s 0,8 0,8 0,8
Velocidade Horizontal m/s 0,8 0,8 0,8
Pot. De Acionamento Vert. CvV 1,5 1,5 1,5
Pot. De Acionamento Hor. CvV 1,5 1,5 1,5
Modelo Manifold Pc 250/350 450/550 800/1000
Peso Kg 350 360 395
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INJETORAS

Especificac@es tecnicas sujeitas a alteragdo sem aviso previo. Fotos llustrativas.



