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Consumi ridotti, precisione dei movimenti, ampiezza della
gamma e delle soluzioni adottate. Sono questi i concetti tec-
nologici alla base delle presse Multipower di Plastic Metal. Lo
studio e la progettazione sono iniziati nel 2000 e nel 2003 e
stata presentata la prima pressa modello Multipower, quan-
do gran parte del mercato era concentrato sulle macchine
“Full Electric”. Gli anni a seguire sono stati dedicati al perfe-
zionamento e alla ottimizzazione delle performances e della
componentistica. Gli azionamenti elettrici (unita di chiusura e
plastificazione) e idraulici (iniezione ed estrazione) coniugano
perfettamente le esigenze di qualita del pezzo stampato e
di affidabilita del macchinario con costi di esercizio che per-
mettono di ottenere una elevata competitivita del processo
di stampaggio. | dati emersi dai test e dalle ormai numerose
installazioni presso aziende trasformatici evidenziano i risul-
tati raggiunti dalle presse Multipower in termini di risparmio
energetico; rispetto ad un‘analoga macchina idraulica ed in
relazione al prodotto e tempo ciclo il consumo di energia
elettrica si riduce fino al 50%. Il range di forze di chiusura &
estremamente ampio e va dalle 50 alle 800 tonnellate.
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Tutto in una pressa

di Paolo Spinelli

Multipower e la gamma di presse Plastic Metal

Le caratteristiche:

Diametro vite mm
Rapporto lunghezza/diametro vite n.
Pressione specifica sul materiale bar
Volume teorico iniezione cm3
Capacita effettiva iniezione polistirolo g
Velocita iniezione cm3/sec.
Produzione oraria Kg/h
Giri della vite rpm
Coppia motore vite Nm
Potenza motore vite kw
Potenza riscaldamento kw
Zone riscaldamento n.
Forza chiusura stampi kN
Max area stampabile (250 Kg/cm?) cm?
Distanza tra colonne mm
Corsa piano mobile mm
Spessore stampi mm
Dimensioni stampi mm
Forza estrattore kN
Corsa estrattore mm
Tempo ciclo a vuoto per corsa d'apertura s./mm.
Potenza motore stampi kw
Potenza motore pompa kw
Pressione di esercizio bar
Dimensioni ingombro lungh.-largh.-alt. m.
Peso kg
Denominazione EUROMAP EUROMAP

con azionamenti elettrici e idraulici, caratterizzata

da risparmio energetico, affidabilita, flessibilita di impiego:
qgueste macchine sono adatte allo stampaggio di ogni
tipologia di articolo in materiale termoplastico.
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Multipower 500

4050 5300
75 85 85 95
24 21 26 24
2220 1730 2170 1740
1835 2355 2440 3047
1730 2230 2318 2895
1550 1900 1950 2450
240 325 325 400
200 200
4050 4050
62 62
32 60
4 5
4900
2000
810 x 810
850
300 + 800
808 x 1200
92
360
1,9-635
57
30 36
200 200
9,7x2,2x2,4
27000
5000H/4050 5000H/5300

o stampaggio delle materie plastiche, nel cor-
so degli ultimi anni, ha visto crescere in modo
sensibile la richiesta di nuove tecnologie che
garantiscano prestazioni elevate, flessibilita di
impiego e bassi consumi energetici.
La risposta di Plastic Metal a tutte queste nuove proble-
matiche € Multipower, la pressa che unisce il meglio del
consolidato sistema di azionamento idraulico con l'innova-
tivo sistema elettrico, coniugando cosi versatilita di proces-
so e risparmio energetico. | parametri di processo possono
essere impostati con la massima liberta. Il controllo delle
temperature, delle pressioni, dei tempi e delle posizioni in
tempo reale permette di utilizzare la macchina in un cam-
po di applicazioni estremamente ampio, con la possibilita
di stampare qualsiasi tipo di prodotto. La particolare con-
figurazione della macchina consente la sovrapposizione di
tutti i movimenti. Molto ampia la gamma di forze di chiu-
sura: dalle 50 alle 800 tonnellate.
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L'unita di chiusura

Le presse Multipower sono equipaggiate con un’unita di chiu-
sura a doppia ginocchiera a 5 punti, di notevole robustezza,
comandata da un solo motore centrale per il movimento di
apertura/chiusura e da una vite a ricircolo di sfere a doppio
principio. La soluzione della vite a ricircolo di sfere é stata scel-
ta per I'elevata affidabilita, maturata dai principali produttori
di presse elettriche e e semielettriche sin dagli anni ‘70. Il moto-
re e elettrico di tipo brushless, gestito da inverter vettoriale.
Con questa configurazione si ottiene una grande precisione di
movimento del piano mobile, supportato da pattini di scorri-
mento regolabili, cosi da garantire la migliore protezione del-
lo stampo. Una precisa regolazione dei parametri di pressione
e velocita completa il controllo e I'affidabilita del sistema.

Il gruppo di avvicinamento stampi e realizzato con corona
centrale comandata da un motoriduttore elettrico che agisce
sulle quattro ghiere colonna e, arichiesta, puo essere dotato
di controllo di posizione automatico.

In alto, pressa
Multipower 500
di Plastic Metal

Qui sopra, la struttura
della macchina consente
linstallazione di nastri
da tunnel in senso
longitudinale
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@ Alcuni articoli per
imballaggio realizzati con
tecnologia Multipower @

Le presse Multipower stanno dando ottima prova delle loro
caratteristiche, soprattutto in fatto di consumi energetici e
di versatilita, in molti contesti applicativi, oltre che durante
test e fiere. Vediamo alcuni esempi di stampaggio realizzati
con la pressa Multipower 500:

Stampo: bicchieri 12 cavita

Impronte: 12

Tempo di ciclo: 3,65 secondi

Peso della stampata: 108 grammi complessivi (9 grammi il
singolo pezzo)

Produzione oraria: 11.823 pezzi

Consumo: 51,1 kWh pari a 0,48 W per grammo di materiale
trasformato

Stampo: lettiera per gatti

Impronte: 1

Tempo di ciclo: 25,8 secondi (140 cicli all’ora)

Peso della stampata: 563 grammi

Produzione oraria: 140 pezzi

Consumo: 29,2 kWh pari a 0,37 W per grammo di materiale
trasformato
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b Una sedia: le presse
Multipower hanno un
ampio campo di utilizzo

b

Stampo: secchiello per alimenti da 3 litri

Impronte: 2

Tempo di ciclo: 6,40 secondi.

Peso della stampata: 145,4 grammi (72,7 grammi il singolo pezzo).
Produzione oraria: 1.124 pezzi

Consumo: 27,5 kWh pari a 0,34 W per grammo di materiale tra-
sformato

Stampo: tappi Body

Impronte: 48

Tempo di ciclo: 10 secondi.

Peso della stampata: 100,8 grammi (2,1 grammi il singolo pezzo)
Produzione oraria: 17.280 pezzi

Consumo: 22,2 kWh pari a 0,61 W per grammo di materiale tra-
sformato

Stampo: forchette per catering

Impronte: 64

Tempo di ciclo: 6 secondi, per un totale di 600 cicli all'ora

Peso della stampata: 83,2 grammi (1,3 grammi il singolo pezzo).
Produzione oraria: 38.400 pezzi.

Consumo: 30 kWh pari a 0,60 W per grammo trasformato
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Service support

Il servizio di assistenza Plastic Metal costituisce il valore ag-

giunto piu importante per l'utilizzatore in quanto a flessibili-

ta, competenza, velocita di risposta. Plastic

Metal garantisce risposte entro le 24 ore;

E L P grazie a speciali programmi di connessione

€ in grado di accedere alle presse localizzate

in ogni parte del mondo e di diagnosticare

qualsiasi problema, assistendo l'operatore

al fine di mantenere il corretto funziona-

mento della macchina ed evitare errate ope-

razioni. Una rete di uffici in Italia e in tutti i

paesi di esportazione con magazzini di pez-

zi di ricambio assicura I'assistenza anche per
macchinari con oltre 20 anni di vita.

© |l sistema di controllo

equipagpiatolconil X PROGETTAZIONE
software autoadattativo Lo staff altamente specializzato in meccanica ed elettro-
in grado di fornire le nica & alla continua ricerca di nuove tecnologie e soluzioni
restazioni richieste nelle . . . . .

prestazioni richieste r per assicurare al cliente la massima soddisfazione. Anche
condizioni ottimali di resa . K .

nel campo delle presse ibride Plastic Metal puo vantare
d Gli accumulatori (su un’esperienza davvero considerevole maturata in piu di
pressa di 120 ton) dieci anni di produzione delle presse Multipower.

X PERSONALIZZAZIONE
Il know-how aziendale maturato in anni di esperienza
emerge anche dalla realizzazione di impianti su misura e

@ Chiusure per
bottiglie @ su specifiche richieste del cliente che ottiene con Plastic

Metal un prodotto unico in grado di assolvere alle pro-
prie peculiari esigenze di stampaggio.

X PROVE STAMPI

Plastic Metal & davvero certa del vantaggio ottenuto
da Multipower, tanto da mettere a disposizione delle
aziende di stampaggio il proprio personale preparato e
qualificato per effettuare prove stampi. Il cliente & nelle
condizioni di verificare personalmente le performances
e il risparmio energetico ed & entusiasta di constatare
quanto sia considerevole il risparmio energetico.

Inoltre, il servizio tecnico effettua misurazioni di consu-
® Un contenitore mi energetici presso le aziende che desiderino valutare
lavanderia la propria realta di produzione: il cliente acquisisce cosi
maggior consapevolezza nel valutare i prodotti dal pun-
to di vista del consumo energetico. Plastic Metal vi invita
a richiedere questo servizio speciale “ad personam”.
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A fianco, vite a ricircolo
di sfere

A destra, il gruppo

di iniezione & in grado
di traslare

L'unita di iniezione

I movimento di rotazione della vite di plastificazione viene
effettuato mediante un motore elettrico torque (Baumuller),
grazie al quale non & installato nessun sistema di trasmissio-
ne a cinghia o ingranaggi. Il raffreddamento & ad acqua.
L'unita di iniezione scorre su guide primastiche ed & possibile
anche la rotazione per un facile controllo della vite.

La fase di iniezione € realizzata tramite pistone rotante,
idraulicamente bilanciato sotto accumulatori, senza cusci-
netti reggispinta. Il controllo dell’asse e gestito da una ser-
vovalvola in anello chiuso (Moog). Il movimento dell’asse
slitta avviene per mezzo di due cilindri idraulici; I'unita rima-
ne in posizione a consumo quasi nullo.

Il sistema di estrazione € di tipo idraulico a due pistoni. A
richiesta puo essere anche azionato elettricamente: una scel-
ta che pero si rivela vantaggiosa solo in alcune determinate
condizioni di estrazione. L'estrattore a piastra di grandi di-
mensioni, azionato con comando a doppio cilindro idraulico,
consente il facile aggancio di tutti i punti di estrazione (Eu-
romap SPI).

L'impiego di un sistema ad accumulatori consente, senza
incremento delle potenze installate, rapide accelerazioni e
prestazioni elevate che aumentano al diminuire del volume
di prodotto iniettato (prestazioni di stampaggio tipiche di
prodotti a pareti sottili - packaging).

Il sistema autoadattativo

Caratteristica veramente innovativa delle presse Multipower
e il sistema autoadattativo di ricerca della migliore condizione
di funzionamento del gruppo iniezione. La carica degli accu-
mulatori infatti si adegua alle reali esigenze del ciclo di stam-
paggio, cioé non avviene costantemente al massimo valore
di pressione ma insegue la pressione necessaria e sufficiente
per la produzione in corso. Questo sistema consente anche di
ottenere dalla macchina prestazioni di velocita dell’iniezio-
ne variabili in funzione della quantita di materiale caricato.

Lo “speciale” e di casa

Le configurazioni “su misura” sono molto richieste a Plastic Metal, che € in gra-
do di affrontare un vasto insieme di problematiche di stampaggio. Le presse
Multipower, con la loro versatilita, ben si inseriscono in questa strategia che
permette di venire incontro alle esigenze piu specifiche degli stampatori di
materie plastiche. Vediamo un esempio nel campo del packaging:

Pressa: Multipower 350 Bi-Iniezione

Stampo: chiusure per flaconi in polipropilene

Impronte: 24 cavita

Tempo di ciclo: 15,3 secondi

Cicli ora: 235,3

Produzione oraria: 5647 pezzi

Peso pezzo: 6,6 grammi

Peso stampata: 158,4 grammi

Consumo energia orario totale (compresa la centralina stampi 45kW): 28 kwWh
Consumo per grammo: 0,78 W

Consumo energia orario (solo pressa): 16,5 kWh

Consumo per grammo: 0,46 W

i
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In alto, pressa Multipower 350 Bi-Iniezione.
Nel particolare, gruppo ottico posteriore dell'autovettura Porsche
Panamera stampato con pressa Plastic Metal 1500 ton con tavola rotante
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Plastic Metal Multipower

A sinistra, il motore
di azionamento della vite

Al centro, il gruppo
di avvicinamento stampi

A destra, l'unita di
iniezione scorrevole
su guide primastiche

In considerazione del fatto che, generalmente, le massime

MULTIPOWER UNISCE IL MEGLIO

DEL SISTEMA IDRAULICO

CON LINNOVATIVO SISTEMA ELETTRICO,
CONIUGANDO VERSATILITA

velocita di iniezione vengono richieste per lo stampaggio di
pezzi con spessori sottili e quindi con grammature relativa-
mente piccole, il sistema riesce ad avere velocita di iniezione
paragonabili o maggiori di quelle raggiunte dalle classiche

macchine per applicazioni nel campo del packaging, senza
la necessita di un aumento della potenza installata e quindi
senza aumentare i consumi energetici.

La nuova generazione di controllo video permette di utiliz-
zare la pressa, oltre che in condizioni standard, cioé come
da valori indicati a catalogo, anche in funzionamento Eco
oppure Fast. Nel primo caso la macchina ottimizza la riduzio-
ne delle pressioni di ricarica degli accumulatori, ricercando
in modo estremo la minimizzazione dei consumi. In condi-
zione Fast invece, la macchina, pur rimanendo nell'ambito
del funzionamento con riduzione dei consumi, riparametra
automaticamente tutte le condizioni di taratura per fornire
le massime prestazioni possibili.

La struttura meccanica

Le presse Multipower sono caratterizzate dalla tradizionale
robustezza e solidita delle macchine Plastic Metal. Il basamen-
to & in acciaio elettrosaldato con zona di scarico per i pezzi
stampati di ampie dimensioni. La particolare struttura per-
mette I'utilizzo di nastri trasportatori da tunnel installabili nel
senso longitudinale della pressa per offrire ideali soluzioni di
area operativa. Nella parte relativa al gruppo iniezione sono
ricavati gli spazi per il contenimento delle componenti idrau-
liche, elettriche ed elettroniche opportunamente isolate dalla
struttura stessa ed ermeticamente protette, a garanzia di puli-
zia degli apparati. Il sistema di lubrificazione & programmabile
e per tutti i punti, con relative sicurezze. E inoltre installata
una pompa appositamente dedicata alla lubrificazione della
vite a ricircolo di sfere del gruppo di chiusura con recupero
dell’olio di lubrificazione. Anche questo circuito indipendente
viene assistito da tutte le sicurezze di funzionamento.

E RISPARMIO ENERGETICO

Il circuito idraulico ha i controlli collocati direttamente sugli
attuatori di iniezione ed estrazione ed & basato sull'impiego
di accumulatori a ricarica automatica. Motore e pompa di
ridotte dimensioni effettuano la ricarica degli accumulatori
gestiti da controllo vettoriale con spegnimento al raggiungi-
mento del valore di carica richiesto. La pressa & carterizzata
con pannelli fono assorbenti.

1l sistema di controllo

Posizionato in maniera ergonomica sul piano fisso della pres-
sa, il sistema di comando, basato su multiprocessore con PC
industriale, & girevole per garantire il giusto spazio durante
le operazioni manuali nell‘area ugello. E equipaggiato con
display TFT a colori da 10,4 pollici che visualizza e controlla
tutti i parametri del processo.

Temperature, pressioni, velocita, tempi e posizioni sono
impostati, visualizzati e processati in tempo reale. Visualiz-
zazioni grafiche, controllo di qualita e statistiche sono par-
ti integranti del software del sistema. La memorizzazione
avviene all'interno del sistema su supporto USB, per una
archiviazione praticamente illimitata (80 mila programmi
stampi). Il sistema di controllo e inoltre equipaggiato con i
seguenti dispositivi: chiave fisica di protezione accesso pro-
grammazione, interfaccia stampante, tastiera alfanumerica,
accesso diretto alle pagine principali.

Sono previsti anche accessi di monitoraggio a distanza sia per
la raccolta dati sia per la teleassistenza tramite la rete. |
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