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Rendimiento cercano o incluso superior al motor de moldeo por inyección totalmente eléctrico
Sistema de cierre central, Calidad Europea Hecho por BOLE
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Energía - Ahorro
Después de las pruebas de muestreo realizadas por Bole, con la aplicación de lo último en tecnología de sistema servo, 
el mismo modelo de tonelaje para producir el mismo producto, en las mismas condiciones.
Puede ahorrar en energía más del 15% que la máquina servo tradicional.
Se recomienda lo último en máquina de moldeo por inyección híbrida de ahorro de energía EKS-ECO. Con la solución 
integrada de ahorro de energía de la función de carga eléctrica.
Nuevo diseño de calefacción y lo último en sistema servo, el consumo de energía de toda la máquina se puede ahorrar 
más del 18%.

Economia

Estable

Presición

Inteligente

Después de pruebas realizadas, concluimos que 
el diseño del mecanismo de cierre central 
puede ahorrar 2-5% de material para un 80% 
en moldes de clientes, en comparación con 
sistema de cierre tradicional.

Incremento en rigidez estructural por 30% con 
más de 60 innovaciones técnicas, alcanza 
rendimiento excelente para Estándares 
Europeos.

Precisión en posición de molde abrir/cerrar: 
±0.5mm. Precisión en peso de inyección 3%.

Soporte 4.0 Industrial, U77 OPC/UA libre 
accesible a esta interfase.
Se puede conectar con MES internet 
inteligente de sistema de manejo de cosas 
para abrir una nueva era de fabricas 
inteligentes

Mas de 60 actualizaciones técnicas en términos de mecánica, 
eléctrico, hidráulico, programación y proceso de ensamblaje.



BOLE Otros

BOLE estructura de cierre central Sistema de cierre Tradicional

No deformación de plato

Fuerza de Inyección

No deformación de molde Transmisión de fuerza de cierre

Fuerza de Inyección

Deformación de plato

Deformación de molde Transmisión de fuerza de cierre

Comparación en el Sistema de Cierre Alta eficiencia en fuerza de cierre
Por prueba de muestra, la tasa de utilización de 
la fuerza de cierre con la estructura de cierre 
central de Bole alcanza el 100%, mientras que 
las máquinas de sistema de cierre tradicional 
solo alcanza el 80-85%.

Al control inteligente
Precisión de repetitividad de posicionamiento de 
apertura y cierre del molde ±0,5 mm
Precisión en repetición del peso del producto ≤0.3% 
Menos rebabas que las estructuras tradicionales

En comparación con la estructura 
tradicional, la estructura de cierre 
central Bole puede ahorrar entre un 
2%-5% de materia prima para más 
del 80% de los moldes

Ahorro en Materia Prima

Alta Precisión 
menos rebarba

Ofrece buena protección para 
molde y platos
Nuevo diseño EKS estructura de cierre,
soportar fuerza promedio, menos distorsión
en plato, efectivamente extiende vida de molde

Mayor Carrera de apertura
Mas apertura&carrera de expulsión comparado
a otras marcas, más fácil de instalar moldes
grandes (especialmente moldes con cavidades
profundas).

Adecuado para moldes pequeños
Nuevo diseño EKS estructura de cierre, soportar 
fuerza promedio, menos distorsión en plato, 
aplicado para más moldes

Centro-estructura de cierre, invento patentado en China Centro-Estructura de cierre
Obtenido del Patente de Intentos Nacional de China

(Patente No.:ZL2011 10250342.5)



Ahorro de Energía
Lo último en esquema de carga eléctrica, con tecnología de control patentada y lo último

en sistema servo, se puede ahorrar en consumo de energía por 15%
(el mismo tonelaje y las misma condiciones compara con máquinas servo tradicional)
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Ahorro de Energía
Lo último en Tecnología de control servo de BOLE
Recomendado para escoger Lo último en esquema de carga eléctrica de BOLE
Tecnología de control patentada

Después de hacer muestras, por la aplicación con lo último en tecnología de sistema servo, el mismo modelo 
de tonelaje para hacer el mismo producto, bajo las mismas condiciones,

ahorrando más de un 15% comparado con máquinas con ahorro de energía servo tradicional

Es recomendado escoger lo último en tecnología de esquema en carga eléctrica de BOLE. Al mismo modelo de tonelaje,
el consumo de energía del esquema de carga eléctrica puede ahorrar más del 35%,

el consumo de energía del toda la máquina puede ahorrar más del 15%,
y la estabilidad del producto final puede mejorar en un 30%.

18 meses máximo para recuperar el costo por elegir carga eléctrica,
y esquema de carga eléctrica puede recuperar todas las series de modelos.

Reduce el consume de energía y responde al plan nacional de
“Ecología, Ahorro-energía y protección de medio ambiente”.



Unidad de Cierre EKS estructura de cierre central fue diseñado y estimulado por programa profesional.
Incrementa rigidez estructural en general a un 30%

Nuevo diseño de estructura de cierre EKS.
Soporta fuerza promedio menos distorsión de plato,
aplicado para más moldes

Nueva estructura de mecanismo, más rápido,
más estable, más corto tiempo en seco

280-1000 Toneladas ofrece más espacio con
cilindro de cierre incorporado comparado
con modelos previos

Patente neumática conector de reseteo forzado
rápido, fácilmente en montaje & desmontaje,
usado para toda estructura de expulsores

Estructura de platos optimizado,
fácil de instalar expulsor compulsivo de varilla retráctil.

Relación de transmisión relación de curva

(Vm velocidad de plato móvil    Vo velocidad de movimiento de cilindro)

Usa guía linear en vez de barras sin lubricación
para mantener el área de molde limpio

Ranuras tipo T más roscado en agujero de placa
para evitar problema de daño.

Alta precisión & carril linear rígido: Deslice de pie de 
plato movible usa guía linear para asegurar la
precisión de posicionamiento. Porque de la baja
resistencia, apertura más rápida y velocidad de cierre
puede ser obtenido, y las salpicaduras de aceite
lubricante puede ser evitado, asi el desempeño de
toda la máquina es más suave y más rápida



Unidad de Inyección Diseño de Sistema de
Plastificación Alemán

Todas las series pueden usar con tornillos A/B/C, L/D
rango 23:1, para obtener el mejor efecto de plastificación
y eficiencia 

Sistema de plastificación de diseño alemán,
exceso de eficiencia por encima del 20% de
nivel domestico (Plásticos comunes como
ABS, PS, PP, etc).

Diseño del módulo de actualización, asiento de inyección
con rigidez alta, estructura de soporte de guía lineal

La temperatura estable la vía de alimentación impide
previene la inestabilidad de alimentación debido al
cambio de temperatura, afecta la plastificación del
tornillo y precisión de inyección también mejora la
estabilidad de toda la máquina.

El cilindro de inyección con resistencia al retorno de aceite muy
baja, esta combinada con la estructura de la guia lineal para
reducir la fricción de la parte de inyección el cual mejora
grandemente la precisión de control de la unidad de inyección

Unidad de carga fortalecida, estable, larga vida

Base de inyección compatible para tres modelos
diferentes (Requisitos especiales personalizados
en escenarios están disponibles)

Expulsor rotativo especial, ese tornillo es fácil de
ensamblar y desensamblar

Formato Originado del Sistema de Plastificación diseñado
en Alemania, exceso de eficiencia por encima del 20% en
nivel domestico (Plásticos comunes como ABS, PS, PP, etc).

Requerimiento técnico complicado personalizado,
aplicado en sistemas de plastificación especial

Todas las series pueden encajar con tornillo A\B\C,
L\D rango 23:1, para lograr el mejor efecto de plastificación
y eficiencia



1 set estándar núcleo de válvula de colector
para 2 juntas, terminal combinado rápido.
Opcional: mantenimiento de la presión central,
Una pulsación para liberar la presión del núcleo,
válvula de colada caliente, etc

Unidad Hidráulica

Todas la series están equipadas con función de
aceleración patentada, y la velocidad de toda la
máquina puede ser incrementada por más de 
15% comparado con modelo original, para
mejorar producción.

El diseño especial de circuito de aceite, combinado
con la patente de programa de control de precisión
de posición de apertura de molde, la precisión de
posición de apertura y cierre dentro 0.5 mm, la±
patente de programa de control de compensación
del proceso de inyección inteligente, la precisión
del producto esta dentro de 0.3%

Sistema de tuberías hidráulicas sin soldadura,
evitando problema de fuga de aceite.

Utiliza un sistema servo de bajo impulso, tiempo
de respuesta rápido (30-50ms), presión de sistema
sube a 17.5Mpa, Presión de inyección y velocidad
incrementa grandemente

La función de control automática de la
temperatura de aceite asegura la estabilidad
del sistema hidráulico bajo condiciones diferentes.



Nube

Sistema de Gestión Inteligente

Plataforma de Servidor/Nube

Data grande
Terminal Celular

Terminal PC

Modulo de Comunicaciones

Maquina

Maquina

Interacción Datos

Interacción Datos
Agua enfriadaControlador de

temperatura molde

Secador

Unidad de Control Sistema de Gestión de Redes Inteligentes
interfaz extensible (opcional)

EKS series modelos están equipados con B & R (baccalais) como computador estándar

BL100EKS-BL850EKS están equipados con B & R de 10.4 pulgadas (baccalais) como computador
estandar,  EST y KEBA son opcionales.

BL1000EKS está equipado con B & R de 18..5 pulgadas full pantalla táctil como computador,
EST y KEBA  iI080 12 pulgadas son opcionales.

B & R como computador estándar e industrial 4.0
puerto de expansión OPC es incluido sin costo
(sin costo para U77, OPC, UA etc y costo para MES).

Equipado con I/O dispositivo de seguridad contra
corto circuito.

Sistema hidráulico único para fuerza de cierre combinado
con software patentado, conducen a la precisión de
repetitividad.

Alta precisión, alta inteligencia y alta escalabilidad
software control diseño propio con patente.

Componentes electricos principales de marcas Schneider,
Eaton, ABB, Fuji lo que asegura un largo tiempo de vida.

Fuerte independiente y buena disposición del cableado, alta
anti interferencia, estructura de caja de control eléctrica
independiente, conveniente para instalación, examinación
y reparación.

PLC de alto rendimiento MMI, que obtiene información del robot, desde el controlador de temperatura del molde, agua de
refrigeración, accesorios de la máquina, etc. Realiza el procesamiento de datos y se comunica de forma inalámbrica con el sistema
de gestión de la red. Además, desde una PC o teléfono celular, el terminal siempre puede indicar la información de la máquina, el
proceso de parámetros, el estado de operación, la situación de falla y el análisis del producto de un vistazo. Controlado por la 
computadora, tiene como objetivo maximizar la eficiencia del trabajo, un mejor producto, el control de la planificación y operación,
la eficiencia y la mejora de la producción. También ofrecemos intercambio de datos con terminal MES, lo que permite automatizar
toda la producción.



Debido a que el sistema de moldeo por inyección funciona continuamente, consume demasiada 
electricidad, llamada "tigre eléctrico", la reducción del consumo de electricidad del sistema de 
moldeo por inyección ya se convierte en una dirección de desarrollo tecnológico para cada 
empresa, y también se convierte en un trabajo importante el ahorro de energía y reducción de 
emisiones para el país y el gobierno, la serie ECO receptivo a la idea de "medio ambiente 
ecológico, ahorro de energía y reducción de emisiones", y tratar de lograr el menor consumo para 
el área de maquinaria plástica.

EKS-ECO Hibrido Ahorro-energía IMM
Mecanismo de Cierre Central / Ahorro de energía Triple / Hecho por BOLE

Promueve la estandarización del ahorro-energía industrial para maquinas por moldeo de inyección hidráulica

EKS-ECO Hibrido Ahorro-energía
Maquina de Moldeo por Inyección



Trío Hibrido
Ser receptivo a la “ambiente ecológico,
ahorro de energía y reducción de emisiones” idea

Ecológico

Configura la reducción planetaria en un motor de
carga servo de enfriamiento de aceite, menor ruido,
menor calentamiento, mayor torque, tamaño 
compacto y perfecto, la eficiencia de tránsito aumenta
más del 25% en comparación con el motor hidráulico 
tradicional, movimiento sincronizado logrado.

Carga eléctrica ahorro de enegía

Nueva serie de motor + nueva bomba de aceite, 
mayor eficiencia y más ahorro de energía

Nueva series de servo ahorro de energía

La 5ta-generación de aceite-enfriado servo motor
desarrollado conjuntamente entre BOLE y MODROL
puede reducir aún mas el consumo de energía,
combinado maquina ECO hibrido con ahorro-energía

Calentamiento Cerámico Ahorro de Energía
Configura la calefacción cerámica de la serie de ahorro 
de energía, compare con el calentador tradicional, 
ahorre más del 18%, el ahorro de energía se acerca a
la calefacción infrarroja, la ventaja es el bajo costo,
larga vida útil (el tubo infrarrojoquatz es fácil de dañar)

Máquina de ahorro de energía ECO con lo último en solución de carga eléctrica Bole, Para el mismo
modelo de tonelaje, el consumo de energía de la unidad de carga puede ahorrar más del 35%, y el
consumo de energía de toda la máquina puede ahorrar más del 18%, acercándose al consumo de una
máquina de moldeo por inyección eléctrica.

Después de las pruebas de muestreo realizadas por Bole, la máquina de ahorro de energía ECO con la
última tecnología de sistema de accionamiento por servo, con el mismo modelo de tonelaje y produce
los mismos productos, en las mismas condiciones, la máquina BOLE ahorra un 15% por lo menos que
la máquina de ahorro de energía servo tradicional

La velocidad de tornillo de ECO maquina con ahorro de energía es constante, el cual mejora la estabilidad
del producto y realiza la función sol sincrónica, ahorra tiempo de ciclo y mejora la eficiencia.
Toda la máquina de ahorro de energía ECO puede ahorrar al menos un 25% de consumo en comparación
con el modelo tradicional del mismo tonelaje y el mismo diámetro de tornillo.



Solución de carga eléctrica Solución de motor antiguo

Bajo consumo, mayor eficiencia de tránsito directo, 
ahorro de energía 18% ~ 40%, reduce el costo de 
electricidad.

Mayor consumo: menor eficiencia de tránsito 
hidráulico, mayor electricidad.

Estructura simple: a través del funcionamiento 
de la caja de reducción del motor, el diseño de la 
estructura de toda la máquina es simple, el 
entorno es simple y ordenado.

Estructura complicada: a través de la conducción 
del sistema hidráulico, todo el diseño de la 
estructura de la máquina es complicado, el entorno 
es complicado.

Menor ruido, optimice el diseño de la caja de 
cambios, el ruido más bajo, sin el tictac del sonido 
del motor hidráulico.

Mayor ruido: el tiempo de carga ocupa más 
tiempo de ciclo, con mayor velocidad y mayor 
presión, el ruido del sistema hidráulico y el ruido 
del motor hidráulico se superpondrán.

Mayor eficiencia: la eficiencia del tránsito del motor 
hidráulico aumenta más del 21 %, la apertura del 
molde y la carga simultáneamente, ahorran tiempo 
de producción y aumentan la eficiencia.

Menor eficiencia: a través de la conducción del 
sistema de presión de aceite, mayor electricidad, 
menor eficiencia.

Carga simple: el motor del servo controlador logra el 
circuito cerrado de velocidad, la rotación de la onda 
es menor, el aumento preciso de carga, más estable.

Velocidad inestable: la fuga interna del motor de 
aceite tendrá gran diferencia según la carga y la 
temperatura, porque la velocidad de carga no es 
estable.

Invertir en una sola vez con un costo más alto: de 
acuerdo con el ahorro del 18% de energía de toda la 
máquina, después de funcionar 18 meses de forma 
continua, el ahorro de electricidad es igual al costo 
de inversión único, después de 18 meses, se 
beneficiará para los clientes.

Invierta un costo único de bajo costo: motor 
hidráulico de menor costo, el costo de electricidad 
es más alto en un 18% cuando la máquina está 
funcionando continuamente.

Nuevo Sistema de carga Eléctrica

El consumo de energía de la acción de carga representa aproximadamente 40%-50%
del consumo total de energía por la maquina por moldeo de inyección.
Reducir el consumo de energía de la acción de carga es el esquema mas efectivo para
el fabricante de moldeo por inyección por el ahorro de energía realizado.
El equipo con sistema de transmisión de carga por BOLE puede alcanzar la meta
reducción de consumo de energía por mas de 20% bajo las mismas condiciones de
trabajo y el mismo tiempo de ciclo.



Ahorro de Energía Servo

EKS-ECO Ahorro-energía
Maquina de moldeo por Inyección

Comparación de Patencia entre carga eléctrica y motor con bomba de aceite

Modelo de
Maquina

Diámetro de
tornillo B

Rango de Rotación
de tornillo

(motor hidráulico)

Potencia de Motor
bomba de aceite

(Kw)

Rango de Rotación
de tornillo Carga
Eléctrica (r/min)

Potencia de Motor
de Carga Eléctrica

(Kw)

Reducción en 
Potencia de

Motor %

BL100-850EKS:
Comparación en ventajas de Carga Eléctrica

Ahorro de energía: Comparado con el motor hidráulico tradicional, la eficiencia de
transmisión es mayor y la potencia del motor conductor es reducido significativamente.
la parte general de fundición de la maquina de inyección por moldeo cuenta de 40%-60%
del consumo total de energía de la máquina y el uso del adhesivo de fundición eléctrico
puede ahorrar por lo menos entre 18%-40%.

Implementar Eficiencia: Conducido por motor Hefu, la velocidad de fusión del pegamento
es estable y motor de fusión de pegamento independiente es usado para controlar con
un corto tiempo de enfriamiento, cual puede realizar la acción de sincronizado en
Almacenamiento de material y apertura de molde.

Alta precisión y ruido bajo: La velocidad del servo motor puede ser controlado en 
circuito cerrado, con almacenaje de material estable, fluctuación de velocidad baja y
mayor precisión en almacenaje de material.
El diseño optimizado la caja de engranajes es extremadamente con bajo ruido y no tiene
un sonido de clic del pistón cuando el motor hidráulico esta trabajando.



Nuevo ahorro-energía de Calentamiento
- Banda Cerámica de Calentamiento

Banda Cerámica de
Calentamiento

Los cilindros de calentamiento representa aproximadamente 12% del total del consumo de
la maquina de inyección por moldeo y mientras tanto el costo de calentamiento de infrarrojos
así como alto costo de mantenimiento.

El consumo de energía no puede ahorrar mucho en tiempo normal de producción. Bole usa
la banda cerámica de calentamiento de ahorro de energía atra ves de una prueba de campo: bajo
la misma condición de producción, el consumo de energía de la nueva modificada banda cerámica
de calentamiento es cerca de 18% menos que el de la ordinaria banda de calentamiento, la cual
esta cerca a la banda infrarroja de calentamiento

La nueva banda de calefactor cerámico de ahorro de energía se calienta más rápido que la nueva banda 
calefactor ordinario;

La nueva banda calefactor cerámico de ahorro de energía tiene un mejor efecto de aislamiento térmico, 
reduce la pérdida de calor y ahorra electricidad que el cuadro calefactor cerámico ordinario:

La velocidad de enfriamiento de la nueva banda calefactor cerámico es significativamente más rápida 
que la banda calefactor de ahorro de energía infrarroja, y la adaptabilidad de los materiales de 
producción son más amplios;

Durante el proceso de temperatura constante, el choque de temperatura es pequeño..

Experimento comparativo entre banda cerámica de
calentamiento modificado y banda cerámica ordinaria

1. Parámetros de producto
Nombre: Socket box

Peso: 946g 

Materia: PC + ABS

2. Probar parámetros de maquina

Modelo: BL550EKS/C3700
Fuerza de cierre: 550Ton

Presión de sistema: 17.5Mpa

Energía de calentamiento: 32.95Kw

3. Fecha de prueba

Contenido de prueba
Bobina de calentamiento eléctrico original

(Cerámico común)
Calentador modificado

(ahorro-energía)

Ajuste de temperatura
Tiempo de inicio
Tiempo final
Tiempo
Diferencia de tiempo

Inicio
Electrotérmico

Lectura de medidor (valor inicial)
Lectura de medidor (valor final)
Consumo de energía calentamiento al arranque (KWH)
Diferencia en consumo de energía (KWH)

Temperatura Inicial (°C) Temperatura Normal

Temperatura de superficie de bobina calentamiento eléctrico(°C)

Producción

Comparación

Tiempo de inicio
Tiempo final
Tiempo
Cantidad de Producción
Lectura de medidor (valor inicial)
Lectura de medidor (valor final)
Consumo de calentamiento eléctrico
Diferencia en consumo de energía (KWH)
1. La banda calefactor modificado se calienta más rápido que la banda calefactor original, lo que ahorra 
   aproximadamente un 18% de tiempo

3.El consumo de energía de la bobina de calentamiento modificada es aproximadamente un 19% menor que el de 
   la bobina de calentamiento original en el proceso de producción

2.El consumo de energía de calefacción de la bobina de calefacción modificada es menor que el de la bobina de 
   calefacción original, y el consumo de energía de la calefacción en frío es de aproximadamente el 10%



Servo Ahorro-Energía

Nuevo Sistema Servo
Diferentes sistemas servo tienen un consumo de energía diferente;

Bole en versión de ahorro de energía ECO hibrida esta combinada con la 5ta generación de
motor servo enfriado por aceite conjuntamente desarrollado entre Bole y Modrol, que mas
reduce el consumo de energía a un nivel más avanzado en la industria y  ahorra mas energía
que las maquinas tradicionales con servo motor. De acuerdo con la prueba en el lugar de
modelos con el mismo tonelaje y parámetros similares, Bole en versión de máquina de moldeo
por inyección de ahorro de energía ahorra un 15% que las maquinas servo ordinarias.

Quinta-generación Sistema Servo Hidráulico

La quinta generación de sistema de potencia servo
enfriado por aceite



Peso de inyección (PS)

Datos Técnicos

Diámetro de husillo

Tipo de husillo

Ratio de husillo L\D

Capacidad de inyección teórica

Proporción de inyección en aire

Velocidad de plastificación teórica

Presión de inyección

Carrera de inyección

Máx. velocidad de inyección

Velocidad de husillo

Presión del Sistema

Potencia total del motor

Potencia de calentador

Número de zonas de control de temperatura

Energía de motor carga eléctrica (Solo ECO)

Energia de motor total (Durante Sincronización ECO)

Fuerza de cierre

Carrera de apertura

Distancia entre columnas

Altura mínima de molde

Altura máxima de molde

Máxima distancia entre platos

Carrera de expulsores

Fuerza avance de expulsores

Fuerza retroceso de expulsores

Número de expulsores

Capacidad de tolva

Capacidad de depósito de aceite

Dimensiones de máquina

DESCRIPCIÓN

Nivel de consumo de energía

Periodo en ciclo seco

Especificación Internacional
UNID
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Unidad de Cierre
Versión optimizada de la estructura de sujeción del molde de cinco puntos exterior patentada

Lubricación manual de la tureca de ajuste de molde

Placa / cremallera / mecanismo usado qt500-7 hierro dúctil de alta rigidez

Placa de ranura tipo T

La zapata de deslizamiento de la placa movible es apoyado por un carril guía lineal (100-1000EKS) 

Protección de seguridad mecánica

Hidráulico y Electrónico, Protección de seguridad dual

100-470EKS 500-1000EKS

Estándar         Opcional

Engranaje de accionamiento de motor hidráulico automático con ajuste alto del molde

Ajuste automático de fuerza de sujeción bajo demanda 

Posición de Robot  EUI8

Protección de molde en baja presión con alta precisión 

Control de auto-puerta e interruptor de seguridad por debajo y botón de confirmación en cierre de molde 

La operación de abrir/cerrar molde, expulsión esta controlado por una regla electrónica de alta precisión 

Sistema de control posicional para molde abrir-cerrar de alta precisión, precisión en repetición de posición hasta ±0.5mm (diseño patentado) 

Opcional: modelos múltiples de eyectores, ajuste de presión separados, velocidad. 

Equipado con eyectores sincronizados y sistema de núcleos jaladores. (1000EKS) 

Cinco procesos en apertura de molde y cierre de molde, presión ajustable

Auto detector para lubricación de aceite central volumétrico, equipado con detector de presión terminal 

Plancha metálica de seguridad completamente cerrada, puerta con seguridad movible

Puerta de seguridad tipo abierto (1000EKS)

Placa de cubierta superior de seguridad para área de cierre (100-280EKS)

1 set  para colector de agua (100-140EKS 5-5, 170-470EKS 7-7)

Distribuidor de agua cada uno en placas fija y movible (550-850EKS 9-9, 5-5; 1000EKS 9-9, 8-8)

Tira de protección para puerta de seguridad

Dimensión de montaje del molde Eu2

Plato magnético

Abrazadera hidráulica

Barras movibles (230-1000EKS)

Placa de protección térmica del molde

Mayor altura del molde

Sistema de desmoldeo por centrifugación electro/hidráulico

Varilla de elevación del molde

Cubierta y puerta de máquina más amplias

Marco elevado (100-850EKS)

Función de reinicio reforzada de la varilla de expulsión central

Mayor fuerza de expulsión

Mayor distancia de expulsión

Dispositivo eyector compulsivo retráctil

Distribuidor de agua especial (medidor de flujo) 

Dispositivo de válvula 

Lubricación automática de la tuerca ajustable de molde 

Placa con orificio para tornillo 

Estándar                Opcional Estándar                Opcional

Estándar         Opcional

100-470EKS 500-1000EKS
Estándar                Opcional Estándar                OpcionalUnidad de Inyección

Un nuevo tipo de sistema de inyección balanceado de cilindro doble con resistencia regreso de aceite ultra bajo

Estructura de soporte para carril de guía lineal

Baja velocidad pero en motor hidráulico de mayor tensión

Diseño de Tornillo de plastificación de alta eficiencia y acero nitrurado de alta calidad fabricado en Alemania.

Banda cerámica de calentamiento

Control de temperatura pid Sección-multi para cañón y boquilla

Escudo térmico completamente cerrado

Diseño de doble cilindro de inyección

El dispositivo de desbroce de la boquilla 

Control de distancia de inyección con potenciómetro lineal preciso 

Función de calentamiento con ajuste de tiempo, para iniciar

Dispositivo anti-fluido de tornillo (extraer / retraer / succionar hacia atrás)

Estructura de soporte de columnas rígidas de alta resistencia

Seis etapas de inyección, cinco etapas de manteniendo la presión, cinco etapas de carga de presión/velocidad puede ser ajustada

Detección de velocidad de rotación del tornillo

Función de purga automática para la función de limpieza del cañón

Contrapresión proporcional

Lubricación central en la unidad de inyección

Control de temperatura de tolva

Asiento de tolva movible tipo rodaje con tolva ordinaria (100-850EKS)

Plato de alimentación, sin tolva (1000EKS)

Estructura de soporte del cañón

Tablero antideslizante para base de inyección

Boquilla extendida, extendida a 50mm.

Boquilla extendida, extendida a 100mm.

Resorte o hidráulico, neumático y cañón con auto-bloqueo

Ampliación de la estructura de soporte

Reduciendo la salida de la estructura

Cañón tornillo especial (galvanoplastia, aleación, todo duro pcmma, pbt, pa, etc.)

Auto-lubricación central en unidad de inyección

Banda de calentamiento infrarrojo

Sistema de enfriamiento con ventilador para cañón

Carga eléctrica

Sistema de fundido sincronizado hidráulico

Interfaz de señal de inyección asistida neumática

Interfaz de señal de la máquina de color

Moldeo por micro-espuma

Bomba de lubricación manual (1000EKS)



Unidad de Control
Computador B&R (18.5 pulgadas)(BL1000EKS)

Computador B&R (10.4 pulgadas)(BL100EKS-BL850EKS)

Potenciómetro lineal,  interruptor de corriente débil, linea de válvula solenoide, linea de control con fuelles impermeables

Referencia de valor de conjunto equipado & Función de ayuda operación en linea

Interfaz de robot simple

Idiomas de operación múltiples

Monitoreo del módulo de relé de seguridad

Luz de alarma tricolor

Monitoreo de fuerza de cierre en tiempo real

El conductor usa un dispositivo de protección de contactor ac.

Seguro de protección de datos de parámetros

Control de temperatura automática Pid, realiza la auto-corrección de la temperatura del cilindro. 

Protección dual de calentamiento y control de relé en estado sólido. 

Interface USB, actualización sencilla de la aplicación del panel de copia de seguridad y guardar parámetros de molde  

Tiene función de memoria de parada, puede almacenar aleatoriamente 240 conjuntos de datos de molde 

Alarma anormal de 200 grupos y almacenamiento de registros de modificación de 200 grupos

Ajustes de contraseñas multi-niveles para prevenir error sin intensión revisar/cambiar y el usuario puede ser libremente autorizado y calificado para acceder al nivel de contraseña relacionado según la solicitud

Detección de puntos entrada, salida y i/o función de simulación en linea, puede confirmar rápidamente el estado de operación la máquina

Interruptor de protección de pare de emergencia de las puertas del frente y trasera 

Interface de monitoreo de proceso de datos de calidad

Interfaz de lista en tiempo real del control estadístico del proceso de producción (SPC)

Equipado con alimentador y sensor detector (100-350EKS)

Enchufe: 5 - núcleos 32Ax1 + 5 núcleos 16Ax1, 3 - núcleos función-multiple x 2

Enchufe: 5 - núcleos 32Ax1 + 5 núcleos 16Ax1, 3 - núcleos función-multiple x 2

Enchufe: 5 - núcleos 32Ax2 + 5 núcleos 16Ax2, 3 - núcleos función-multiple x 2 (1000EKS)

Monitoreo del consumo de energía en tiempo real

La interfaz del robot del mapa del euro

Interface para colada caliente

Reserva de aire soplado, núcleo jalador, protección, protección del expulsor hacia atrás y otra clase de interfaces.   

Computador KEBA 10 pulgadas pantalla a color

Computador KEBA 12 pulgadas pantalla a color

Computador IV3100 (10 pulgadas, 102pulgadas)

El sistema servo usa comunicación digital (CAN) (accionamiento inovance)

Instrucciones de funcionamiento integradas para ordenador (computador IV3100) 

Enchufe de requisito especial

Control centralizado de redes de computo, sistema de monitoreo de redes

Función de redes 4.0 industrial para maquinas de moldeo por inyección (RS232\CAN\ETHERCAT)

Protección con cortinas de luz para seguridad de puertas del frente y trasera

100-470EKS 500-1000EKS
Estándar                Opcional Estándar                Opcional

Estándar         Opcional Estándar         Opcional

500-1000EKS100-470EKS

Estándar                Opcional Estándar                Opcional

Estándar         Opcional

500-1000EKS100-470EKS
Estándar                Opcional Estándar                Opcional

Unidad de Control
Sistema servo ahorrando-energisando

Alarma automática desviación de temperatura de aceite

Función de protección sobrecarga de motor

Filtro de succión con malla de aceite

Filtro de tierra auto-sellante

Estándar: un núcleo jalador, un núcleo jalador reservado (placa fija)

Estándar con 2 núcleos jaladores (1 en fija y 1 en movible), 2 núcleos jaladores reservados (1 en fija y 1 en movible) con función de retener y soltar. 

Descubriendo manguera de alta presión con cadena a prueba de explosiones 

Dispositivo diferencial para apertura de molde 

Válvula de control hidráulico de marca famosa importada 

Sellos hidráulicos de marca famosa importada 

Manguera de alta presión con placa importada 

Función de inyección secuencial multi-grupo (interface eléctrico)

Función de inyección secuencial multi-grupo (independiente 11Kw bomba servo, motor ordinario, válvula neumática disponible)

Filtro de desvío de alta presión

Motor de plastificación mas grande

Función de aguante hacia atrás del expulsor

Función de inyección con Nitrógeno (ACC)

Número especial de jaladores de núcleo

Potencia de motor de bomba mas grande

Válvula servo de inyección

Válvula proporcional de inyección

Válvula proporcional de abrir/cerrar molde

Válvula proporcional de expulsor

Filtro para agua de enfriamiento

Otros
Color de maquina estándar de BOLE EKS (BL470EKS-BL1000EKS)

Plataforma de nivel ajustable

Caja de herramientas con repuestos, herramientas comunes, partes vulnerable, boquilla entendida, guía de usuario

Bloque de posicionamiento de 1 forma fija de máquina

Color especial (para cubierta)

Robot

Estante magnético

Tolva secadora

Alimentador de material automático

Embalaje en madera fumigado

Aceite hidráulico

Avisos de advertencia en múltiples idiomas
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