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AOKI TECHNICAL LABORATORY, INC.

DIRECT HEATCOM.

Injection Stretch-Blow Molding Machines
Maquina de injecdo / Estiramento / Sopro com acessorios

Apresentacdo de maquina Aoki de moldagem em um estagio, trés estacdes e seus elementos.
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1. Justificativa/Objetivo

Este documento foi criado para ajudar na compreensao dos dados descrito na proposta para a importagao
de a maquina AOKI de injegdo / estiramento / sopro (usado), ¢ acessorios do Chile. Objetivo e
apresentar de forma clara e simples, facilitar o compreendimento sobre a inovacdo ¢ as diferengas da
maquina AOKI ndo encontradas em outras maquinas de fabricagdo de garrafas.

1.2 Modelo de maquina

e Aoki SBIII 350LL-40.

1.3 Acessorios

e Osaka Reiken PET secadora — desumidificador - modelo PRD-70N, montado na maquina.
e Osaka Reiken PET silo de secadora - modelo PRD-70N, montado na maquina.

e Bomba de vacuo com motor elétrico Fuji - modelo VFZ501A-4Z, montado na maquina.



2 Processo de ISBM

2.2 Tecnologia de estiramento e sopro

As principais embalagens em PET sdo produzidas no Mundo todo em 2 tipos de tecnologias.

e Estagio simples/ 1 estagio: Neste processo as embalagens PET sdo produzidas a partir da
Resina até o produto acabado na propria Méaquina.
Dentro desta categoria hd uma subdivisao de 3 (trés) estacdes e 4 (quatro) Estacdes.
A Aoki e a pioneira em ISBM por 3 (trés) estacoes atendendo diversos tipos de polimeros.
Para o modelo de 4 estagdes temos a Nissei Asb.

e [Estagio duplo / 2 estagio: Neste processo sao produzidas as preformas em uma Méquina
(Maquina de Injecao) e depois estas preformas sao mandadas para outra maquina (Maquina
de Sopro). Algumas empresas importantes nesta tecnologia sao: HUSKY, SIDEL,
KRAUSS MAFFEI, MAG PLASTIC, ETC.
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2.3 Direct Heatcon ®

Direct Heatcon® ¢ uma marca comercial registrada pela Aoki, que consiste em tecnologia de
moldagem por injecdo / estiramento / sopro sem necessitar processo de reaquecimento.

O sistema de moldagem através do Direct Heatcon® possibilita obter embalagens de maneira
rapida e estavel, pois fatores externos ndo afetam a preforma, assim sendo, ndo afetam a
producdo, e no final, as preformas sdo estiradas e sopradas diretamente. No mesmo tempo, o
calor retido da preforma apo6s a injecdo, ¢ utilizada na moldagem por estiramento e sopro, no
que resulta em nenhuma perda de energia, perda essa normalmente ocorridas em processos com
reaquecimento.

2.4 Trés estacOes x Quatro estacdes

A maquina de 3 (trés) estagdes € uma evolu¢ao da méaquina 4 (quatro) estacdes, desenvolvido
pelo fundador das empresas Nissei ASB Machine co., Ltd. e Aoki Technical Laboratory, Inc.
Senhor Katashi Aoki. A maquina foi aprimorada e retirando uma etapa do sistema anterior e
patenteada como sistema exclusivo da Aoki como Direct Heatcon®.

Esta tecnologia foi fundamental par obter o menor consumo de energia, custo de manutengao
e estabilidade de processo.
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2.5 Compatibilidade de molde Trés estacdes x Quatro estacdes
Nao ha compatibilidade entre estas tecnologias, pois os as estruturas da maquina e partes

ferramentais dos moldes sado diferentes.

2.6 Comparativo de pecas de molde Trés estacOes x Quatro estacdes

Pecas de molde 3 estagdes 4 estagdes Compatibilidade
Canal quente 1 1 X
Cavidade de injegao 1 1 X
Placa porta gargalo 3 4 X
Molde de gargalo 15 20 X
Macho de inje¢do 5 5 X
Copo de reaquecimento 0 5 X
Molde de sopro 1 1 X
Ejetor 1 1 X




3 Maquinas produzidas pela Aoki Technical Laboratory,

Inc.

3.2 Explicacdo do nome e modelo de maquina

Como regra, o nome das maquina da Aoki contém as seguintes informagoes:

o Série

o Capacidade de injecdo

o Forga de fechamento

SBIII-350LL-40S

SBIII - 350 LL - 40
Séries Capacidade de | Caracteristica Forga de fechamento
Injecdo (cm?) do modelo do molde de injecao (t)
o Séries.

o SBIII: Maquina de inje¢do / estiramento / sopro com trés estacdes.

o AOKI:Maquina com sistema de degasagem no canhio.

(Permite a moldagem de resinas PET moido direto na maquina)

* A Aoki produz somente maquinas através do processo Direct Heatcon®

Capacidade de injegao.
o Isto representa a capacidade maxima de material que a maquina injeta em um
ciclo.

Caracteristicas do modelo.
Sem sigla

©)
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L

LL
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N

Embalagens Curtas
Embalagens Médias
Embalagens Compridas
Garrafoes

Dupla injecao

Forga de fechamento do molde de inje¢ao.
o Isto representa a for¢a de fechamento para o molde de injecao.




3.3 Aplicagdes de maquina

3.3.1 Caracteristicas de modelo
Capacidade Forca de Altura da Altura Peso da Diametro do Gargalo | Gargalo | Gargalo <
Modelo injecio fechamento | Embalagens | Max. de até Embalagem | Gargalo de até | Estreito Médio Grande Garrafées | Produgao
350LL-40 350 cm?®/ Shot 40 t Compridas 335 mm Meédio 50 mm . ° Meédia




3.4 Tipo de material processado e sua eficiéncia por maquina

Eficiente por Matéria Prima Otimo © Bom e Aceitavel o
Modelo PPMA/AS PA | PPSU/PES HIPS | COC/COP | PLA | PEN PET-G/PCTA/PCTG PP | PC | TRITAN PE | PET
350LL-40 © © © ° ° ° ° ©) © | © © ° ©




3.5
3.5.1

Partes da maquina

Sistema de reciclagem de ar

A maior parte das maquinas Aoki, utilizam um sistema de reciclagem de ar. Ao invés de esgotar
todo ar comprimido das embalagens utilizado durante o sopro, o sistema de reciclagem de ar
envia parte desse ar da exaustdo para ser reutilizado na opera¢do da maquina. Isto possibilita a
reducdo de 15% a 30% do ar comprimido necessario para a operagdo da maquina.

3.5.2 Mecanismo do cilindro aberto
Todas as méaquinas utilizam um sistema exclusivo de cilindro desenhado pela Aoki para o
fechamento do molde de injecao.

3.5.2.1 Caracteristicas do mecanismo do cilindro aberto

3522 Durante o movimento de alta velocidade do molde, ndo ha atrito cinético
entre a camisa do cilindro e a gaxeta do pistdo de travamento, livrando toda
circunferéncia do contato.

3.5.2.3 A resisténcia do fluxo do 6leo hidraulico € baixa, devido ao fato de nado
haver contato entre a gaxeta e a camisa, fazendo o 6leo hidraulico fluir
suavemente entre as camaras A e B (veja abaixo o detalhe 1 do diagrama).

3524 No interior do cilindro, o pistdo entra em contato com a camisa somente
na posic¢ao de travamento, resultando em um menor desgaste e aumentando a vida
util da gaxeta (veja o detalhe 2 abaixo). Além disso, 0 mecanismo esta equipado
com dois cilindros de carga (veja o nimero 3 abaixo), permitindo um fechamento
mais rapido do molde, reduzindo assim a carga da bomba, pois o 6leo permanece
nesses dois cilindros enquanto o molde esta aberto, e durante o fechamento ele se
transfere para o cilindro de fechamento.

Movimentode alta velocidade - Travamentodomolde
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3.5.3 Partes da maquina
3.53.1 Pecas principais que aparecem no Manual de Instrugdes.

) Teto
Sensor rotativo

Tampa de seguranca

Portas de seguranga

y/d

Protec&o do motor hidraulico

Protegéo da ram

da saida da ejecédo

Porao

Painel de controle
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Painel de disjuntores



Cilindro de fechamento do
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Coluna guia
=
~ A o
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Coluna do Placa do molde
fechamento inferior
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Cilindro de abertura/fechamento
do molde inferior

Carcaca movel o
Base inferior
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Limpador do dleo Bespir

Filtro de dleo
(tampa vermelha)
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Trocador de calor

12




3.6 Unidades principais da maquina

e Nomes das unidades principais da maquina.

Unidade de
estiramento

Unidade de fechamento

do molde de sopro

)

Unidade de fechamento do molde injecéo

Unidade de injecao

Unidade de ejegédo

13



4 Descricao técnica
4.2 Geral

Modelo de maquina Aoki SBIII 350LL-40.

42.1 Dimensdes maxima da maquina

e Largura: 2.60 m

e Comprimento: 529 m

e Altura: 3.34 m

e Peso: 11500 kg
4.3 Unidades

4.3.1 Unidade de injecao (05)
¢ Cinco zonas de aquecimento termo reguladas com sistema de alarmes de
seguranga, como sobre aquecimento caso aquega a mais que a temperatura
predeterminada. Acionamento através de bomba de pistdo variavel controlando a
dosagem do material e demais fungdes como injecao, recalque e descompressao
controladas pela mesma.
4.3.2 Unidade de fechamento do molde de injecao

e Sistema de fechamento vertical para abertura e fechamento.

e Sistema de injecao do canal quente montado em base com prote¢ao na base da
maquina.

e Movimentacao da unidade realizada por cilindros hidraulicos controlado por valvula
proporcional.

e Travamento em alta pressdo aplicada por cilindro de grande didmetro com mecanismo
exclusivo proporcionando a alta pressdo somente no ponde te travamento determinado
evitando o fechamento em alta pressdo em posicdo erradas, com forca de fechamento
de até 300 toneladas.

e Controle da forca de fechamento através de valvulas de pressao possibilitando o
controle dos lavores predeterminados preservando e a vida do 1til do molde e o
equipamento.

4.3.3 Unidade estiramento
e Sistema pneumatico que realiza o processo de estiramento da preforma por hastes.

4.3.4 Unidade de fechamento de sopro

e Sistema de fechamento horizontal para abertura e fechamento.
14



Movimentagao da unidade realizada por cilindros hidraulicos controlado por valvulas
hidraulicas.

4.3.5 Unidade de ejecao

Sistema com acionamento de cilindro pneumatico para abertura das placas porta gargalo
com sistema mecanico de cunha.

Liberacdo das embalagens em calhas.

4.3.6 Mesarotativa

Mesa giratorio para fixagdo de 03 (Trés) placas porta gargalo para transporte entre as
estacdes de injecdo, estiramento/sopro e eje¢ado, realizado a rotagdo por servo motor
acoplado a redutor para alta precisdo em sua parada.

4 .4 Sistemas

4.4.1 Sistema hidraulico

Localizado internamente & maquina com acesso facil para manutencao.

Tanque com volume méaximo de até: 960 L
Bomba de pistao variavel ou Servo bomba.
Um acumulador de volume maximo de até: 145L

Controle de temperatura do 6leo hidraulico ao CLP da maquina.

Vélvulas de seguranga com monitoramento eletronico de fechamento conforme
exigéncia da norma de seguranca NR-12, e normas mundiais como EN422.

4.4.2 Sistema pneumatico

Dividido em duas linhas, em baixa pressao e alta pressao.

Baixa pressao, considerado com ar de operagao, para os movimentos dos atuadores
pneumaticos.

Vilvulas direcionais para atuacao dos atuadores.

Vialvulas de seguranca de entrada de ar com monitoramento eletronico conforme
exigéncia da norma de seguranga NR-12 e normas mundiais como EN422.

Alta pressao para o processo de sopro.

Bloco de comando integrado as funcdes de pré-sopro, sopro, reaproveitamento de ar
de sopro para ar de operagao e exaustao.

Parte do ar do sopro que seria liberado para atmosfera e direcionado ao reservatério
para utilizagdo na funcdo do ar de operagado para realizar movimentos dos atuadores,
reduzindo assim o consumo de ar comprimido e contribuindo ao meio ambiente.

15



4.4.3 Sistema de seguranga

Sistema de seguranca conforme exigéncia da norma de segurangca NR-12, e normas
mundiais como EN422.

Todo o sistema de seguranca através do monitoramento por CLP, onde monitora como
botdes de emergéncia, chaves de seguranga das portas e acionamento das valvulas
hidraulica e pneumatica de seguranca.

Servo motores com fungdes de seguranga que impossibilita os movimentos com
qualquer porta abera.

Sistema de seguranga mecanico por duas travas que impossibilita o fechamento
vertical da méquina junto ao monitoramento eletronico via CLP.

4.5 Painel elétrico e de comando

Painel elétrico da maquina interligado ao chassi contendo todas as fungdes de
acionamento de motores, controle de temperatura das zonas de aquecimento da
unidade de inje¢do, canal quente e controladores programaveis de comando e de
seguranca.

Controlador l6gico programavel de ultima geracao da marca Keyence modelos KV,
que possibilita comunica¢ao com todos os dispositivos da maquina.

Interface homem maquina tipo “Touch Screen” com tamanho méximo de 10
polegadas.

O desenvolvimento e fabricagdo do equipamento esta em conformidade com as especificagdes de
normas de seguranga mundiais inclusive a norma de seguranca NR-12.

Foto 1. Aoki SBIII 350LL-40.
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Foto 2. Aoki SBIII 350LL-40.
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Foto 3. Aoki SBIII 350LL-40.
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Foto 4. Aoki SBIII 350LL-40.
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Foto 5. Aoki SBIII 350LL-40.

///A@/’:

Foto 6. Aoki SBIII 350LL-40.
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