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#|DENTIDADE  umA TRADICAO DE INOVACAO

1907 Fundacdo da

Empresa por Robert
Esnault Pelterie (R.E.P),

um pioneiro da aviagao.

Conhecimento reconhecido

1961 Unidade de injecdo

com funcdes separadas

1999 Certificacdo
(tecnologia combinada !SO 9901 ! padrao
L internacional em sistemas : Liovd's
com o processo de injecdo de gestio da qualidade : Y

de borracha) Register
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SOLUCOES
INOVADORAS QUE
AGREGAM VALOR

UMA EXPERIENCIA INCOMPARAVEL
EM INJECAO DE BORRACHA

Com mais de 70 anos de experiéncia na fabricagdo de injetoras, a REP
controla perfeitamente cada etapa de produgéo de seus produtos.

As equipes REP disponibilizam seus conhecimentos e assessoria,
oferecendo solucdes destinadas a otimizar a produtividade do cliente.

19,000  INOVACAD  ANHOUSOAR®  PRESENCA

ALGUNS MAQUINAS . POR MAIS DE .ESTAO'NSTALADAS MUNDICACL)NEﬁ
NOMEROS e 100 77+ Hr

ANOS PAISES

2

DISTRIBUICAO DE VENDAS POR CAMPO DE ATIVIDADE

4% 66%

Transporte e setor automotivo

Atividades esportivas e de lazer

5%

Industria alimenticia

Setor médico
Diversos

5%

Inddstria

8%

Aparelhos elétricos 19%
Eletricidade

FORNECENDO RESPONSABILIDADE LOCAL...

REP INTERNATIONAL
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REP CORPORATION DE BORRACHA REP DEUTSCHLAND PRIVATE LIMITED
o o
REP ITALIANA REP_ MATEPUAJTDbI URP
N TEXHONOTMA
P . S,
.4 . )’;‘Q ™
Do OQ S

o ‘ o
o / T
Po ‘0
ESCRITORIO
Disposto a cumprir os seus compromissos em termos de capacidade de resposta, o grupo CENTRAL

REP conta com as suas subsididrias e agentes internacionais para assegurar um servico

© SUBSIDIARIA

profissional em todo o mundo.

O AGENTE

;



A DEVOCAO PELO SERVICO, DESENVOLVER SOLUCOES PODEROSAS
NOSSA HABILIDADE NATA

OS COMPROMISSOS DA REP DEFINICAO DAS

NECESSIDADES

Pegas de reposicao Treinamento Assisténcia técnica  Projeto de molde BCF Teste personalizado 1 Escuta e consu|toria A REP conduz estudos de
viabilidade regulares para garantir

) que eles conduzam seus clientes a

POs-vENDA PROCESSOS E FERRAMENTAS Q escolha mais adequada de méquinas

Uma organizagdo multi-locais de alto desempenho: Departamento de aplicagoes: Capacidade o|e resposta, CIISpOI']IbIlICIadC e solugdes.

e Assisténcia técnica *  Desenvolvimento de processos ~

»  Engenheiros treinados em todo o mundo *  Projeto de molde lMPLEMENTA@AO

Envio de pecas de reposicio em 24 horas ¢ Treinamento 3 ) DO ACORDO

. So|u§éo de problemas em tempo real e Assisténcia técnica no local Conheamento Os  engenheiros e técnicos  da

*  Vérios niveis de curso de treinamento ¢ Tecnologia especifica (BCF, camara fria...) REP desenvolvem a solucdo mais

¢ Testes de desempenho de materiais adequada de acordo com as

Uma promessa que garante qualidade de servigo necessidades e requisitos do cliente.
otimizada e abre caminho para projetos inovadores.

SUPORTE POS-VENDA

TURBOCURE®: UMA DUPLA SOLUCAO hossa missio € olerecer dlversos servigos o v pivved o o

de alta qualidade.’

PARA MAXIMO DESEMPENHO

TEMPINVERTER® ECONOMIA DE ATE 60% NO TEMPO DE

Embutido na unidade de injecio, Templnverter® VULCANIZACAO PARA MAIOR QUALIDADE
homogeniza a temperatura do composto invertendo

L e e i T ™ E>COLRA DOS MELFIORES PARCEIROS
PARA DESENVOLVER AS MELHORES SOLUGOES

-42%

vulcanizagdo independentemente do molde instalado na

injetora (sem modificar o molde).
Suporte anhwbragao

FILLBALANCER® -40%
Dentro do molde, FillBalancer® reequilibra o preenchimento Para oferecer solucdes de alto desempenho, a REP desenvolveu uma rede de parceiros tecnolégicos em diversos paises:
e a temperatura entre as cavidades (pode ser instalado em Vedagao
moldes existentes). Anel isolante -63% *  Prestadores de servicos adicionais nas proximidades dos locais de produgao.

-40%

*  Parceiros tecnolégicos para o desenvolvimento e integracio de solucées inovadoras.

VANTAGENS S5 8 sras S
*  Tempo de vulcanizacdo reduzido *  Melhor adesdo em insertos de metal
e Tempo de injecao reduzido * Menos rebarba
*  Melhor capacidade de fluxo composto * Menor consumo de energia C
*  Risco reduzido de pré-cura ¢ Reducdo das operagdes manuais X
Balanceamento aprimorado entre cavidades ¢ Manos refugos
*  Propriedades fisicas aprimoradas das pecas e Melhor capacidade

‘
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A ESTRUTURA Y: UM PRINCIPIO COMPROVADO

PREVENIR A QUEBRA DA TIRA DE ALIMENTACAO SIGNIFICA PREVENIR PARADAS DE PRODUCAQ.

A|imentag§o: Camara de admissao com guia helicoidal e inicio e parada progressiva da extrusora para
evitar qualquer risco de quebra da tira de a|imentagéo.

O CONTROLE DA TEMPERATURA DE TODAS AS AREAS CRITICAS SIGNIFICA A GARANTIA DA QUALIDADE DAS PECAS.

Controle rigoroso da temperatura em todas as fases do processo de mistura. Sensor de temperatura

do material na saida da extrusora para perFeito controle de auto aquecimento.

HIDRAULICA
EFICIENTE

TRAZER O MATERIAL A TEMPERATURA IDEAL SIGNIFICA ECONOMIZAR TEMPO DE CICLO.

Um termorregulador instalado na unidade de injecdo, com 2 circuitos independentes e com tempos

de resposta rapidos, ¢ usado para homogeneizar a temperatura e garantir uma regulagem precisa.

O CONTROLE PERFETO DA DOSAGEM SIGNIFICA EVITAR DESPERDICIO DE MATERIAL E
REBARBACAO MANUAL.

A precisdo da dosagem ¢ garantida por uma vélvula de retencdo com um curso curto e

* Bomba Bosch Rexroth com eficiéncia
energética

. dac fei *  Controle de circuito fechado

consistente ¢ uma vedacao perela. *  Controle de temperatura PID de éreas de

aquecimento / Fungéo de autoajuste
FLUXO DE MATERIAL COM BAIXAS RESTRICOES SIGNIFICA EVITAR COMPOSTOS ESTRAGADOS E ESTAGNADOS.

A forma da vélvula garante uma varredura eficaz e uma renovagao perfeita do material a cada ciclo.
O canal de injecao direta reduz as quedas de pressao da cabega.

A FACIL REMOGAQO DA EXTRUSORA SIGNIFICA MENOR TEMPO DE LIMPEZA.

No caso de compostos com viscosidade amplamente varidvel, o dispositivo de desacoplamento da
extrusora garante uma répida limpeza répida do parafuso e da érea da vélvula de retencdo.

CONTROLAR A EXPANSAO SIGNIFICA UMA VIDA UTIL MAIS LONGA.

A fundicgo transversal, "livre", montada no lado da extrusora, absorve a expansdo térmica e anéis de

ajuste sdo usados para garantir a centra|izagéo precisa da unidade de injecao.

UNIDADE DE FECHAMENTO DE 2 ou 3 ESTAGIOS

*  Solucdo compacta de alta confiabilidade
*  Espaco fisico otimizado

*  Altura de trabalho ergonémica

O |njegéo por compressao

* Injecdo por transferéncia




RT9-J
Y20 250T

Espaco
FisICO

DEesIGN
ERGONOMICO

FRONTAL
ESTREITO

RT9-J250

g A nova 250T

Projetada para
servicos pesados sem
comprometimento do

desempenho.

SOLUCAO EFICIENTE

»  Conceito de fechamento de 3 estégios com bloco
totalmente retrétil na lateral da estrutura

Projeto especifico para transferéncia de forca uniforme
para as placas

e Nenhum fosso ou plataforma necesséria para a érea
operacional

¢ Acesso ergondmico para operacio

*  Acesso operacional total frontal e traseiro

*  Cilindro de bloqueio fechado e compacto

*  Abertura de até 1050

INJETORA

ABERTA

UNIDADE DE FECHAMENTO

Forcas

Bloqueio kN 4000 4000

Fechamento kN 147,8 147,8

Abertura kN 88,7 88,7

Estégios de fechamento 2 3

Cursos

Abertura / fechamento ‘ mm ‘ 600 600

Distancia

entre p|acas

Sem placa deslizante mm 700 - 1000 800 - 1050

Com placa deslizante mm 660 - 960 760 - 1010

Distancia entre colunas | mm 980 x 500 980 x 500

Altura do molde

S’Q'S'I‘I'Z";:tzem placa mm 100 915

S’e‘i’l‘:z':_:‘:t:m“ placs mm 60 170

Placas aquecedoras

Largura x comprimento | mm 700 x 800 700 x 800

Poténcia de aquecimento | kW 2x12,6 2x12,6
e

UNIDADE DE INJECAO Y2000 Y5000 Y8500
Curso de recuo mm 482 500 500
Forca de descida kN 1925,6 /39,7 196,3/ 61,5 196,3/ 61,5
Plastificagao L/D 15 15 15
Diametro do parafuso mm 40 56 56
Velocidade do parafuso | rpm 0 - 200 0-110 0-110
Saida média cm/min 2000 2900 2900
Poténcia de aquecimento| kW 2,8 6,4 6,4
Dimensées da tira mm 45x 10 60 x 12 60x 12
Injecdo

Diémetro do pistao mm | 57,7 63 70,5 81,5 90 | 80,8 | 88,5 100 114 128 113 | 130 | 145
Capacidade de dosagem| cm® | 1000 | 1200 | 1500 | 2000 | 2000 | 2700 | 2500 | 2500 | 2500 3800 | 49925 5000 | 6400 6250 8000 | 6400 8500 10600
Pressio méxima bar | 3000 | 2500 2000 1500 1200 | 3000 | 2500 2000 1500 1200 2000 | 1500 | 1200
Poténcia de aquecimento kW 6,6 10,8 12,5
UNIDADE HIDRAULICA

Vazio méxima da bomba | [/min 100

Pr,es?éo de trabalho bar 950

méxima

Poténcia do motor kW 37

Capacidade do tanque | 600

UNIDADE ELETRICA

Poténcia total instalada
(sem opcionais)

Largura (com extrusora)
x profundidade

Altura min. / méx.
Peso (sem opcionais)
OPCOES

Placa deslizante - altura

Ejetores hidraulicos
Ejetores laterais superiores
Ejetores laterais inferiores

Forca (para fora)

REQUISITOS DE ESPACO

mm

mm

mm

mm

mm

kN

RT9 400

RT9 400
Y5000

Y2000 Y8500

1800 (2110) x 2605|1800 (2590) x 2605|1800 (2600) x 2605
5050

5750 5800

40

250
250
62

Caracteristicas técnicas

RT9 400 ERGO

RT9 400 ERGO
Y5000

2800 (3590) x 1800

5350
10100

:

Os dados aqui apresentados nao sao vinculativos e reservamo-nos o direito de efetuar quaisquer modificagdes necessérias para a melhoria dos nossos produtos.



Caracteristicas técnicas

RT9 150 RT9 500 RT9 800

RT9 250 / RT9-J250

UNIDADE DE FECHAMENTO

Bloqueio
Fechamento

Abertura

Estagios de fechamento

Abertura / fechamento

Sem placa deslizante

Com placa deslizante

Distancia entre
colunas

Minimo sem placa
deslizante
Minimo com
placa deslizante

Largura x comprimento

Poténcia de aquecimento

Altura de trabalho

sem placa deslizante

UNIDADE DE INJECAO

CLII'SO de recuo

Forca de descida

Diémetro do parafuso
Velocidade do parafuso
Saida média

Poténcia de aquecimento

Dimensées da tira

Diémetro do pistao
Capacidade da dosagem
Pressao méxima

Poténcia de aquecimento

UNIDADE HIDRAULICA

Vazdo méxima da bomba
Pressdo de trabalho
méxima

Poténcia do motor

Capacidade do tanque

UNIDADE ELETRIC

Poténcia total instalada

mm 450 x 510 : 570 x 630 : 800 x 800 ; 1000 x 1000
KW 9x6,4 : 9x9 : 9% 15,6 : 9x26

m 1110 § 1060 (J TYPE 1110) § 1550 : 1720

Y1000 Y1000 Y2000 Y2000 Y5000 Y8500 Y5000 Y8500 ¥11000

mm 385 5 385 482 5 482 500 500 500 500 500

N 49 : 49 195,6/39,7 : 195,6/39,7 196,3/61,5 196,3/61,5 196,3/61,5 196,3/61,5 | 196,3/61,5
mm 39 : 39 40 : 40 56 56 : 56 56 56

om 0-250 0-290 0- 200 0- 200 0-110 0-110 0-110 0-110 0-110
- 1000 1000 2000 2000 2900 2900 2900 2900 2900

W 2,3 2,3 2,8 2,8 6,4 6,4 6,4 6,4 6,4

- 35 x 6,5 358 45x10 45x10 60%12 60 %12 60 x 12 60x12 60 x 12
mm | 46 50,5 56 65 | 73 46 505 56 65 | 73 57,7 63 70,5 81,5 | 90:57,7 63 70,5 81,5 | 90 80,8 885 100 114 198 | 113|130 145:80,8/88,5 100 114 198 | 113130 145 113 130
cn | 500 | 600 | 740 | 10001000/ 1260 1250 500 600 740 |1000 1000 1260 1250 1000 1200 1500|2000 2000|2700 2500 1000|1200 1500 2000 2000|2700 2500 2500 3080 3800|4925 5000 6400 6250|8000 6400 8500 10606 2500 3080 3800 4925 5000 6400 6250 8000 6400 8500 10600 8500 11000
bar 30002500 2000 1500 120030002500 2000 | 1500 1200300012500 2000 | 1500 120030002500 2000 1500 120030002500 2000 1500 | 1200 20001500 120030002500 92000 | 1500 | 1200 20001500 1200 2000 1500
% 3,4 : 3,4 6,6 z 6,6 10,8 19,5 10,8 19,5 20
Vimin 40 : 63 : 100 : 100

bar 250 : 250 : 250 : 250

kW 15 § 929 : 37 : 37

[ 400 § 400 : 800 : 1200

(sem opcionais)
REQUISITOS DE
ESPACO

A

kW

450 - 600
420 - 570

650 x 250

20

36

500 - 650
460 - 610

710 x 350

100

60

81

700 - 1000
660 - 960

1135 x 435

100

60

91

81

800 - 1200
755 - 1155

580 x 1230

100

55

117

Largura (com extrusora) 92700 (2960)x 1700 2300 (2800)x 1700 2600 (3280) 3000 (3580) 3000 (3600)
x profundicade m 1630 (1896)x2190 (J TYPE 1655 (1915)x2150) (J TYPE 1655 (2181)x2150) 2600 (2780)x2100 2600x2100 42100 3000x2700 £2700 42700
Altura min. / méx. mm 3965 4000 4600 5300 5840 5960 6240 5960 - 6360 6760 - 7160
Peso (sem opcionais) | kg 5580 7530 8090 7530 15880 16680 17200 18000 24980
OPCOES
Placa deslizante - altura m 30 40 40
Ejetores laterais superiores|  mm 230 230 250 350
Ejetores laterais inferiores | mm 230 230 250 350
Forca (para fora) kN 40 40 62 120

Os dados aqui apresentados nao sdo vinculativos e reservamo-nos o direito de efetuar quaisquer modificacées necessarias para a melhoria dos nossos produtos.
E&D) 10 1 (F5D)



EQUIPAMENTO

SEGURANCA

S1

Carenagem completa — seguranga de acesso frontal por cortinas de luz
Projeto de carenagem CE

Seguranca de acesso traseiro por cortinas de luz

Extensdo de carenagem frontal

Extensdo de carenagem traseira

Design de facil manutengao

UNIDADE DE INJECAO

NN

Unidade de injecdo em forma de ¥, com fungées separadas,
p|astificag§o e injegdo, para preparagao eficiente e precisa do
composto — Termorregulador a éleo dedicado e integrado para
répida resposta e homogenizagdo das temperaturas

Verificagéo da temperatura do composto em tempo real durante]
a fase de p|astiFicagéo por termopar intzgrado

Termorregulador a 6leo - EXTRUSORA - circuito de resposta

répida independente com vazdo constante

Termorregulador a 6leo - ||\UE(;/\O - circuito independente
de resposta répida com vazao constante

Bico termorregulado a dleo

Bico equipado com disjuntores térmicos

Bico refrigerado

Ajustes de temperatura por controle de circuito fechado PID
Contrapressao

Pressao da injecao: 1.500 bar

Pressao de injecdo especifica = 2.000 bar
Pressao de injecdo especifica = 2.500 bar
Capacidade estendida de injegdo especifica
Tempinverter®

Pré-disposigéo para pistdo alimentador de silicone
Pistao alimentador de silicone — 10 litros

Recuo automético do cabegote — no final da injecdo ou tempo
programado/ Fungéo de descompressdo de pressao BCF

Abaixar com forca total

UNIDADE HIDRAULICA

AN N NN

Hidréulica de economia de energia — com bomba de vazao
varidvel e eletrénica integrada proporcional

Vazio proporcional e acionamento de pressao

Controle de circuito fechado

Motorizada para garantir vazao e pressdo total
FUNCOES

IHM intuitiva e amigével—Interface de tela colorida de toque de 10"
Fungéo de injegdo por compressao

Fungéo de injegdo por transferéncia

Desgaseificagéo volumétrica (durante as fases de injegéo)
Desgaseificagéo atrasada (apés as fases de injegéo)

3 velocidades de injegdo

Controle de |imita§§o de pressdo programével durante a fase
dindmica de injecio

2 pressoes de retengdo (Fase estética)

Retardo de extrusora programével

Tempo de vécuo programével antes da fase de extrusao
Indicadores de pressio em tempo real via IHM.

Porta USB

Salvar molde via porta USB

Acesso ao pardmetro bloqueavel por senha

Fungéo gréfica em tempo real para andlise de processos.
Meméria de moldes — 100 moldes

Meméria de moldes estendida — 500 moldes

Contador de ciclo integrado

Contador de ciclo reinicializével integrado

Relégio de pré-aquecimento diério / semanal programével

Pégina de manutencdo — com péginas dedicadas para
verificagdes de variéveis e ajustes de componentes

Avr-condicionado no painel elétrico

<
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UNIDADE DE FECHAMENTO

Espaco fisico reduzido

Abertura especial

Curso de fechamento / abertura especia|

Mesas aquecedoras especiais

Ranhuras em “T" nas mesas aquecedoras

Cursos de fechamento controlados por transdutor linear
Design de colunas com paralelismo ajustével

Projeto de fundicao transversal de alta rigidez com baixa distorco
Pistdo de bloqueio totalmente vedado

Fungdo de re bloquei automético

Detecgio de seguranca de molde com prevencdo de danos

Fixagées de engate répido nas placas (padrdo europeu)

Ejetores hidraulicos superiores — sincronizagado mecanica por
cremalheira e colunas

Ejetores hidraulicos inferiores — sincronizacdo mecanica por
cremalheira e colunas

Cursos de ejetores hidraulicos controlados por transdutor
Sincronizagdo mecanica reforcada

Placa 50% deslizante

Placa 100% deslizante

Curso especial na placa deslizante

Pré-disposicao para movimento hidréulico auxiliar n® 1
Pré-disposicao para movimento hidréulico auxiliar n® 2
Pré-disposicao para movimento hidréulico auxiliar n® 3

Pré-disposicao para movimento pneumético auxiliar n® 1

Dispositivo de desmoldagem superior traseiro incluindo ejecdo
central

Deslizamento manual de placas / placas duplas
Estrutura deslizante nos ejetores - 2 éreas de trabalho
Pré-disposicao para vacuo

Bomba de vécuo

Vacubmetro

lluminaggo interna da injetora

Zona de aquecimento de temperatura — controlada por PLC
com regulagio PID

Placas de dispersdo de baixa temperatura — com funcdo de
autoajuste PID

Zona de aquecimento auxiliar n® 1
Zona de aquecimento auxiliar n° 2
Zona de aquecimento auxiliar n° 3
Zona de aquecimento auxiliar n° 4
Placas isolantes especiais (sem amianto)

Placas isolantes de baixa dispersao térmica

PACOTE BCF

Pré-disposicao para B.C.F.

Termorregulador a 6leo - BLOCO BCF - circuito

independente de resposta répida com fluxo constante

Termorregulador a 6leo - BICOS BCF - circuito

independente de resposta répida com fluxo constante

NEENEENEEN
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ACESSIBILIDADE E FLEXIBILIDADE

VersAo LSR VERSAO coM PisTAO

ALIMENTADOR DE

Uma unidade de S||_|CONE

injecao especialmente
projetada para

borracha de silicone O pistdo alimentador de

liquido também ests silicone da REP permite o
processamento  de  silicone

pastoso (HTV) Mudar da

borracha para o silicone é

disponivel.

fécil e répido.

-

Kit b DESMOLDAGEM
FRONTAL
2RT ou 3RT

ACESSO
FRONTAL E
TRASEIRO

PLACA DEsLIZANTE

ITTYYY LY

KiT DE
DESMOLDAGEM
TRASEIRO

Ty



APLICACOES APLICACOES

» .. [NDUSTRIA AUTOMOTIVA

*  Pneumética (vélvula - bexiga) K__7

*  Protetores (tampa da vela de ignicdo - tampa contra poeira - tampa da junta esférica - fole - anel isolante)

* Distribuicdo de energia

* Isolador e para-raios

*  Anel isolante .

*  Amortecedor (amortecedor de metal / borracha - amortecedor de borracha)
*  Pecas do motor (mangueira - vedacio de labio - vedacio da cabega do dilindro - vedago da caixa - vedagio da haste da vélvula - pegas de freio)
o Vedagéo (moldagem angular - vedagéo de vidro)

®  O-ring - Lamina do limpador - Sistema de exaustao

L

DIVERSOS

INDUSTRIA DE VEDACAO

DE PRECISAO *

*  Vedacdo do tubo *  Mangueira . \ * Ferrovias
O * Bico de mamadeira NI *  Anel isolante ’ \ *  Pecas de mineracdo
’ e Cateter * Botas de borracha * Estator de bomba

* Depenador de frango *  Rolha farmacéutica *  Méveis de escritério
*  Manga de ordenha *  Embolo farmacéutico * Roda

* Vilvula e corpo da vélvula *  Junta de fole da porta ® Esportes e lazer




ALEMANHA
REP Deutschland

Sauergasse 5-7
69483 WALD-MICHELBACH

Tel.: +49 (0) 6207 9408.0
Fax: +49 (0) 6207 9408 29

BrAsIL
REP |njetoras de Borracha

Rua Glicério, 102
Cidade Jardim Cumbica
07180-150 Guarulhos - SP

Tel.: +55 11 4125 7950
Fax: +55 11 4125 6525

CHINA
URP

No.58 Hehua Road,

LANGFANG ETDZ, Hebei province

Tel.: +86 316 6079075

Estapos UNiDOS
REP Corporation

310 Katom Drive
KODAK, Tennessee 37764

Tel.: +1 847 697 7210
Fax: +1 847 697 6829

iNDIA
REP Machines Manufacturing Private Limited
Plot No. 112, 4th Road,

Jigani Industrial Area, |l Phase
Anckal Taluk,

BANGALORE,
Karnataka - 562106

Tel.: 00919845390426

repindia@repinjection.com

ITALIA
REP ltaliana

Via Galileo Ferraris 16/18
10040 DRUENTO (TO)

Tel.: +39 (0) 11 42 42 154

RussiA
REP Materials and Technologies

Office 701,
90 Zeleny avenue,
111397, MOSCOW

Tel /Fax: +7 (495) 708 4486

REP international

15 rue du Dauphiné
69964 CORBAS

FRANCA

©: +33(0) 472215353
Fax: +33 (0) 4 72 51 22 35
< commercial@repinjection.com

WWWw.repinjection.com

RUBBER
IN'MOTION
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