
All-In-One Series

Solución tecnológica automática diseñada para llenar botellas de diferentes materiales. Máquina creada 
para llenar y cerrar botellas de formas heterogéneas, caracterizada por su versatilidad de uso en maquillaje, 
cuidado de la piel y cuidado del cabello. Cuenta con soportes de casquillos extraíbles e intercambiables para 
el cambio de formato. La solución puede personalizarse añadiendo los módulos necesarios para el nivel de 
automatización requerido.

1. ESTACIÓN DE CARGA DE BOTELLAS
 Carga de botellas en modo semiautomático o automatico

2. ESTACIÓN DE DOSIFICACIÓN
 Dosificación precisa mediante sistema volumétrico con cabezal de dosificación con o sin calefacción, controlada desde 

el panel del operador. Compatible con productos de diferentes viscosidades. Dosificación mediante bomba motorizada 
accionada por servomotor brushless y cilindro dosificador disponible en varios volúmenes (D.10, D.20, D.25, D.32), 
fabricado en acero inoxidable AISI 316 y conforme a normativas FDA. Tolvas disponibles en versiones calefaccionadas, 
no calefaccionadas y con diferentes modos de agitación (agitador rotativo o de tornillo) y capacidades de 5L, 8L y 30L. 
Posibilidad de agregar una bomba de alimentación con sensor de inmersión

3. ESTACIÓN DE CARGA DE WIPERS 
 Inserción de wipers en las botellas mediante un vibrador electromagnético circular para alimentación ordenada. Lados 

ajustables para el cambio de formato.

4. ESTACIÓN DE CARGA DE CEPILLOS
 Carga de cepillos en modo semiautomático o automático mediante robot o sistema pick-and-place. Tres tipos de 

alimentación disponibles: manual, mediante copa vibratoria o completamente automatica

5. ESTACIÓN DE ATORNILLADO
 Abrazadera neumática con tres dedos autocentrantes accionada por un servomotor brushless con control de par y 

velocidad, ajustables desde el panel del operador 

6. ESTACIÓN DE DESCARGA DE BOTELLAS
 Unidad equipada con dos abrazaderas neumáticas movidas verticalmente por un cilindro neumático. La unidad de 

rotación de abrazaderas es accionada por un servomotor brushless y completada por un distribuidor neumático. Las 
abrazaderas recogen la botella desde el casquillo de la mesa rotativa y la colocan en tres posiciones de salida diferentes:

 - Piezas válidas;
 - Piezas no válidas por cepillo faltante o mal atornillado;
 - Piezas no válidas por falta de wiper;
 Las piezas se descargan en una cinta transportadora de salida

Maquillaje: Ojos, rostro, labios
Cuidado de la piel: Rostro y cuerpo
Cuidado del cabello y coloración

- Productividad: hasta 4800 piezas/h 
- Formatos Soportados:
 Diámetro: Ø 10 mm – 45 mm 
 Longitud: 35 mm – 110 mm 
- Volumen interno: 1/60 mL

CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

DESCRIPCIÓN

SECUENCIA OPERATIVA

APLICACION

ADJUNTO
Versión totalmente semiautomática o completamente eléctrica disponible:
  
All-In-One MF-120 diseñado para llenar y cerrar el mismo tipo de botellas en un tamaño y escala más reducidos. 
Compuesto por una mesa rotativa de 12 posiciones con un disco de anticorodal y soportes de casquillos 
removibles e intercambiables durante el cambio de formato. Ideal para lotes de producción pequeños y para 
procesos de escalado.

All-In-One MF-302 diseñado para llenar y cerrar botellas de diferentes materiales y formas. Compuesto por una 
mesa rotativa de 30 posiciones con un disco de anticorodal y soportes de casquillos removibles e intercambiables 
durante el cambio de formato. Personalizable mediante la adición de módulos para la producción y el nivel de 
automatización requerido, desde semiautomático hasta completamente automático.

All-In-One e-MF-302 PURE diseñado para incorporar una serie de ventajas: mayor rendimiento, mayor 
sostenibilidad ambiental, permitiendo un gran ahorro de energía, funcionamiento extremadamente silencioso 
y asegurando una excelente comodidad en el trabajo. Esta solución puede configurarse y personalizarse 
añadiendo las opciones necesarias para su producción.

All-In-One MF-604 diseñado para alcanzar impresionantes velocidades de hasta 80 ppm, con capacidad para 
manejar dos piezas por ciclo para un rendimiento máximo. Operación completamente automática: gestiona sin 
interrupciones todo el proceso, desde el llenado de botellas hasta la inserción del limpiador y la colocación del 
cepillo. Rendimiento y fiabilidad excepcionales.

Disponibilidad para agregar módulos externos:
  
T-150-UF | T-030-DR | T-080-DF (fundidores con capacidad de 150 L, 30 L y 80 L). Equipados con las siguientes 
características: calentamiento mediante resistencias eléctricas de banda, tapa de sellado manualmente extraíble con 
sensor de control de “tapa en posición”.

PM 15-100 (Tanque de Presión) diseñado para transferir material a granel de alta viscosidad a la máquina de llenado de 
botellas según la cantidad y el flujo deseados. Tanque de presión de 100 L. Equipado con las siguientes características: 
diámetro de la placa diseñado para tanque de Ø 450 mm, posibilidad de extracción frontal del tanque con ruedas. 
Movimiento vertical mediante un cilindro neumático para subir y bajar la placa prensora en acero inoxidable AISI 316, 
base con plataforma de acero inoxidable y paneles laterales de cierre, con paneles de vidrio para visibilidad interna y 
puerta de cierre con sensores de enclavamiento.

Estructura de acero electrosoldado pintada con polvo texturizado fino RAL 7035 con carcasas inferiores 
en acero inoxidable 304 BA pulido, pies amortiguadores de vibraciones ajustables en altura, paneles 
superiores en vidrio templado de 5+5 mm de grosor, cubierta superior de la máquina con paneles 
de acero inoxidable, puertas con microinterruptor de seguridad con enclavamiento. Plataforma 
de anticorodal cubierta con chapa de acero inoxidable 304 BA pulido y cuadro eléctrico 
integrado en la máquina.

Solución tecnológica completa con manual de instrucciones, sistema de carga 
automática resistente a arañazos mediante tolva fabricada íntegramente 
en acero inoxidable pulido, cinta transportadora resistente a arañazos 
y placas elevadoras revestidas con Teflón.

RENDIMIENTO AHORRO BIENESTAR

Velocidad y precisión en la
configuración al cambio

Menores costos directos de 
mantenimiento y para el usuario

Estación de trabajo ergonómica y 
reducción del impacto acústico

Precisión y certeza de movimiento 
gracias al uso de ejes controlados

Eliminación de costos de compra y 
mantenimiento de compresores de 
aire y equipos relacionados

Respeto por el producto y el medio 
ambiente al no usar aire comprimido

Fácil reemplazo del cabezal 
dispensador sin necesidad de 
herramientas

Limpieza fácil gracias al uso de 
acero inoxidable pulido y cubiertas 
de vidrio

Ergonomía en la estación de
trabajo y confort del operador

- Piezas en contacto con el producto fabricadas en acero inoxidable AISI 316
- Precisión extrema en la dosificación
- Flexibilidad de producción gracias al cambio inmediato de formato
- Diseño ergonómico para la máxima comodidad del operador durante el proceso
- Control de acceso desde una única interfaz con función de autodiagnóstico y soporte intuitivo
- Accesibilidad mejorada, alta visibilidad del producto y optimización de las operaciones de mantenimiento y limpieza
- Seguridad garantizada mediante vidrio templado y laminado de 5 mm + 5 mm
- Fiabilidad de una construcción robusta para un bajo mantenimiento y una larga vida útil
- Simplicidad de control gracias a sistemas de gestión, procedimientos mecánicos facilitados y software dedicado
- Colaboración Premium con Mitsubishi, Keyence y Festo

VENTAJAS
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Technodust
IM-240

CONFIGURATION
- Loading Station
- Dosing station from 6 to 12 mixing heads
- Mixing hoppers with independent agitation system and volumetric dosers
- Injection station inside the mould equipped with cloth unwinding and rewinding module (up to 3 cloths) 
 for absorbing excess of solvent
- Exchange station with semi-automatic mould extraction
- Compacting station equipped with cloth unwinding and rewinding module for absorbing excess solvent
- Transfer and unloading station
- Possibility of installing fume extraction devices on top of the machine

Technodust IM-240

Technological solution intended to produce compact powders using the “wet” method by injecting slurry powder 
into special godets/(moulds):
- from a hole embedded in the bottom part (back injection);
- from a hole embedded in the side part (side injection);
- from the top (front injection); 
The mixture of wet powders conveyed with the appropriate volatile solvent in dispersion form (slurry) is pressed 
while simultaneously applying vacuum for almost complete stripping of the solvent, which is then eliminated by 
subsequent passage through compacting and/or oven. 
Integrated technological solution with two symmetrical operator stations with the possibility of making the 
interchange station fully automatic. Two control panels placed close to the operator stations, one for the injection 
and extraction zone, and one for the compacting and unloading zone, exclusively control their respective zones 
independently of each other.

- Better pay-off  and creamier texture
- Possibility of using larger quantities of pearls and mica
- Within the product the beads are oriented in the same direction, with a better yield
- The bottoms are fi lled with product up to the free edge
- High resistance to drop test
- Better operating conditions on the machine and high productivity
- Versatility and variety in output thanks to mono and/or polychromatic mixing of 6/12 colours simultaneously
- Speed in feasibility studies thanks to 3D technology 
- Panel control with servomotor that allows greater linearity, avoiding the use of the pneumatic components
- Parts in contact with the product made of stainless steel AISI 316
- Production fl exibility thanks to immediate format change with multi-position plate
- Ergonomic design for the maximum comfort for operators during processing
- Control the access from a single interface with self-diagnostic functionality and intuitive operator support
- Accessibility improved, high product visibility, maintenance and cleaning operations
- Safety guaranteed by 5 mm + 5 mm toughened and laminated glass and work areas protected by laser barriers
- Reliability of a robust construction for low maintenance and long service life
- Simplicity of control thanks to management systems, facilitated mechanical procedures and dedicated software
- Premium Partnership with Mitsubishi, Keyence, Festo

1. LOADING STATION
 Positioning of the mould module in the product injection station and starting the cycle by recalling the recipe from the  
 operator panel.

2. DOSING STATION
 The dosing group provides for injecting the product through precision dosers that interface directly with the injection  
 station that feeds the mould module of diff erent color from each individual hopper.

3. EXCHANGE STATION
 Extraction and positioning of the mould module in the exchange area where there is an extraction system that separates 
 the preformed product from the mould, inserting it into the godets.

4. TRANSFER STATION
 Transfer of the mould module with the product to the pressing station and start of the compacting cycle.

5. UNLOADING STATION
 Extraction and storage of compacted fi nal product on trays for oven drying

Make-up Eyes, Face & Cheeks

- Productivity: up to 1500 pcs/h 
- Internal Volume:
 1/20 ml per single insert

TECHNICAL FEATURES

DESCRIPTION

ADVANTAGES

OPERATIONAL SEQUENCE APPLICATION and CONSUMER OUTPUT

INSIGHTS The basic component is the mould module.
The injection mould consists of two parts: 

Upper:
- Suction chamber
- Microperforated suction plate

Lower:
- Shutter handling system
- Suction chamber
- Plate with micro-holes up to 12 positions
- Microperforated suction plateLower

Mould 
module

Upper

In the mould module, the mixture is preformed and dried, which is then precisely injected from the dosing units into the 
plate with micro-holes. This is composed of:

- Support formed from laser-cut stainless steel sheet;
- Formed insert, made with 3D additive technology;

The formed insert represents the part of the mould that determines the shape and size of the fi nal product, it is produced 
in 3D technology using CAD software. This type allows both single-cavity and multi-cavity inserts to be produced for 
each individual injection position.

Thanks to the application of this technology, several advantages can be appreciated in the realisation of formed inserts, 
including:

- Ease of cleaning through immersion in suitable washing liquids;
- Mould construction timing and production costs decreased;
- No shape limitation; 
- Possibility of multi-coloured palettes due to the injection of the powder through the mould micro-holes

RAL 7035 fi ne textured powder-coated electro-welded steel frame with lower guards in polished 304 BA stainless steel, 
height-adjustable anti-vibration feet, upper panels in thick tempered glass. 5+5mm, machine top cover with stainless 
steel panels, doors with safety microswitch with interlock. Anticorodal platform covered with polished 304 BA stainless 
steel sheet and electrical panel on board the machine

Technological solution compliant with regulations, complete with instruction manual
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- Speed in feasibility studies thanks to 3D technology 
- Panel control with servomotor that allows greater linearity, avoiding the use of the pneumatic components
- Parts in contact with the product made of stainless steel AISI 316
- Production fl exibility thanks to immediate format change with multi-position plate
- Ergonomic design for the maximum comfort for operators during processing
- Control the access from a single interface with self-diagnostic functionality and intuitive operator support
- Accessibility improved, high product visibility, maintenance and cleaning operations
- Safety guaranteed by 5 mm + 5 mm toughened and laminated glass and work areas protected by laser barriers
- Reliability of a robust construction for low maintenance and long service life
- Simplicity of control thanks to management systems, facilitated mechanical procedures and dedicated software
- Premium Partnership with Mitsubishi, Keyence, Festo

1. LOADING STATION
 Positioning of the mould module in the product injection station and starting the cycle by recalling the recipe from the  
 operator panel.

2. DOSING STATION
 The dosing group provides for injecting the product through precision dosers that interface directly with the injection  
 station that feeds the mould module of diff erent color from each individual hopper.

3. EXCHANGE STATION
 Extraction and positioning of the mould module in the exchange area where there is an extraction system that separates 
 the preformed product from the mould, inserting it into the godets.

4. TRANSFER STATION
 Transfer of the mould module with the product to the pressing station and start of the compacting cycle.

5. UNLOADING STATION
 Extraction and storage of compacted fi nal product on trays for oven drying
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- Productivity: up to 1500 pcs/h 
- Internal Volume:
 1/20 ml per single insert

TECHNICAL FEATURES

DESCRIPTION

ADVANTAGES

OPERATIONAL SEQUENCE APPLICATION and CONSUMER OUTPUT

INSIGHTS The basic component is the mould module.
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plate with micro-holes. This is composed of:
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including:
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Technodust
IM-240

CONFIGURACIÓN
- Estación de carga
- Estación de dosifi cación de 6 a 12 cabezales de mezcla
- Tolvas de mezcla con sistema de agitación independiente y dosifi cadores volumétricos
- Estación de inyección dentro del molde equipada con módulo de desenrollado y rebobinado de tela
 (hasta 3 telas) para absorber el exceso de solvente
- Estación de intercambio con extracción semiautomática del molde
- Estación de compactación equipada con módulo de desenrollado y rebobinado de tela para absorber
 el exceso de solvente
- Estación de transferencia y descarga
- Posibilidad de instalar dispositivos de extracción de humos en la parte superior de la máquina
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A MEMBER OF ILPRA GROUP

All-In-One 
Series

CONFIGURACIÓN
- Estación de carga de botellas
- Estación de verifi cación de presencia de botellas
- Dosifi cador conectado a tolva con o sin calefacción o tanque de presión
- Estación de carga de wipers (toallitas)
- Inserción y verifi cación de presencia de wipers
- Estación de carga de tapas o cepillos
- Atornillado de tapas o cepillos con abrazaderas
- Estación de descarga de botellas válidas
- Estación de descarga de botellas no válidas (debido a cepillo faltante,
      wiper no insertado correctamente o falta de tapa)

A MEMBER OF ILPRA GROUP

IDM Automation Srl
Via Oroboni 6, Vigevano (PV) ITALY
+39 0381 81887 - info@idmautomation.it - www.idmautomation.it

A MEMBER OF ILPRA GROUP

All-In-One 
Series

CONFIGURACIÓN
- Estación de carga de botellas
- Estación de verifi cación de presencia de botellas
- Dosifi cador conectado a tolva con o sin calefacción o tanque de presión
- Estación de carga de wipers (toallitas)
- Inserción y verifi cación de presencia de wipers
- Estación de carga de tapas o cepillos
- Atornillado de tapas o cepillos con abrazaderas
- Estación de descarga de botellas válidas
- Estación de descarga de botellas no válidas (debido a cepillo faltante,
      wiper no insertado correctamente o falta de tapa)

A MEMBER OF ILPRA GROUP

IDM Automation Srl
Via Oroboni 6, Vigevano (PV) ITALY
+39 0381 81887 - info@idmautomation.it - www.idmautomation.it

Technodust IM-240

Technological solution intended to produce compact powders using the “wet” method by injecting slurry powder 
into special godets/(moulds):
- from a hole embedded in the bottom part (back injection);
- from a hole embedded in the side part (side injection);
- from the top (front injection); 
The mixture of wet powders conveyed with the appropriate volatile solvent in dispersion form (slurry) is pressed 
while simultaneously applying vacuum for almost complete stripping of the solvent, which is then eliminated by 
subsequent passage through compacting and/or oven. 
Integrated technological solution with two symmetrical operator stations with the possibility of making the 
interchange station fully automatic. Two control panels placed close to the operator stations, one for the injection 
and extraction zone, and one for the compacting and unloading zone, exclusively control their respective zones 
independently of each other.

- Better pay-off  and creamier texture
- Possibility of using larger quantities of pearls and mica
- Within the product the beads are oriented in the same direction, with a better yield
- The bottoms are fi lled with product up to the free edge
- High resistance to drop test
- Better operating conditions on the machine and high productivity
- Versatility and variety in output thanks to mono and/or polychromatic mixing of 6/12 colours simultaneously
- Speed in feasibility studies thanks to 3D technology 
- Panel control with servomotor that allows greater linearity, avoiding the use of the pneumatic components
- Parts in contact with the product made of stainless steel AISI 316
- Production fl exibility thanks to immediate format change with multi-position plate
- Ergonomic design for the maximum comfort for operators during processing
- Control the access from a single interface with self-diagnostic functionality and intuitive operator support
- Accessibility improved, high product visibility, maintenance and cleaning operations
- Safety guaranteed by 5 mm + 5 mm toughened and laminated glass and work areas protected by laser barriers
- Reliability of a robust construction for low maintenance and long service life
- Simplicity of control thanks to management systems, facilitated mechanical procedures and dedicated software
- Premium Partnership with Mitsubishi, Keyence, Festo

1. LOADING STATION
 Positioning of the mould module in the product injection station and starting the cycle by recalling the recipe from the  
 operator panel.

2. DOSING STATION
 The dosing group provides for injecting the product through precision dosers that interface directly with the injection  
 station that feeds the mould module of diff erent color from each individual hopper.

3. EXCHANGE STATION
 Extraction and positioning of the mould module in the exchange area where there is an extraction system that separates 
 the preformed product from the mould, inserting it into the godets.

4. TRANSFER STATION
 Transfer of the mould module with the product to the pressing station and start of the compacting cycle.

5. UNLOADING STATION
 Extraction and storage of compacted fi nal product on trays for oven drying

Make-up Eyes, Face & Cheeks

- Productivity: up to 1500 pcs/h 
- Internal Volume:
 1/20 ml per single insert

TECHNICAL FEATURES

DESCRIPTION

ADVANTAGES

OPERATIONAL SEQUENCE APPLICATION and CONSUMER OUTPUT

INSIGHTS The basic component is the mould module.
The injection mould consists of two parts: 

Upper:
- Suction chamber
- Microperforated suction plate

Lower:
- Shutter handling system
- Suction chamber
- Plate with micro-holes up to 12 positions
- Microperforated suction plateLower

Mould 
module

Upper
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plate with micro-holes. This is composed of:

- Support formed from laser-cut stainless steel sheet;
- Formed insert, made with 3D additive technology;

The formed insert represents the part of the mould that determines the shape and size of the fi nal product, it is produced 
in 3D technology using CAD software. This type allows both single-cavity and multi-cavity inserts to be produced for 
each individual injection position.

Thanks to the application of this technology, several advantages can be appreciated in the realisation of formed inserts, 
including:

- Ease of cleaning through immersion in suitable washing liquids;
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Technodust
IM-240

CONFIGURATION
- Loading Station
- Dosing station from 6 to 12 mixing heads
- Mixing hoppers with independent agitation system and volumetric dosers
- Injection station inside the mould equipped with cloth unwinding and rewinding module (up to 3 cloths) 
 for absorbing excess of solvent
- Exchange station with semi-automatic mould extraction
- Compacting station equipped with cloth unwinding and rewinding module for absorbing excess solvent
- Transfer and unloading station
- Possibility of installing fume extraction devices on top of the machine
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CONFIGURATION
- Loading Station
- Dosing station from 6 to 12 mixing heads
- Mixing hoppers with independent agitation system and volumetric dosers
- Injection station inside the mould equipped with cloth unwinding and rewinding module (up to 3 cloths) 
 for absorbing excess of solvent
- Exchange station with semi-automatic mould extraction
- Compacting station equipped with cloth unwinding and rewinding module for absorbing excess solvent
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- Possibility of installing fume extraction devices on top of the machine

Technodust IM-240

Solución tecnológica diseñada para producir polvos compactos mediante el método “húmedo” inyectando una 
mezcla en forma de lodo dentro de godets/moldes especiales:
- desde un orifi cio ubicado en la parte inferior (inyección posterior);
- Desde un orifi cio ubicado en la parte lateral (inyección lateral);
- Desde la parte superior (inyección frontal). 
La mezcla de polvos húmedos transportados con el solvente volátil adecuado en forma de dispersión (lodo) se 
prensa mientras se aplica vacío simultáneamente para eliminar casi completamente el solvente, que luego se 
elimina mediante un paso posterior a través de compactación y/o horno.

Solución tecnológica integrada con dos estaciones simétricas de operación con la posibilidad de hacer que 
la estación de intercambio sea completamente automática. Dos paneles de control colocados cerca de las 
estaciones de operación, uno para la zona de inyección y extracción, y otro para la zona de compactación y 
descarga, controlan exclusivamente sus respectivas zonas de manera independiente.

- Mejor rendimiento y textura más cremosa
- Posibilidad de utilizar mayores cantidades de perlas y mica
- Dentro del producto, las perlas están orientadas en la misma dirección, lo que mejora el rendimiento
- Los fondos están llenos de producto hasta el borde libre
- Alta resistencia a pruebas de caída
- Mejores condiciones de operación en la máquina y alta productividad
- Versatilidad y variedad en la producción gracias a la mezcla monocromática y/o policromática
 de 6/12 colores simultáneamente
- Velocidad en estudios de factibilidad gracias a la tecnología 3D
- Panel de control con servomotor que permite una mayor linealidad, evitando el uso de componentes neumáticos.
- Piezas en contacto con el producto fabricadas en acero inoxidable AISI 316
- Flexibilidad de producción gracias al cambio inmediato de formato con plato multiposición
- Diseño ergonómico para máxima comodidad de los operadores durante el proceso
- Control de acceso desde una única interfaz con función de autodiagnóstico y soporte intuitivo
- Accesibilidad mejorada, alta visibilidad del producto, mantenimiento y limpieza optimizados
- Seguridad garantizada con vidrio templado y laminado de 5 mm + 5 mm y áreas de trabajo protegidas por barreras láser
- Fiabilidad de una construcción robusta para bajo mantenimiento y larga vida útil
- Simplicidad de control gracias a sistemas de gestión, procedimientos mecánicos facilitados y software dedicado
- Asociación Premium con Mitsubishi, Keyence, Festo

1. ESTACIÓN DE CARGA
 Posicionamiento del módulo del molde en la estación de inyección del producto y inicio del ciclo llamando la receta  
 desde el panel de control

2. ESTACIÓN DE DOSIFICACIÓN
 El grupo dosifi cador permite inyectar el producto a través de dosifi cadores de precisión que se conectan directamente  
 con la estación de inyección que alimenta el módulo del molde con diferentes colores desde cada tolva individual

3. ESTACIÓN DE INTERCAMBIO
 Extracción y posicionamiento del módulo del molde en el área de intercambio donde hay un sistema de extracción  
 que separa el producto preformado del molde, insertándolo en los godets

4. ESTACIÓN DE TRANSFERENCIA
 Transferencia del módulo del molde con el producto a la estación de prensado e inicio del ciclo de compactación

5. ESTACIÓN DE DESCARGA
 Extracción y almacenamiento del producto fi nal compactado en bandejas para secado en horno

Maquillaje Ojos, Cara, Labios

- Productividad: hasta 1500 pcs/h 
- Volumen interno:
 1/20 ml por inserto individual

CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

DESCRIPCIÓN

VENTAJAS

SECUENCIA OPERATIVAAPLICACIÓNES

ADJUNTO El componente básico es el módulo del molde.
El molde de inyección consta de dos partes: 

Parte superior:
- Cámara de succión
- Placa de succión microperforada

Parte inferior:
- Sistema de manejo de cierre
- Cámara de succión
- Placa con microperforaciones de hasta 12 posiciones
- Placa de succión microperforadaParte

inferior

Módulo
del molde

Parte
superior

En el módulo del molde, la mezcla se preforma y se seca, para luego ser inyectada con precisión desde las unidades 
de dosifi cación en la placa con microperforaciones. Esta placa está compuesta por:

- Soporte fabricado con chapa de acero inoxidable cortada con láser;
- Inserto formado, elaborado con tecnología aditiva 3D;

El inserto formado representa la parte del molde que determina la forma y el tamaño del producto fi nal. Se produce 
mediante tecnología 3D utilizando software CAD. Este tipo permite producir insertos tanto de cavidad única como de 
múltiples cavidades para cada posición de inyección individual.

Gracias a la aplicación de esta tecnología, se pueden apreciar varias ventajas en la realización de insertos formados, 
que incluyen:

- Facilidad de limpieza mediante inmersión en líquidos de lavado adecuados;
- Reducción en los tiempos de construcción del molde y costos de producción;
- Sin limitación de formas; 
- Posibilidad de paletas multicolores gracias a la inyección del polvo a través de las microperforaciones del molde.

Estructura de acero soldado eléctricamente con recubrimiento de polvo texturizado fi no RAL 7035, con protecciones 
inferiores en acero inoxidable 304 BA pulido, pies ajustables en altura con sistema de amortiguación de vibraciones, 
paneles superiores de vidrio templado grueso de 5+5 mm. Cubierta superior de la máquina con paneles de acero 
inoxidable y puertas equipadas con microinterruptores de seguridad con enclavamiento. Plataforma Anticorodal 
cubierta con chapa de acero inoxidable 304 BA pulido y panel eléctrico integrado en la máquina.

Solución tecnológica conforme a las normativas completa con manual de instrucciones.
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Technodust
IM-240

CONFIGURATION
- Loading Station
- Dosing station from 6 to 12 mixing heads
- Mixing hoppers with independent agitation system and volumetric dosers
- Injection station inside the mould equipped with cloth unwinding and rewinding module (up to 3 cloths) 
 for absorbing excess of solvent
- Exchange station with semi-automatic mould extraction
- Compacting station equipped with cloth unwinding and rewinding module for absorbing excess solvent
- Transfer and unloading station
- Possibility of installing fume extraction devices on top of the machine
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Technodust IM-240

Solución tecnológica diseñada para producir polvos compactos mediante el método “húmedo” inyectando una 
mezcla en forma de lodo dentro de godets/moldes especiales:
- desde un orifi cio ubicado en la parte inferior (inyección posterior);
- Desde un orifi cio ubicado en la parte lateral (inyección lateral);
- Desde la parte superior (inyección frontal). 
La mezcla de polvos húmedos transportados con el solvente volátil adecuado en forma de dispersión (lodo) se 
prensa mientras se aplica vacío simultáneamente para eliminar casi completamente el solvente, que luego se 
elimina mediante un paso posterior a través de compactación y/o horno.

Solución tecnológica integrada con dos estaciones simétricas de operación con la posibilidad de hacer que 
la estación de intercambio sea completamente automática. Dos paneles de control colocados cerca de las 
estaciones de operación, uno para la zona de inyección y extracción, y otro para la zona de compactación y 
descarga, controlan exclusivamente sus respectivas zonas de manera independiente.

- Mejor rendimiento y textura más cremosa
- Posibilidad de utilizar mayores cantidades de perlas y mica
- Dentro del producto, las perlas están orientadas en la misma dirección, lo que mejora el rendimiento
- Los fondos están llenos de producto hasta el borde libre
- Alta resistencia a pruebas de caída
- Mejores condiciones de operación en la máquina y alta productividad
- Versatilidad y variedad en la producción gracias a la mezcla monocromática y/o policromática
 de 6/12 colores simultáneamente
- Velocidad en estudios de factibilidad gracias a la tecnología 3D
- Panel de control con servomotor que permite una mayor linealidad, evitando el uso de componentes neumáticos.
- Piezas en contacto con el producto fabricadas en acero inoxidable AISI 316
- Flexibilidad de producción gracias al cambio inmediato de formato con plato multiposición
- Diseño ergonómico para máxima comodidad de los operadores durante el proceso
- Control de acceso desde una única interfaz con función de autodiagnóstico y soporte intuitivo
- Accesibilidad mejorada, alta visibilidad del producto, mantenimiento y limpieza optimizados
- Seguridad garantizada con vidrio templado y laminado de 5 mm + 5 mm y áreas de trabajo protegidas por barreras láser
- Fiabilidad de una construcción robusta para bajo mantenimiento y larga vida útil
- Simplicidad de control gracias a sistemas de gestión, procedimientos mecánicos facilitados y software dedicado
- Asociación Premium con Mitsubishi, Keyence, Festo

1. ESTACIÓN DE CARGA
 Posicionamiento del módulo del molde en la estación de inyección del producto y inicio del ciclo llamando la receta  
 desde el panel de control

2. ESTACIÓN DE DOSIFICACIÓN
 El grupo dosifi cador permite inyectar el producto a través de dosifi cadores de precisión que se conectan directamente  
 con la estación de inyección que alimenta el módulo del molde con diferentes colores desde cada tolva individual
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 Transferencia del módulo del molde con el producto a la estación de prensado e inicio del ciclo de compactación

5. ESTACIÓN DE DESCARGA
 Extracción y almacenamiento del producto fi nal compactado en bandejas para secado en horno
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de dosifi cación en la placa con microperforaciones. Esta placa está compuesta por:

- Soporte fabricado con chapa de acero inoxidable cortada con láser;
- Inserto formado, elaborado con tecnología aditiva 3D;

El inserto formado representa la parte del molde que determina la forma y el tamaño del producto fi nal. Se produce 
mediante tecnología 3D utilizando software CAD. Este tipo permite producir insertos tanto de cavidad única como de 
múltiples cavidades para cada posición de inyección individual.

Gracias a la aplicación de esta tecnología, se pueden apreciar varias ventajas en la realización de insertos formados, 
que incluyen:

- Facilidad de limpieza mediante inmersión en líquidos de lavado adecuados;
- Reducción en los tiempos de construcción del molde y costos de producción;
- Sin limitación de formas; 
- Posibilidad de paletas multicolores gracias a la inyección del polvo a través de las microperforaciones del molde.

Estructura de acero soldado eléctricamente con recubrimiento de polvo texturizado fi no RAL 7035, con protecciones 
inferiores en acero inoxidable 304 BA pulido, pies ajustables en altura con sistema de amortiguación de vibraciones, 
paneles superiores de vidrio templado grueso de 5+5 mm. Cubierta superior de la máquina con paneles de acero 
inoxidable y puertas equipadas con microinterruptores de seguridad con enclavamiento. Plataforma Anticorodal 
cubierta con chapa de acero inoxidable 304 BA pulido y panel eléctrico integrado en la máquina.

Solución tecnológica conforme a las normativas completa con manual de instrucciones.




