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PRODUKT DETAILS

YIZUMlintegriert fortschrittlichste Prozesstechnologie in unsere neuen Druckgiessmaschinen.

Basierend auf einer globalen Innovations-Plattform verbinden wir erfahrenste internationale Experten

mit unseren Technik-Teams und starken dadurch unsere Konstruktionsféhigkeiten  kontinuierlich zum

Nutzen unserer Kunden.




Tradition und Innovation
fUr unsere Kunden

Bei YIZUMI sind wir Uberzeugt, das der konsequente Aufbau und die Integration von
Technologien auch Innovation und Kreativitat férdert.

Deshalb verbinden wir sorfaltig das Know-How welches HPM (ein verbundenes
Unternehmen von YIZUMI) Uber Dekaden aufgebaut hat mit modernster deutscher
Maschinenbau-Technologie und der YIZUMI Erfahrung aus Uber 12000 weltweit gelieferten
Druckgiessmaschinen.

Dies resultiert in technologischen Spitzenlédsungen, die praktisch anwendbar sind und

unseren Kunden eine Uberdurchschnittliche Produktivitét bringen.

* Qualitétspreis der Provinzregierung von * Top 500 Unternehmen in der Provinz
Guangdong Guangdong im Jahr 2019

* Hightech-Unternehmen in Guangdong * Einrichtung eines Arbeitsplatzes fur

* Forbes Asia's Best Under A Billion 2018 wissenschaftliche Forschung nach der

* Eines der ersten nationalen Promotion und eines Arbeitsplatzes fur
Hi-Tech-Unternehmen Akademiker

# China Patent-Exzellenzpreis 2021

* SchlUsselunternehmen der strategischen
aufstrebenden Industrien in der Provinz
Guangdong (im Bereich der intelligenten
Fertigung) im Jahr 2018

| YIZUMI Germany

YIZUMI Germany wurde 2017 offiziell als unser europdisches F&E-Zentrum flr Form- und
Gusstechnologien gegrindet. Die Ndhe zur renommierten RWTH Aachen gewdhrleistet

einen konstruktiven technologischen Austausch auf hohem Niveau.

yizumi
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| Lésungen far Strukturteile

Erfolgreiches Giessen von Strukturanwendungen in deutscher OEM-Qualitat ist nur eines
der Beispiele fur die gieBtechnische Entwicklung im YIZUMI Entwicklungszentrum far
Druckguss & Metal Molding. Unsere Kunden kénnen sich auf geisstechnische Lésungen von

YIZUMI verlassen.

| Fokussierte Forschung und Entwicklung flr beste
Gussergebnisse

Das Forschungs- und Entwicklungsteam von YIZUMI hat in Zusammenarbeit mit unseren
europdischen Experten Innovationen mit einem klaren Schwerpunkt auf verbesserter
Giessleistung und erhdhter Reproduzierbarkeit eingefihrt. Das Ergebnis ist eine Maschine
welche eine deutlich héhere Pré&zision der Einpressparameter und eine hohe
Wiederholbarkeit sicherstellt. Diese technologischen Verbesserungen erleichtern unseren
Kunden die Herstellung von Hochleistungsprodukten und erméglichen es ihnen, im

Wettbewerb erfolgreich zu sein.

Auto Komponenten Telecom Produkte

oo

| Anwendungsbereich

Die High-end-Kaltkammer-

High-End-Kaltkammer

-Druckgussmaschinen
der Serie HI-S

sich fur die Herstellung einer breiten Anwendungen

Druckgussmaschinen der Serie Hil eignen

Palette von Druckgussprodukten wie z. B.

anspruchsvolle Automobil- und /

K ikationsteile, hochprdzi
ommunikationsteile, hochprazise 3C Produkte

o Powertools, Haushaltgerate,
3C-Elektronikteile, Luftfahrt und

sowie auch Luftfahrt-Teile
CGebdudetechnik sowie Haushaltsgerdte.
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Neues, Integriertes Maschinendesign

Anwendungsbereich fur High-End
-Kaltkammer-Druckgussmaschinen
der Serie HII-S

| Anwenderfreundlich | Modulares Design
* Integriertes, benutzerfreundliches Maschinendesign. » Individuell geprufte Maschinenmodule
* Internationale Hardwarekomponenten hoher Qualit&t garantieren hochste Produktqualitat.
erhoéhen die Maschinenverfugbarkeit. * Vollstandig getestete Module auf Lager
« Hervorragender Zugang fir Wartung erméglicht ermoglichen schnelle Lieferung der Maschinen
einfache Bedienung. an den Kunden.

| Prazise und reproduzierbar

* Die in das Bedienfeld integrierte Schnittstelle
zwischen Mensch und Maschine (HMI) steigert die
Betriebseffizienz.

* Bedeutend hdhere GieBprazision und verringerte
Druckaufbauzeit.

* Hohe Beschleunigung und Wiederholbarkeit der
Prozesse auf internationalem Niveau.

Effizient und dauerhaft

* Ein Uberarbeitetes Kniehebelsystem mit erhdhter
Steifigkeit verbessert die Produktivitat. I

* Das ?pt\mferte De&gh des hydrogllschen Antriebs i Yizumi
verkUrzt die Zykluszeiten und verringert den M

DM300HII-S

Energieverbrauch.

* Modulares Maschinenkonzept mit Einsatz von
HPM-Technologie flr erhdhte Maschinenstabilitat.

| Breiter Anwendungsbereich AW A

* Verbesserte Stabilitét und Design fur jede Anwendung. .__

* Hohere Qualitdtsstandards bedeuten niedrigere
Betriebskosten.

* Entworfen fUr eine langere Lebensdauer der Maschine.

Sicher und zuverldssig

e Einhaltung héchster Sicherheitsstandards fur
unsere Kunden.

* Zuverlassige Gussproduktion durch von HMI
unterstUtzte Technologiedatenanzeige.

* Die integrierte Hydraulik sorgt fur hohe
Leistungsergebnisse.

* Data above are reference criterions for factory tests



Kaltkammer-Druckgussmaschine der neuen Generation

Stark verbesserte Einpressleistung
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Die Druckaufbauzeit
wurde um 30 % verkUrzt

Weitere Verbesserung der Druckaufbauzeit
um Uber 30 %. Die Hll-Druckaufbauzeit bietet
eine hervorragende Leistung fr jeden
GieBprozess.
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Prazision verbessert um 20%

Die HII-S bietet einen hohen Pré&zisionsstandard fur
das Umschalten in die Kavitatenflllphase. Eine
Wiederholgenauigkeit von maximal #2 mm genlgt

hoéchsten Ansprichen.

*Die oben genannten Daten sind Referenzkriterien fur Werkspriafungen



SchlieBaggregat

Uberarbeitetes SchlieBaggregat

KUrzere Zykluszeiten und hdhere Plattensteifigkeit verbessern die Produktions-

leistung des Kunden deutlich.

Hil

Hserie
Hiserie

0 1 2 3
Zeit(s)

| Héchste Offnungs- und
SchlieBgeschwindigkeiten

Hohere Offnungs- und
SchlieBgeschwindigkeit der beweglichen
Platte durch optimierte Plattenstruktur und
Kipphebelgeometrie. Schnellere Zykluszeiten
auf der Grundlage von System-Simulationen
mit finiten Elementen.

| Uberarbeitete, hochsteife
Aufspannplatten

Die weiter erhdhte Steifigkeit der
Aufspannplatten schitzt die

Druckgusswerkzeuge wdhrend des Betriebs.

Ein neues, auf FEM-Analyse basierendes
Design bietet eine gleichmdaBige
Kraftverteilung durch minimierte Biegung der
Aufspannplatten.

| YIZUmi

DM300HI-S

| Sicherheit im Betrieb

Zusatzlicher Sicherheitsschutz des
Kniehebelbereichs durch einzeln zu
o6ffnende Schiebetlren vereinfacht die
Wartung.

I Entwickelt fUr eine ldngere
Lebensdauer

Eine durch intensive Simulationen optimierte
Gelenkgeometrie ermdglicht verbessertes
und schnelleres Schliessen und Offnen des
Gelenksystems fUr eine effizientere
Produktion.

Curet it
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| Formschutz beim Schliessen

Die optimierte SchlieBhydraulik verringert den
Druck kurz vor dem SchlieBen der Form, um
die Werkzeuge unserer Kunden zu schitzen
und die Lebensdauer der Werkzeuge zu
erhdhen.

| Optimiertes Design der
Kniehebelschmierung

Ein verbessertes und zentral
angeordnetes Schmier- und Fettsystem
fur das Schliessgelenk erleichtert die
Bedienung der Maschine, so dass eine
langere Lebensdauer der Maschine
gewdhrleistet ist.

*Die oben genannten Daten sind Referenzkriterien fur Werksprafur
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Verbessertes Einpressaggregat

| Verbesserte Einpressleistung
Erhéhte Konsistenz der GieBprozesse fur unsere Kunden auf der Grundlage Mit seinem optimierten Hydrauliksystem bietet das

HII-S-System eine hohe Einpressbeschleunigung von
erfolgreicher internationaler technischer Zusammenarbeit. / P gung

bis zu 50 G. In Kombination mit ihrer hohen
P/Q-Leistung ist die Druckgussmaschine HIl-S so

gebaut, dass sie selbst bei schwierigsten Teilen eine

hohe Gussqualitat liefert.
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Al B o | Hohe Préazision und wiederholbare
i "l Umschaltung auf schnelle Flllphase
T | = | Die maximale Einspritzgeschwindigkeit von bis zu 9
1 I
i § m/s erfullt die hohen Prozessanforderungen unserer
i i Kunden.
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| Hydraulisches Einpresssystem mit
hdherer Leistung

Ein neues integriertes hydraulisches Einpresssystem
verbessert die Einpresseistung und die Stabilitat des
CieBprozesses bei gleichzeitiger Verringerung der
Komponenten und Erhéhung der

MaschinenverflUgbarkeit.
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: einen hohen Prazisionsstandard fur die Umschaltung in

e I e | Steuerung mit hoher Prdazision
Il ! L IF Prazise Auslésung der Formfullphase ist fur viele
9 FF Druckgussanwendungen entscheidend. Die HII-S bietet

die Formfullphase. Die Abweichung ist < 5 mm. Eine
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genannten Daten sind Referenzkriterien fir Werksprtfungen



Schnelles und prazises
hydraulisches Antriebssystem

Das Hydrauliksystem sorgt flr ein ausgewogenes Verhdltnis zwischen Energieverbrauch
und Effizienz und ermdglicht so schnellere Zykluszeiten bei minimalem Energieverbrauch.
Dadurch wird die Produktivitat effektiv gesteigert, um die hdheren OEE-Erwartungen

unserer Kunden zu erfullen.

Gerduscharm

der Systemgerdusche um etwa 20 %.

Der Servoantrieb der dritten Generation bietet
im Vergleich zum Vorgéngermodell noch
geringere Gerduschemissionen. Verringerung
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Schnellere Reaktionszeit
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Die verringerte Systemreaktionszeit verbessert die

Reaktionszeit und sorgt fir héchste Betriebsleistung.
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Das Servosystem der dritten Generation

e B

Erhdhte Leistung

Dieses System stabilisiert Stromspitzen
automatisch fur bis zu 5 Minuten und bietet
somit auch bei schwankender Netzspannung
eine hohe Betriebsstabilitat.

Energieeinsparung
Dieses effiziente Servopumpensystem stellt nied-
rigste O\temperoturen sicher, was die Betriebseffi-

zienz weiter erhoht.
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Maschinen Steuerung
internationalen Standards

Hochwertiges Design, das den weltweiten Sicherheitsstandards entspricht.
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| Neues integriertes Bedienfeld mit MMI

Das integrierte Bedienfeld ist einfach zu bedienen und

spart sowohl dem Bediener als auch den

GieBtechnikern Zeit.

| Management und Berechnung
technologischer Daten

Basierend auf den eingegebenen Technologiedaten

berechnet das Steuersystem von YIZUMI HII-S kritische

Gussprozessdaten zur Unterstltzung der

Verfahrenstechniker.

*Die oben genannten Daten sind Referenzkriterien fur Werksprifungen
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| Zellenintegration

Die Steuerung der HII-S verfugt Uber standardisierte

Schnittstellen, die eine groBe Flexibilitat bei der
Auswahl der Peripheriegerdte bieten.

Zellenintegration leicht gemacht.
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| Yi-CastMaster

Der neu entwickelte YIZUMI CastMaster ist ein
groBartiger Assistent fUr den Produktionsleiter
und Prozessingenieur und besteht aus folgenden
Modulen:

1. Das P/Q2-Diagramm zeigt an, ob die maximale
Maschinenleistung mit den Anforderungen an die
Form Ubereinstimmt.

2. Die automatische Berechnung der
Gussparameter hilft, das richtige Schussprofil zu
erhalten.

3. Der Offline-Browser fUr Einpressprofile
ermdbglicht eine bequeme Analyse des
GieBprozesses im BUro.

4. Die Form-/Prozessverwaltung erméglicht das
einfache Kopieren/Einfugen der Formprogramme
zwischen verschiedenen Maschinen.
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I Optimierte Mensch-Maschine
-Schnittstelle (HMI)

Eine weitere Optimierung von Layout und
Struktur der HMI erhéht die Flexibilitéit bei der
Steuerung der Maschinenfunktionen Uber einen
groBen Touchscreen.

Intuitive und leicht verstéandliche
Wartungsfunktionen wie Wartungstipps,
umfassende Alarmmeldungen sowie
BedienerfUhrung erhéhen die Betriebseffizienz.
Zu den neuen, verbesserten Funktionen
gehoren auBerdem einfaches Vorfullen der
ersten Phase, Vorheizen der Form und
Erkennen der Kolbenreibung in der Fullolchse.
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| Externes Verdichten mit
Kernziehvorrichtung

Jeder Kernzug kann als externer Verdichter
(Squeeze Pin) verwendet/programmiert werden.
Eine bequeme und flexible Programmierung
ermdglicht ein prézises externes Verdichten, um
mogliche Erstarrungsporositat in dickwandigen
Bereichen zu beseitigen.

*Die oben genannten Daten sind Referenzkriterien fur Werkspriafungen



Qualitatssicherungssystem (optional)

Positions-, Druck- und Geschwindigkeitskurvenanzeige und intelligente QC-Technologie.
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| Effiziente Prozessiberwachung

Uberwachung der GieBprozesskonsistenz in Echtzeit
ermdglicht hohe Prozesstransparenz der

Uberwachung der Produktqualitét Schuss fir Schuss.

| Hochprdazise Einpresskurven werden
in Echtzeit angezeigt

Durch automatische Kuvenkorrrektur wird die
Einpressleistung automatisch Uberwacht werden, um

Produktkonsistenz zu gewdhrleisten.

| Master-Kurvenfunktion

Prozessoptimierung fUhrt zu einer
Master-Einpresskurve, die aufgezeichnet und als
Referenzkurve fur ,gute Qualitat” verwendet werden
kann. Nachfolgende Einpresskurven werden mit der
Masterkurve verglichen, was dem
Verfahrenstechniker eine zusdatzliche, leicht

ablesbare Qualitdtstberwachung ermdaglicht.

Intelligentes Einpresssteuerungssystem

*Die oben genannten Date

| Automatische Selbstkorrektur

Ein geschlossenes Regelsystem mit automatischer

Selbstkorrektur der Einpressparameter.

Der Speicherladedruck und die Geschwindigkeits-
werte kénnen bequem auf dem MMI-Bildschirm

programmiert werden.

sind Referenzkriterien fur Werksprifungen

Echtzeit-Regelkreis (optional)

YIZUMI RTCL-Schusssteuerung (Real Time Closed Loop), héchster Standard der Einpressleistung in
Echtzeit.

Echtzeitregelung in allen Giessphasen (500T und hdher)

Unsere verbesserte Echtzeitregelung gewdhrleistet hdchste Wiederholgenauigkeit in allen
Einpressphasen.

Eine zuverl&ssige Schusskontrolle von YIZUM|, einschlieBlich automatischer Korrektur der Prozess-
parameter, perfekt geeignet flr fortschrittiche Produkte und héchste Prézision.
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Druck- und Geschwindigkeitskontrolle in Echtzeit
Das geschlossene Echtzeit-Regelsystem gewdhrleistet eine gleichbleibende Qualitét der Pro-
duktion Uber lange Zeitrdume.

Druck- und Geschwindigkeitserkennung in Echtzeit und hochprézise Kalibrierung erméglichen

ein hohes MaB an Konsistenz im Produktionsprozess des Kunden.

*Die oben genannten Daten sind Referenzkriterien fir Werksprtfungen



YIZUMI-Produktionsiberwachungs

-System (Optional)

Die Yi-CMS-Plattform ist eine perfekte Ergéinzung zu den modernen Druckgussmaschinen und Zellen von YIZUMI. Unser

Yi-CMS bietet alle Funktionen und Anschlussméglichkeiten, die fur die vollsténdige Integration von YIZUMI-Zellen und

anderen Maschinen in ein Industrie-4.0-Fertigungssystem erforderlich sind.

I Maschinentiberwachung

= Der Betriebsstatus wird in Echtzeit angezeigt
= Dynamische Berechnung von Betriebsdaten
= Alarminformationen werden in Echtzeit gesammelt

¥ Rechtzeitige Warnung vor drohenden Ausfallzeiten

| Prozessmonitor

B Prozessparameter werden in Echtzeit erfasst
® Rechtzeitige Warnung vor abnormalen Ausfallzeiten
B Historische Verarbeitungsparameter werden verfolgt

m SPC-Kontrolle von Prozessparametern

I Produktionsstatistiken
u Uberwachung des Produktionsfortschritts
" Statistische Qualitdtsanalyse
= StUndliche Produktionsstatistiken

= KPl-Ausnahmewarnung

.
FOR %

ESB/API CRM

. &

Electronic Kanban pC APP

IOT Pro IOT Pro IOT Pro

Druckgusszellenlésung

Effiziente Zellenintegration auf der Grundlage standardisierter Schnittstellen

Das intelligente Zellenintegrationskonzept von YIZUMI erméglicht eine groBe Flexibilitét bei der Auswahl
von Peripheriegerdaten. Die Ingenieurleistungen umfassen Druckgussmaschinen, Peripheriegerdéte,
Folgeprozesse, farbcodierte Energieleitungen sowie komplette Sicherheitskonzepte - adlles in einer

professionellen Lésung mit kurzen Lieferzeiten.
B Standardisierte Schnittstellen ermdglichen die Konfiguration von effizienten Druckgusszellen.
= Mit einer groBen Auswahl an Peripheriegerdten je nach Kundenwunsch.

= Die Lésungen umfassen vollsténdig integrierte MetallzufUhrungen, Sprihgerdate und Absauganlagen
und die Verwendung von Peripheriegeraten beliebiger Hersteller.

= Das YIZUMI Technical Services Team kann fUr jeden Kunden die beste L&sung erarbeiten.




Fokussiert Auf Verfahrenstechnik

YIZUMI Entwicklungszentrum fir Druckguss & Metal Molding

YIZUMI hat ein Produkt- und Prozessanwendungszentrum mit einer gut ausgestatteten
3500-Tonnen-Maschine eingerichtet. Die Zelle ist mit einem Dosierofen fur
Aluminiumlegierungen einschlieBlich Schmelzbegasung, einer Hochvakuumeinheit, sowie
Formheiz-/ Kuhlgerdten, vollautomatischer Roboterspriheinrichtung und Roboterentnahme
ausgerUstet. Diese Infrastruktur ermdglicht es die Produktionsanforderungen fur

verschiedeste Gussteile, inklusive Strukturteile zu erflllen.

YIZUMI hat eine echte Kundenproduktionsumgebung geschaffen und kann gemeinsam mit
den Kunden verschiedenste Anforderungen des Druckgussverfahrens erforschen. Es ist

unser Ziel unseren Kunden eine optimale Erfahrung zu bieten. YIZUMI arbeitet daran, der

kosteneffizienteste Lésungsanbieter im Druckgussbereich zu werden.

YIZUMI Entwicklungszentrum 3500T Druckgusszelle

= Formsprihgerét

= MetallzurfUhrung

1 Teileentnahmeroboter

® | uftkUhlungsvorrichtung

m WasserkUhlungsvorrichtung

= Pneumatische Entgratvorrichtung

= Dosierofen

® Servo-Sé&gevorrichtung
m Sicherheitsumz&ungung
® Forderband

= Vakuurmmaschine

= Formtemperaturregler

= Vorrichtung zum Mischen und
Zuflhren von Trennmitteln

= Vorschubeinrichtung fur die
Zylinderlaufouchse

® Polier- und Entgratungsroboter

B Schmelz- und Warmhalteofen
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Technische Daten

ELEMENTE EINHEIT

DM180HII-S

DM300HII-S

DM400HII-S

DM500HII-S

DM650HII-S

DM700HII-S

DM800HII-S

22

DM9O00HII-S

SCHLIESSEINHEIT

SchlieBkraoft kN 1800
SchlieBhub mm 380
Saulenabstand mm 460x460
Formhohe (min. - max.) mm 200-600
Auswerferkraft kN 105
Auswerferhub mm 90

3000

460

570x570

250-700

150

110

4000

550

650x650

300-750

180

130

5000

580

750x750

350-850

240

140

6500

670

780x780

350-900

300

150

7000

670

850x850

350-900

300

150

8000

760

930x930

400-950

360

180

000

760

960x960

400-950

360

180

EINPRESSAGGREGAT

Kolbendurchmesser kN 280
Einpresshub mm 350
Kolbendurchmesser mm 50,60
Schussgewicht Al kg 1.2,1.8
Giesskraft MPa 142,99
Projezierte Flache cm? 125,180
Max projezierte Flache bei 40MPa cm? 450
Einpressposition mm 0,-140
Plunger "follow-through" mm 130
Standard-Durchmesser 10
Fullbtchsenuberstand mm

Fullbtchsentberstand (standard) mm 10

330

410
50,60,70
15,2129
168,116,85

178,255,349
750
0,-125
155

120

410
510
60,70,80
2.7,3.6,4.8
145,106,81
275,375,490
1000
0,-175
210

130

480

580
70,80,90
4.15.4,6.9
124,95,75

400,523,662
1250
0,-220
250
150

15

600
650
70,80,90
4.6,6.1,7.7
155,119,94
415,544,688
1625
0,-250
280

165

600

650
70,80,90
4.6,6.1,7.7
155,119,94

448,586,742
1750
0,-250
280

165

700

760
80,290,100
7.1,9.0,11.1
139,110,89

574,725,897
2000
0,-250
300
200

20

775
760
80,90,100
7.1,9.011.1
154,121,98
583,738,910
2250
0,-250
300

200

SONSTIGES

Motorkapazitat kw 15
Motorkapazitét (SM) kw 22
Hydraulischer Systemdruck MPa 16
Oltankkapazitat L 450
Maschinenabmessungen (L xB x H) mm 6050x1900%x2600

*Die oben genannten Daten sind Referenzkriterien fur Werksprifungen

600

6550%1990x2650

800

7350x2090x2750

1000

7800x2280%2900

1000

8300x2300%2910

1000

8300x2300%2950

1200

9150%2500x3000

Alle im Katalog gezeigten Produktfotos dienen nur als zukUnftige Referenz.

16

1350

9200x2550x3100

Bemerkung: Wir behalten uns das Recht vor, Produktverbesserungen oder technische Anderungen ohne vorherige Ankiindigung vorzunehmen.



Serien- und Sonderausstattungen

M180HII-S OHII-S  DM400HII-S 500HI-S  DM650HII-S DM900HII-S

Allgemein

Standardfarbe der Maschine* ) [ [ ] [ ° (] [ ] ®
Vom Kunden festgelegte Farbe O O O O O @) O O
Manuelle Sicherheitsttre (links) ® ) ) ) ® [ - -
Manuelle Sicherheitsttre (rechts) ® () ® () ® () ® [
Elektrische Sicherheitstire (links) O @) O @) ) O ° [
Elektrische Sicherheitstre (rechts) O @) O @) @) O O O
Kniehebelabdeckung ® ® ® ® ® ® (] ®
Kolbenstangenabdeckung ) ® ® ® ® ® ® ®

Elektrik

15" Touchscreen

Steuerschrankventilator

Klimagerét
Werkzeugparameter-Speicher (100 Satze)
Erweiterter Werkzeugparameter-Speicher
Schliesskraftanzeige-Schliessarucksensor
Schliesskraftanzeige-Saulendehnung
Yi-CastMaster

®e O e O e O e e
® O 6 O O oo
®e O e O e O e e
® O e O O oo
® O e O O e e
e O 6 O e O oo
®e O 6 O O oo
e O 6 O e O oo

SchlieBsystem

Proportionale Steuerung p&v [ ] ([ ]

Lineare Messwertgeber flr PY PY

die Positionssteuerung

DDC system L] ®
® ®

Formhéhenverstellung - Weg

[ORN BN BN BN J
O ®© & &0
(Ol BN BN BN J
O ®© ®© & e
O ®© & & e
O ®© ®© &0

Hydraulischer Séulenauszug
Hydraulik

Servopumpeneinheit

Kerne und Auswerfer

Proportionale Steuerung p&v [} (] ® ® ® ® ® ®
Ml Kern (] (] = = = = = =
M1& M2 Kerne O ©} ® ® ® ® ® ®
F1Kern O O O = = = = =
F1&F2Kerne O ©} O ® ® ® ® ®
Externe SQZ Funktion flr Kernzige O O O O O ©) O O
CGrenzschaltersteuerung fir Auswerferhub @ (J [ J ® (] ® (] ®

Einpressaggregat

Schusshéhenverstellung - ® [ J ® (] ® ® ®
Proportionale Ventilsteuerung [} ® (] ® (] ® (] L]
Handradsteuerung [ J ® (] ® (] ® (] ®
Inteligente Online-PPS-Technologie [} ° (] ® (] ® (] L]
Echtzeitregelung - Geschwindigkeit - - - O O O O O
Automatischer Akkudruckablass [} ® (] ® (] ® (] L]

Oltemperaturanzeige L] L] L] L] [ ] L] [ ] ®
Elektronischer Oltemperaturalarm L] (] L] ® (] ® (] (]
Elektronischer Olniveauclarm L] (] L] ® (] ® (] [
Kolbenschmiersystem O O O O O @) O O
V2 Beschleunigung 250G L] (] (] ® [ J ® (] [

*RAL 7021, RAL 2010, RAL 9003, RAL 120 70 75
@ Standardfunktion O Optionale funktion

MaBzeichnungen fur Aufspannplatten

Distanzplaten

254 Einpresshéhenverstellung
DM180H"_S 17;68 344 Fq PN

&

140

(D

3

[
o
o
o

~___
40
344

! N
i =

0
SN gL g18
B RN IV 0 -140
—=% [ e 24 Minimal erlaubte Formgrésse
42
Forméffnungshub 3gg Max. Formbauhdhe 600 460
210 220 _Min. Formbguhé’)he P00 210
An den mit @ gekennzeichneten . | ]—=T 1 ‘
Stellen kann der Bediener die Schub-/ @ @ [_ i Vi {jrr)* *'J:r'}:
Zugstange des Auswerfers von der i i 57 —H 7
. . P B /
Vorder- oder der Rickseite der == .2, L = = =
. o GETEe o o O 130 ! 4
Auswerferplatte aus einsetzen. = o PN ! Q9
Andere Lécher nur von der N 260 @WW@ W 1 h ﬂ‘ﬂ ; ‘OIT N
X P oo = FEINC Y S |
beweglichen Aufspannplatte her. o @ o Adswerferhuboo || L 3 !
8-822 = -
! 1
J

Bringen Sie die Schub- und ! : [

Zugstange des Auswerfers @ ’@ —
1

symmetrisch an um gleichmassige

Kraftverteilung zu garantieren.

24

Distanzplaten

285
DM 3 0 0 Hll- S 180, Einpresshéhenverstellung
121 430
T ar— | SEEE
4| ++* |M24 Soj - 3 - S
9988 —=d2-ss & )Y 2 al 1449 4.
Re/ENEN RN | \ 45
BASRARS —1 0 -125
e | 29
195 ] 47 Minimal erlaubte Formgrésse
. P 570
Formaffnungshub 460 Max. Formbauhéhe 700 250
350 282 Min. Foerouhé e 250
An den mit @ gekennzeichneten —
Stellen kann der Bediener die Schub-/ @ ! {:}, @7 [ {B ,,,‘
Zugstange des Auswerfers von der 8|

Vorder- oder der Ruckseite der
Auswerferplatte aus einsetzen.

——
. 22-0926 o
¢

400
8
0
570

|
& 1
Andere Locher nur von der © #6573 ! <
beweglichen Aufspannplatte her. — Mﬁ i Lo | i i ‘
Bringen Sie die Schub- und i erferhub 110 || 7| ) B ‘ﬁ o 2
Zugstange des Auswerfers $ <§}> ) [ [ S {B {“}
symmetrisch an um gleichméssige - ]
Kraftverteilung zu garantieren. 1 | |
:gg Distanzplaten
Einpresshohenverstellung
DM400HII-S 325 492
200, T A T
18 0o ——
e sgA— 1] g
—é | M24 =1 i o o
4 22-818 ~ ] / 2 ﬁ,ﬁ‘ ‘I i’I

400
325
300
220

H16Q,
<

.

.

.

IV\)

o

Minimal erlaubte Formgrésse
An den mit @ gekennzeichneten

Stellen kann der Bediener die Schub-/
Zugstange des Auswerfers von der
Vorder- oder der Ruckseite der

Forméffnungshub 550 Max. Formbauhdhe 750
342 Min. Formbauh&he 300
=

(o)
= o
o

Auswerferplatte aus einsetzen.

@ @i—— a1 T8

S |
Andere Lécher nur von der I ‘ I L - ‘ ‘
. =D o | o f——"—nr = = =] | e |
beweglichen Aufspannplatte her. R % 0 o ! }
Bringen Sie die Schub- und o d] PSR I o - i EEEE
S @ +—-— e P - = : 210 ! 4+ - - — - — %[ 9
Zugstange des Auswerfers N 1 28 | D e & Mot | _ /L e [a7e
: ) I I L I = f
symmetrisch an um gleichméssige 240 | o ° o S | 3 | _ ‘ -
i TSWerferhub &5 & SLFE i i
Kraftverteilung zu garantieren. | Aoswerferhub 130 — 15 | \TJ 2
!
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e
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MaBzeichnungen fur Aufspannplatten

450 .
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