THINK TECH FORWARD

YiZzumi

Designed by YIZUMI, May 2025

180T-900T

MAQUINA DE FUNDICION A PRESION DE CAMARA
FRIA SERIE HII

Linea de productos de alto rendimiento personalizada
para mercados globales

Yizumi International Business Co., Ltd.

Direccidén: No.22-2 Ke Yuan 3rd Road, Shunde, Foshan, Guangdong 528300, China
TEL: 400-802-6888(China) 86-757-29219001(Desde el extranjero)

Correo electrénico: dcsolutions@yizumi.com  www.yizumi.com

[DESCARGO DE RESPONSABILIDAD]

[1] YIZUMI se reserva el derecho a modificar la descripcién del producto en el catdlogo. Las especificaciones pueden cambiar sin previo aviso

El catdlogo es solo una referencia. El producto real debe considerarse definitivo. E E
[2] La imagen del catdlogo es solo para referencia. El objeto real serd el que prevalezca, Yu Tuhe -
. . -
[3] Los datos del catdlogo se obtuvieron mediante pruebas internas en el laboratorio de YIZUMI. Consulte la mdaquina real para obtener los u E

datos definitivos. YIZUMI se reserva el derecho de interpretacion final

YIZUMI_Official YIZUMI_Official



THINK TECH FORWARD




DETALLES DEL PRODUCTO

YIZUMI se relaciona con la tecnologia de fundicién a presiéon com actores reconocidos a nivel mundial.

Utiliza componentes avanzada mundial, presenta tecnologia famosa y expertos en procesos en el

campo de la fundicién a presion y coopera con el equipo de ingenieros locales para integrar

conocimiento técnico avanzado internacional en nuestras nuevas maquinas de fundicion a presion.




Patrimonio e Innovacién para

Nuestros Clientes

En YIZUMI creemos que la acumulacién e integracion de tecnologias genera energia e

inspira la innovacion y la creatividad. Por ello sintetizamos cuidadosamente el

conocimiento centenario de HPM (una marca YIZUMI) y la tecnologia alemana de

vanguardia en la construcciéon de maquinaria con la experiencia de YIZUMI de mds de

12000 maquinarias de fundicion a presion en funcionamiento en todo el mundo.

Esto resulta en soluciones de tecnologia de punta que son practicas de usar y

benefician a nuestros clientes con productividad superior a la media.

* Premio a la Calidad del Gobierno
Provincial de Guangdong

* Empresa de alta tecnologia en
Guangdong

* Los mejores de Asia con menos de mil
millones en 2018 segun Forbes

* Una de las primeras empresas
nacionales de alta tecnologia

* Premio a la Excelencia en Patentes de
China 2021

| YIZUMI Alemania

* Empresas clave de industrias emergentes

estratégicas en la provincia de Guangdong (en
el campo de la fabricacion inteligente) en 2018

* Las 500 principales empresas de la
provincia de Guangdong en 2019

#* Configurar la estacion de trabajo de
investigacion cientifica postdoctoral y la
estacion de trabajo académica

YIZUMI Alemania se fundé oficialmente en 2017 como nuestro centro europeo de [+D para

tecnologias de moldeo y fundicion. Su proximidad a la prestigiosa RWTH Aachen

garantiza un intercambio tecnoldgico constructivo de alto nivel.

yizuml

GERMANY =

| Aplicaciones de fundicion estructural

El éxito de la fundicion de aplicaciones estructurales segun las especificaciones de
calidad de los fabricantes de equipos originales alemanes es un ejemplo del desarrollo de
la tecnologia de fundicion realizado en el Centro de Investigacion de Fundicion a Presién y
Molde de Metales de YIZUMI. Nuestros clientes pueden confiar en las soluciones de

tecnologia de fundicion de YIZUMI.

I Investigacion y desarrollo enfocados en los mejores resultados

de fundicion

El equipo 1+D de YIZUMI, junto con nuestros expertos europeos, han introducido
innovaciones con un enfoque claro en mejorar la capacidad y rendimiento de la inyeccion.
El resultado es un paquete de mejora, que ofrece una precisién en el control de disparo y
una elevada capacidad de repeticion de la inyeccion. Esas mejoras tecnoldgicas facilitan
en gran medida las capacidades de fabricacion de alto rendimiento de nuestros clientes,

permitiéndoles competir con éxito.

| Campo de aplicacion Productos de
Autopartes

La mdqguina de fundicion a presion de /

cdamara fria de alta gama de la serie Hil es
Mdquina de fundicion
a presién de camara fria

de alta gama serie HIl

Campos de
ferrosos, como piezas de automoviles y aplicacién

comunicaciones de alta demanda, piezas
electronicas 3C de alta precision, piezas de /

Productos 3C

adecuada para la fabricacién de productos

de fundicion a presion de metales no

materiales de construccion y aviacion y

electrodomésticos y aparatos eléctricos
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Nuevo desarrollo de maquinas integrado
Mdaquina de Fundicion a Presion de Cdmara
Fria de Alta Gama Serie Hll

Precisa y estable
HMI centrada en humanos integrada en el panel
operativo que aumenta la eficiencia operativa.

Precision de fundicion significativamente mayor y
tiempo de acumulacién de presion reducido.

Aceleracion de primera linea y repetibilidad de
procesos a nivel internacional.

Eficiente y duradera
El sistema de palanca redisefiado con mayor rigidez
mejora la productividad.

El disefio optimizado del accionamiento hidrdulico
acorta el tiempo del ciclo y reduce el consumo de
energia.

Disefio de mdaquina modular con aporte de tecnologia
HPM para una mayor estabilidad de la mdquina.

Amplia gama de aplicaciones

Estdndares de calidad mds elevados se traducen en
menores costos operativos.

Disefiado para una mayor vida util de la maquina.

Segura y confiable

Se adhiere a los mds altos estdndares de

seguridad para nuestros clientes.

Produccion de fundicion confiable mediante
visualizacion de datos de tecnologia respaldada
por HMI.

El sistema hidrdulico integrado garantiza
resultados de alto rendimiento.

Yizumi

DM300HI

Facil de usar

Los componentes de hardware internacionales
de alta calidad aumentan la disponibilidad de la
maquina.

El Excelente acceso para mantenimiento permite
una fdcil operacion.

Disefio modular

Los mdédulos de mdquina probados
individualmente garantizan la méxima calidad
del producto.

Los mdédulos completamente probados en
inventario permiten una entrega rapida de
maquinas al cliente.
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Unidad de Sujecion o Cierre

[ b 1
Hil
[ 1
e P
| Mayor velocidad de apertura | Disefiada para una vida util
y cierre prolongada
Unidad de sujecion redisefiada.
J Mayor velocidad de apertura y cierre de la La geometria de palanca redisefiada
Con un tiempo de ciclo mas corto y una mayor rigidez de la platina, mejoran platina movil gracias a su estructura y basada en simulaciones de movimiento
geometria de palanca optimizadas. detalladas proporciona caracteristicas de

significativamente la produccion de los clientes.
movimiento de platina mejoradas que
extienden la vida util de la palanca y reducen

adn mas el tiempo de cierre y apertura.

Tiempo de ciclo mds rapido basado en
simulaciones de sistemas de elementos finitos.

| Platina de alta rigidez redisefiada | Proteccion de baja presién del molde
La mayor rigidez de la platina, protege los El cierre hidrdulico optimizado reduce la
moldes utilizados em la fundicion a presion presion justo antes de que las caras de la
durante la operacion. matriz se encuentren para proteger las

herramientas de nuestros clientes y aumentar

Un nuelo disefo basado en el andlisis de
la vida util de la matriz.

elementos finitos (FEM), ofrece una
distribucion uniforme de la fuerza al minimizar
la flexion de la platina.

i Yizumi
DM300HI
| Operacién segura | Disefio optimizado de lubricacién
) de palanca
Proteccion de seguridad adicional del
drea de las bisagras, mediante puertas El sistema de lubricacion y engrase del
corredizas que se abren individualmente sistema de palanca mejorado y ubicado

centralmente facilita el funcionamiento de
la maquina, lo que garantiza una mayor
vida Util de la misma.

para un facil acceso de mantenimiento.

Interiores son criterios de referencia para pruebas de fdk



Unidad de Inyeccién Mejorada

Mayor consistencia en el proceso de fundicién para nuestros clientes basada

en una exitosa cooperacion internacional de ingenieriai.

Rendimiento de disparo mejorado

Gracias a su sistema hidrdulico optimizado, el sistema
HIl ofrece una alta aceleracion de inyeccion de hasta

50 G. En combinacién con su alto rendimiento P/Q2, la
mdquina de fundicién a presion Hil estd disefiada para
proporcionar una alta calidad de fundicion incluso con

las piezas mds complejas.

La velocidad mdxima de inyeccion sera 28 m/s cumple

con los altos requisitos de proceso del cliente.

Sistema hidrdulico de inyeccién de
mayor rendimiento

Un nuevo sistema hidrdulico de inyeccion integrado
mejora el rendimiento de la inyeccion para mejorar la
estabilidad del proceso de fundicion, ala vez que
reduce el nimero de componentes y aumenta la

disponibilidad de la maquina.

La activacion precisa de la fase de llenado ra-pido es
fundamental en muchas aplicaciones de fundicion a
presion. El HIl proporciona un alto nivel de precision
para pasar a la fase de llenado de la cavidad. La
desviacion es <6 mm. Su repetibilidad méxima es de
+/-2,5 mm, lo que satisface los requisitos mds

exigentes.
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Sistema de Accionamiento Hidrdulico
Rdpido y Preciso

El sistema servo de tercera generacién (opcional)

e B

El sistema hidraulico mantiene un equilibrio preciso entre el consumo energético y la eficiencia para
permitir ciclos mads rdpidos con un consumo minimo de energia. Esto aumenta eficazmente la

productividad y cumple con las expectativas de los clientes en términos de (Eficacia General de los

equipos) OEE.

Menos ruido

El servoaccionamiento de tercera generacion
ofrece incluso menos emisiones de ruido en
comparacion con el disefio anterior. Reduccion
del ruido del sistema de aproximadamente un
20 %.
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Grdfico de ruido medio

Tiempo de respuesta mds rdpido

El tiempo de respuesta reducido del sistema
mejora el tiempo de reaccién y el mdéximo
rendimiento operativo.

Presion de aceite de retroalimentacion
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Establecer la velocidad de rotacién Establecer la velocidad de rotacién

Potencia mejorada

Este sistema estabiliza automdticamente las
sobrecargas de energia durante hasta 5
minutos y ofrece una gran estabilidad operativa
incluso con fluctuaciones en la red eléctrica.

Ahorro de energia

Este eficiente sistema de servobomba garantiza
las temperaturas de aceite mds bajas posibles,
mejorando adn mds la eficiencia operativa.

3.506404

3.00£+04

2.506404

Potencia media (kW)




Sistema de Control Eléctrico
Estandar Internacional

Disefio de alto nivel cumpliendo con los estdndares de seguridad mundiales.

| Integracion de celular

El sistema de control HIl cuenta con interfaces
estandarizadas que ofrecen gran flexibilidad en la eleccion de
periféricos.

Integracion celular simplificada.

| Alertas de temperatura

Las alarmas automdticas de preaviso de niveles de fluidos
(aceite hidraulico/lubricante) y temperaturas de aceite
hidraulico garantizan un funcionamiento estable y altamente

productivo de los equipos YIZUMI.

on criterios de referencia para pruebas ¢

| Nuevo panel de operacién integrado
con HMI

El panel de operacion integrado es facil de usar y
ahorra tiempo tanto al operador como a los ingenieros

del proceso de fundicion.
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| Funcién de compresién con extractor
de nucleos

Cada extraccion de nlcleo puede
utilizarse/programarse como un pasador de
compresion externo. Su programacion prdctica y
flexible permite la aplicacion precisa de
movimientos del pasador de compresion para
eliminar la posible porosidad por contraccion en

zonas de paredes gruesas.
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I HMI optimizada

La estructura y el disefio optimizados de
nuestra HMI (Interfaz Hombre-Maquina)
aumentan la flexibilidad en la gestion de las
funciones de la mdquina a través de una gran
pantalla tdcetil. Las funciones de antenimiento
intuitivas y faciles de entender, como consejos
de mantenimiento, mensajes de alarma
completos y guias de operacién, aumentan la
eficiencia operativa.

Las funciones recientemente mejoradas
incluyen ademds el prellenado sencillo de la
primera fase, el precalentamiento del molde y
la deteccion de fricciéon del émbolo.

I Movimiento de diapositivas controlado

por el pulverizador

El movimiento de los extractores de nicleos
fue controlado por la unidad de pulverizacion
durante el proceso de pulverizacion. Con esta
funcion, todas las correderas pueden entrar y
salir segun el programa preseleccionado en el
control del pulverizador. Asegurese de que el
molde quede completamente limpio despues
de pulverizar y soplar, listo para la siguiente

inyeccion.

ferencia para prt



Sistema de Control de Calidad (Opcional)

Visudlizacién de curva de posicion, presion y velocidad y tecnologia de control de calidad inteligente.
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* Los datos anteriores son criterios de referencia para pruebas de fabrica

I Monitoreo eficiente de procesos

El monitoreo de la consistencia del proceso de
fundicion en tiempo real, permite una alta
transparencia del proceso para monitorear la
calidad del producto disparo a disparo.

| Las curvas de inyeccién de alta precision

se muestran en tiempo real

Mediante la adaptacion de la curva, se puede
monitorear intuitivamente el estado operativo del
sistemna de inyeccion para garantizar la consistencia

del producto.

| Funcién de curva maestra

La optimizacién del proceso genera una Curva
Maestra de Inyeccion que puede registrarse y
utilizarse como curva de referencia de buena
calidad. Las curvas de inyeccion subsiguientes se
comparan con la curva maestra, lo que facilita la
monitorizacion de calidad para el ingeniero de
procesos.

L4

Centro de Investigacién de Fundicion
a Presién y Moldeo de Metales

Centro de Investigacion Yizumi para Fundicién a Presién y Moldeo de Metales

La planta de Yizumi Gaoli ha establecido un Centro de Investigacion de Fundiciéon a Presion y Moldeo de Metales
con una mdquina de 3500 toneladas bien equipada. La celda estd equipada con un horno dosificador de
aleacién de aluminio que incluye tratamiento de fusion con tapones porosos, una unidad de alto vacio, un
conjunto completo de termorreguladores de moldes (por ejemplo, refrigeracion por chorro, controlador de
temperatura de la matriz) y una unidad completa de automatizacién robdtica. Esta infraestructura permite al
Centro de Investigacion de Fundicion a Presion y Moldeo de Metales de Yizumi, satisfacer la demanda de
produccién de diversas piezas fundidas de gran tamafio, asi como de piezas fundidas estructurales.

Yizumi ha creado un entorno de produccion real para sus clientes y puede explorar con ellos los requisitos
fundamentales del proceso de fundicion a presion. Nuestro objetivo es ofrecer una experiencia de uso de
equipos mejor y mds satisfactoria. Yizumi trabaja para convertirse en el proveedor de soluciones mds rentable
en el sector de la fundicién a presién.

Celda de fundicion a presion 3500T del Centro de Investigacion Yizumi

= Pulverizador = Valla de seguridad = Dispositivo robdtico de pulido
) desbarbado
® Cucharon = Cinta transportadora v
) ) L , B Horno de fusion y mantenimiento
B Robot de extraccion de piezas B Mdguina de vacio

= Dispositivo de refrigeracion por aire m Controlador de temperatura de molde

B Dispositivo de refrigeracion por aire = Dispositivo de mezcla y alimentacién
de agente desmoldante

-
" Dispositivo de alimentacion de You Tu he

camisas de cilindro

= Dispositivo pneumdatico de escoria

B Horno dosificador
YIZUMI_official

= Dispositivo de serrado por Servo

*

Los datos anteriores son criterios de referencia para pruebas de fdbrica.



Sistema de Monitorizacion de Estado
YIZUMI (Opcional)

La plataforma Yi-CMS es el complemento perfecto para las modernas mdquinas y celdas de fundicion a presion de
YIZUMI. Nuestro Yi-CMS proporciona todas las funciones y la conectividad necesarias para integrar completamente
las celdas YIZUMI, asi como otras maquinas, en un sistema de fabricacién de plantas de la Industria 4.0. Yi-CMS (es

um sistema de Gestion de contenido y desarrollado por YIZUMI.

I Monitor de maquina © .% /@
® E| estado de funcionamiento se visualiza en RM L . CRM
tiempo real g
¥ Cdleulo dindmico de métricas operativas. a,,o¢°°’

= Recopilacién de informacién de alarmas en
tiemnpo real

CRM (Gestién de relaciones con el
cliente)

> o, esta mas
a exposicién de APl a
rnos y la gestion de sus
ico

= Advertencia oportuna de tiempos de
inactividad anormales

I Monitor de procesos

B | os pardmetros del proceso se recopilan

. Kanban electronico. Computadora  Aplicacion
en tiempo real

Utiliza herramientas digitales, para personal
gestionar el flujo de inventario

= Advertencia oportuna de anomalias de
pardmetros

¥ Se rastrean los pardmetros de 2G/3G/4G/WAN...

procesamiento historicos

® Pardmetros del proceso Control SPC

. . .

| Estadisticas de produccion l l l

IOT Pro

= Monitoreo del progreso de la produccion IOT Pro IOT Pro
B Andlisis estadistico de calidad
B Estadisticas de produccion por hora .

= Alerta de excepcion de KPI

Solucién de Celda de Fundicién a Presion

Integracion celular eficiente basada en interfaces estandarizadas

El concepto de Integracién de celdas inteligentes de YIZUMI permite una gran flexibilidad en la eleccion de

unidades periféricas.

Los servicios de ingenieria incluyen maquinas de fundicion a presidn, periféricos, procesos de post-fusion, lineas
de energia codificadas por color y un completo concepto de seguridad, todo en una solucion profesional con

plazos de entrega cortos.

® | as interfaces estandarizadas permiten la configuracion de celdas de fundicion a presion eficientes.
® Con gran variedad de unidades periféricas segun preferencias del cliente.

® Las soluciones incluyen cuchardn, pulverizador y extractor totalmente integrados o el uso de cualquier marca de
periférico.

= E| equipo de servicios técnicos de YIZUMI trabajard en la mejor solucion para cada cliente.

s anteriores son criterios de referencia para prueb
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Datos Técnicos

UNIDADES

DM180HII

DM300HII

DM400HII

DM500HII

DM650HII

DMTO0OHII

DM8OO0HII

DM9OOHII

UNIDAD DE CIERRE

Fuerza de bloqueo kN
Carrera de bloqueo mm
Espacio entre barras de union mm
Altura del troquel (min.-max.) mm
Fuerza de extraccion kN
Carrera de extraccion mm

UNIDAD DE INYECCION

1800

380

460x460

200-600

105

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

9000

760

960x960

400-950

360

180

Fuerza de inyeccion kN

Carrera de inyeccion mm
Diametro del plunger mm
Mdximo peso de inyeccion em aluminio kg

Presion de lanzamiento (Intensifig.) MPa
Area de inyeccion cm?
Area méxima de fundicién (40 MPa) cm?
Posicion de inyeccion mm
Penetracion del émbolo mm
Didmetro de la brida de fundicion mm
Protuberancia de brida de fundicion mm

280
350
50,60
1.2,1.8
142,99
125,180
450
0,-140
130

110

330

410
50,60,70
15,2.1,2.9
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
4.1,5.4,6.9
124,95,75

400,523,662
1250
0,-220
250

150

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
80,90,100
7.1,9.011
139,110,89

574,725,897
2000
0,-250
300

200

775
760
80,90,100
7.1,9.0,111
154,121,98
583,738,910
2250
0,-250
300

200

OTROS

Capacidad del motor kw
Capacidad del motor (SM) kw
Presién de trabagjo del sistema MPa
Capacidad total del tanque de aceite L

Dimensiones generales de la maquina mm

* Los datos anteriores son criterios de referencia para pruebas de fdbrica.

450

6050x1900x2600

600

6550%x1990x2650

800

7350x2090x2750

1000

7800x2280%x2900

1000

8300x2300x2910

1000

8300x2300%2950

1200

9150%2500x3000

1350

9200x2550x3100

Observacion: Nos reservamos el derecho a realizar mejoras o cambios en las especificaciones del producto sin previo aviso.

Las fotos del producto que se muestran en el catdlogo son solo para referencia futura.



20

e . . Dibujos de Dimensiones de la Platina
Caracteristicas Estandar y Opcionales

Area de contacto minima real del molde

320
254 344
DMI8OHI| —
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ITEMS DM180HII DM300HII DM400HII DM500HII DM650HII DM700HII DM8O00HII DM9OOHII J‘&ﬂ B ‘ / < <
T ~ ~t|
o~ M)
00| ® | & ‘
AT s ]
G 12 e )
Color estdndar de la maquina* ) ) ° ) ) ) ) ) s 245 Area de Z?:Z??ﬁ%?g:r?ﬁ;;tgiELZT:Z!e‘c platina
Puerta de seguridad manual - izquierda [} ° (] ® ® ® [} () Carerade Altura méxime
la placa movil 380 12 600 460
Puerta de seguridad manual - derecha (] ® (] ® ® ® (] ® Altura mifima 200 210
. o R 1
Puerta de seguridad eléctrica - izquierda O O O ©) O ©) O O Donde se marca con @, el operador ‘ ,Q )
Puerta de seguridad eléctrica - derecha O O O O O O O @] puede colocar la varilla de empuje/traccion (
5 Ho —
Cambiar cubierta (izquierda + derecha+arriba) ® ] ® ® ] ® ° ° del eyector desde la parte delantera o 0] | == I
trasera de la placa eyectora. Los demads @ o — 107 g PR
. L. @ o o D =
TOpO de inyeccion © © © © © © © © orificios solo se pueden colocar desde la c o= S et 1 = e
Sistema eléctrico latina mévil y hacia la platina trasera. 8-822 4% 1 ¢ || extrocter = T L =
p Y p @ I:
() :
. Monte las varillas d je y traccién del . ‘
Sisterna de control PLC ° ° [ ° ° ° ° ° onte las varilas de empuje y traccion de @ o : J B © S8

eyector simétricamente.

Pantalla tactil HD de 10

Sistema de cierre

Control de carrera - Transductor lineal ) ° [ ° ° [ ® ®
g g . o 285 ,
Sistema DDC (sistema de automatizacion) ([ ] ( ] (] (] ([ ] (] ([ ] ([ ] 180 Area de contacto minima real del molde
Ajuste de altura de matriz - manual [} (] [ J ® ® ® (] (] DM300HII fé%ﬂ e
Visudlizacion de la fuerza de blogueo O O O @) @) O O O T e a5 \
b g v e 337 S 2
Extraccién hidréulica de barras de unidn — — o O @ @ o o IS8 v e22mets & H\\ /] ~
: S o |+
Sistema hidraulico A A 25T
. , 195 47 Area de contacto de seguridad entre el molde y la platina
Sistema de motor estdndar [ ] [ ] [ ] ® ® ® L4 L] & Area minima de contacto con el molde
Sisterna de servomotor @] O @] O O O O @) Carrera de Altura méxima 570
la placa movil 460 delamatriz 700 50
Nucleo Y eyector 350 282 Altura minima | 250
[ de Iqatrz -
Nicleo maévil - 1juego ° ° — — — — — — Q} | {:} @,, S . E— {B 0
| -
NUcleo movil - 2juegos @) @) ([ ] ® ([ ] ® L] (] Donde se marca con @, el operador Il o i - E;‘ b }(
Nucleo ﬁjO - 1juego O O O — — — — — puede colocar la varilla de empuje/traccion e 0P, ‘ L 15553 | I —
9 @1& 22-924 i /] ﬂo o
, .. . del eyector desde la parte delantera o =5 ¢ & T o O N
Ncleo fijo - 2 juegos O O O ° ° ° ° ° / P ) %85 e e q) ks
trasera de la placa eyectora. Los demds S99 P Carrera del ] E}g{, ! N
Funcién de compresién para extractor de nicleos [ [ [ ° [ ] o [ [ orificios solo se pueden colocar desde la ele extractor 110 tﬁ‘ SHE
Control de carrera del eyector - interruptor de limite ) ) ) () ) ) ) ® platina mévil y hacia la platina trasera. 6} Q} 3 1 1 6}
Sistema de inyeccion Monte las varillas de empuije y traccién del LT ] —
eyector simétricamente.
Control manual [} ® ® ® ® ® ® (]
Interruptor de proximidad [} [} [} [ ) () ® (J ( J
Control de carrera - cinta magnetica O O O O O (@) O @) igg Area de contacto minima real del molde
Tecnologia de curva PPS inteligente 0 0 0 @ ¢ @ 0 @) DMA400HII 325 492
. . ” 200,
Liberacion de presion manual O O O O O O O O 180 & )
. | T 9 i < ~
Yi-CastMaster @) @) ) @) @) O O o) el & / 3
o gags i L= N
tro < M M N 29
) . P el e o
Indicador de temperatura del aceite [ ] [ ] [ ] [ J [ ] [ J [ J [ J —. . ® 47 Area de contacto de seguridad entre el molde y la platina
Lo . & Area minima de contacto con el molde
Alarma eléctrica de temperatura del aceite [ ) [ ] [ ) ) ) ) [} [ ] Carrera de Altura maxima .
L ) ) la placa movil 550 dela moltrlz 750 650
Alarma eléctrica de nivel de aceite [} ( J (] [ [} ® (J ( J 350 Altyra minma 300 350
| FmatTz 1 ;
. . el
Lubricador de émbolo O O O O O O O O Donde se marca con @, el operador LT | \ D
puede colocar la varilla de empuje/traccion [ ‘ | i I I I
. . del eyector desde la parte delantera o = 7\ e | o l i k) r I il ‘ ‘i -
Colores de pintura de la maqguina . SRS !
» trasera de la placa eyectora. Los demds o gF——"0" ° ®e I I B | o
RAL 7021, RAL 2010, RAL 9003, RAL 120 70 75 @ Coaracteristica estandar (O Caracteristica opcional orificios solo se pueden colocar desde la Q 5{’7’7%’ =~ e;’ 1 ! . rMa i 3
_
platina mévil y hacia la platina trasera. 240 [°, ° ¢ ® I st |
’ ) o = @, @ ] extractor 130 | & o I
Monte las varillas de empuje y traccion del ‘ l:; o \
l | 8
eyector simétricamente. “@ 1 ‘@’ @
Szl I I T
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DMS500HII

450
250

450
380
300
149

k3 ‘ k3 E2

M24
&1
Do -6 16-90
& «zf/
& e | e e

|
A%———

450
‘ZTO
| |
I

=

DM650HII
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Donde se marca con @, el operador puede colocar la varilla de empuje/traccion del eyector
desde la parte delantera o trasera de la placa eyectora. Los demds orificios solo se pueden
colocar desde la platina mévil y hacia la platina trasera. Monte las varillas de empuje y traccion

del eyector simétricamente.

Area de contacto minima real del molde
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Area de contacto de seguridad entre el molde y la platina
& Area minima de contacto con el molde
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Donde se marca con @, el operador puede colocar la varilla de empuje/traccién del eyector
desde la parte delantera o trasera de la placa eyectora. Los demds orificios solo se pueden
colocar desde la platina mévil y hacia la platina trasera. Monte las varillas de empuje y traccion

del eyector simétricamente.

Area de contacto minima real del molde

595

595

Area de contacto de seguridad entre el molde y la platina
& Area minima de contacto con el molde
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2?83
|
1
50

Carrera de
la placa mé

Donde se marca con @, el operador puede colocar la varilla de empuje/traccion del eyector

desde la parte delantera o trasera de la placa eyectora. Los demds orificios solo se pueden

colocar desde la platina mévil y hacia la platina trasera. Monte las varillas de empuije y traccion

del eyector simétricamente.

Altura maxima
delamatriz 950

vii 760
510 e 400

IR

Carrera del
extractor 180

]

\
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e

Carrera de

la placa mévil 760

Area de contacto minima real del molde

705

705

Area de contacto de seguridad entre el molde y la platina
& Area minima de contacto con el molde

930

Donde se marca con @, el operador puede colocar la varilla de empuje/traccién del eyector

desde la parte delantera o trasera de la placa eyectora. Los demds orificios solo se pueden

colocar desde la platina mévil y hacia la platina trasera. Monte las varillas de empuje y traccion

del eyector simétricamente.
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