
REDUKCJA SKURCZU WOSKU !

ZWIÊKSZENIE WYDAJNOŒCI !

WSKA¯NIK POZIOMU WOSKU W % !

Najlepsza maszyna do najlepszych odlewów

YASUI & CO.

SYSTEM CYFROWEGO WOSKOWNIKA PRÓ¯NIOWEGO

CYFROWY WOSKOWNIK PRÓ¯NIOWY
ORAZ

ZMODERNIZOWANY PODAJNIK FORM

D-VWI

AAC

NOWY

automatyczny podajnik form AAC-II

cyfrowy woskownik pró¿niowy D-WVI
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Poprawa w porównaniu do klasycznych metod wtrysku

Zmniejszenie kosztów produkcji wosków jest ju¿ koniecznoœci¹.
Du¿a iloœæ uszkodzeñ przy produkcji rêcznej niepotrzebnie
zwiêksza koszty. Eliminuj¹c koniecznoœæ rêcznego poprawiania
wosków mo¿na oszczêdziæ czas i pieni¹dze.

Oto sposób na zysk :
- brak poprawek
- zwiêkszenie wydajnoœci

- Pamiêæ
- Wy¿sza dok³adnoœæ
- Wiêksza powtarzalnoœæ

(Poprzednie systemy)
(Nowy zaawansowany system)

Postêp

Ujednolicenie gruboœci Dok³adne ustawienia

Skurcz

Ustawianie czasu

Poprawki Przetryski

Defekty wosku Niew³aœciwe wype³nianie

WYDAJNOŒÆ DOK£ADNIEJSZA WAGA WOSKÓW

- zwiêkszenie

- zmniejszenie

10’000
PAMIÊCI

Podajnik form AAC

Ciœnienie 1 etapu / PRESS 1

Ciœnienie 2 etapu / PRESS 2

CZAS / TIME

ZACISK / CLAMP

CZAS ZACISKU / HOLD

DOCISK / FORWARD
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Po pierwszym etapie wtrysku w krótkim czasie
zaczyna siê krzepniêcie powierzchni wosku.
(tworzenie )krzepn¹cej skórki

1 etap
CIŒNIENIE 1
/ PRESS 1

¯LE

DOBRZE

Po ustalonym czasie nastêpuje drugi etap
wtrysku w celu rozdêcia zakrzep³ej skórki
o tyle, ile wynosi skurcz wosku

Ciœnienie przy drugim etapie wtrysku jest utrzymywane
do czasu zakrzepniêcia ca³ej masy wosku powoduj¹c
po skurczu wosku osi¹gniêcie w³aœciwych wymiarów
i kszta³tu modelu.

2 etap
CIŒNIENIE 2
/ PRESS 2

AAC - ³atwa obs³uga, zapamiêtana dok³adnoœæ
W konwencjonalnym podajniku AAC nale¿y ustawiæ parametry wtrysku, ZACISK, DOCISK oraz CZAS ZACISKU.
Poniewa¿ trudno jest wprowadzaæ cztery ró¿ne parametry w krótkim czasie, ustawienia by³y zmieniane rzadko.
Powodowa³o to powstawanie defektów modeli woskowych i ró¿nice w wagach.

W nowym AAC wyposa¿onym w 10 000 pamiêci, ka¿dy parametr mo¿e byæ zmieniany indywidualnie :
CIŒNIENIE 1 i 2 (PRESS1, PRESS2), CZAS (TIME) do startu CIŒNIENIA 2, ZACISK (CLAMP), DOCISK (FORWARD),
CZAS ZACISKU (HOLD).
Dziêki temu sta³o siê mo¿liwe wtryskiwanie tysiêcy ró¿nych form gumowych z du¿o wiêksz¹ powtarzalnoœci¹.

Redukcja skurczu wosku przez “wtrysk wielokrotny” (patent)

Skurcz modelu woskowego jest powa¿nym problemem, powoduje znacz¹ce straty metalu oraz zmianê kszta³tu
ujawniaj¹c¹ siê podczas polerowania.
Rozwi¹zaniem jest nowo opracowany minimalizuj¹cy skurcz wosku.system dwuetapowego wtrysku

WSKA¯NIK POZIOMU WOSKU

Poziom wosku jest wskazywany z dok³adnoœci¹ 1 %

po naciœniêciu klawiszy ,

Poziom wosku jest wskazywany z dok³adnoœci¹ 1 %

po naciœniêciu klawiszy ,

Kontroler AAC
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Wystarczy umieœciæ formê w uchwycie podaj¹cym, wprowadziæ numer programu, wcisn¹æ przycisk START a cykl pracy
(œcisk formy, dosuniêcie do dyszy, wtrysk wosku, przytrzymanie a¿ do stwardniêcia wosku i zwolnienie œcisku)
zrealizowany zostanie automatycznie.

Forma gumowa zostaje dociœniêta do dyszy zawsze zgodnie z kana³em wlewowym dziêki specjalnemu mechanizmowi AAC.

Mo¿na zaprogramowaæ10 ró¿nych parametrów: ciœnienia wtrysku PRESS 1 i PRESS 2, czas startu PRESS 2,
ustawienia parametrów trzymania (ŒCISK, RUCH DO PRZODU, CZAS TRZYMANIA).
Z ponad 10’000 kombinacji wtrysku wosku, mo¿na ³atwo wybraæ najbardziej optymalne parametry.

Uzyskanie pró¿ni w formie przed wtryskiem wosku zapewnia dobre wype³nienie filigranów i skomplikowanych wzorów.

Dok³adna kontrola temperatury.Temperatury wosku w zbiorniku i dyszy s¹ indywidualnie kontrolowane co pozwala
na osi¹gniêcie optymalnej temperatury wtrysku.

Zasilanie
Pobór mocy
Zasilanie sprê¿onym powietrzem
Zakres wyœwietlanych temp.
Zakres nastaw temperatury
Zakres nastaw czasu ssania
Zakres nastaw czasu wtrysku
Nastawy czasu grzania - timer
Pojemnoœæ komory z woskiem
Dok³adnoœæ temp. dyszy
Wymiary
Waga

115V lub 230V, 50/60 Hz, jednofazowe
450 W
0,40 - 0,70 MPa
40 - 99,9 C (103 - 210 F)
40 - 90,0 C (103 - 193 F)
0 - 9,99 / 0 - 99,9 s
0 - 99,9 / 0 - 600 s (AAC : 0 - 99,9s)
0 - 99 h
ok. 3 kg
+/- 0,2 C
450(s) x 285(g) x 450(w) mm
ok. 15,5 kg
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Zasilanie
Pobór mocy
Zasilanie sprê¿onym powietrzem
Zakres wyœwietlanych ciœnieñ

PRESS 1 (pierwszy wtrysk)
PRESS 2 (drugi wtrysk)
czas startu PRESS 2
œcisk formy
ruch formy do przodu
czas trzymania formy

Zakres kontroli
wtrysk

Iloœæ programów
Licznik
Wymiary modu³ podajnika

sterownik
Waga podajnik

sterownik

ssanie
D-WVI

SPECYFIKACJA

ZMODERNIZOWANY PODAJNIK FORM AAC

100 - 230V, 50/60 Hz, 1-fazowe
50 W (max)
0,25 - 0,30 Mpa
-5 - +240 kPa
10 - 220 kPa
10 - 220 kPa
0 - 99,9 s
30 - 235 kPa
65 - 235 kPa
0 - 300 s
0 - 99,9 s
0 - 99,9 s
0 do 9
9999 zliczeñ
157(s) x 223(g) mm,
wystaje na 150 mm od czo³a WVI
160(s) x 260 (g) x 145(w) mm
ok. 5 kg
ok. 3 kg

W£AŒCIWOŒCI

SPECYFIKACJA

CYFROWY WOSKOWNIK PRÓ¯NIOWY D-VWI

W£AŒCIWOŒCI

Podajnik AAC Sterownik AAC

Mechanizm dopasowania bocznego

PROFILEX Jerzy Malicki,
Chopina 11, 40-093 Katowice
TEL / FAX +48 32 2597767
http://www.profilex.net e-mail: profilex@profilex.net

dystrybutor i serwis w Polsce :
YASUI & CO.

YASUI Bidg., 3-7-4 Ikejiri, Setagaya-ku, Tokyo 154-0001, Japan
TEL +81-3-5430-7211 FAX +81-3-5430-5813
http://www.yasui.co.jp/ e-mail: cast@yasui.co.jp

Zastrzega siê mo¿liwoœæ zmian bez podania ich w instrukcji.
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