Najlepsza maszyna do najlepszych odlewow I\Va.g”i

SYSTEM CYFROWEGO WOSKOWNIKA PROZNIOWEGO

CYFROWY WOSKOWNIK PROZNIOWY D-VWI
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Poprawa w porownaniu do klasycznych metod wtrysku

Oto spos6b na zysk :
- brak poprawek
- zwiekszenie wydajnosci

Zmniejszenie kosztow produkcji woskdw jest juz konieczno$cia. - Pamieé¢
Duza ilos¢ uszkodzen przy produkcji recznej niepotrzebnie - Wyzsza doktadnosé

zwieksza koszty. Eliminujgc koniecznos¢ recznego poprawiania

woskow mozna oszczedzi¢ czas i pienigdze. - Wigksza powtarzalnos¢

(Poprzednie systemy)

(Nowy zaawansowany system)

A

—— Poprawki < Przetryski

— Defekty wosku Niewtasciwe wypetnianie

- Ustawianie czasu <@— 10’000 = Cisnienie 1 etapu/PRESS 1 |
Zl 5o I—- Cisnienie 2 etapu / PRESS 2 \
Skurcz <  CZAS / TIME |
| ZACISK / CLAMP |
s - zWiekszenie ‘ CZAS ZACISKU / HOLD }
- - Zmniejszenie |
' DOCISK / FORWARD |
Podajnik form AAC
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Redukcja skurczu wosku przez “wtrysk wielokrotny” (patent)

Skurcz modelu woskowego jest powaznym problemem, powoduje znaczace straty metalu oraz zmiane ksztattu
ujawniajgcq sie podczas polerowania.
Rozwigzaniem jest nowo opracowany system dwuetapowego wtrysku minimalizujgcy skurcz wosku.

Po pierwszym etapie wtrysku w krétkim czasie
zaczyna sie krzepniecie powierzchni wosku.
(tworzenie krzepnacej skorki)

1 ZLE

etap

CISNIENIE 1 munp

/ PRESS 1

", A %, A
DOBRZE

2 etap

CISNIENIE 2 —

/ PRESS 2

Cisnienie przy drugim etapie wtrysku jest utrzymywane
do czasu zakrzepniecia catej masy wosku powodujgc
po skurczu wosku osiggniecie wtasciwych wymiaréw

i ksztattu modelu.

Po ustalonym czasie nastepuje drugi etap
wtrysku w celu rozdecia zakrzeptej skorki
o tyle, ile wynosi skurcz wosku

AAC - fatwa obstuga, zapamietana doktadnos¢

W konwencjonalnym podajniku AAC nalezy ustawi¢ parametry wirysku, ZACISK, DOCISK oraz CZAS ZACISKU.
Poniewaz trudno jest wprowadzac¢ cztery rézne parametry w krotkim czasie, ustawienia byty zmieniane rzadko.
Powodowato to powstawanie defektow modeli woskowych i réznice w wagach.

W nowym AAC wyposazonym w 10 000 pamigci, kazdy parametr moze by¢ zmieniany indywidualnie :
CISNIENIE 1i 2 (PRESS1, PRESS2), CZAS (TIME) do startu CISNIENIA 2, ZACISK (CLAMP), DOCISK (FORWARD),

CZAS ZACISKU (HOLD).
Dzieki temu stato sie mozliwe wtryskiwanie tysiecy roznych form gumowych z duzo wieksza powtarzalnoscia.

WSKAZNIK POZIOMU WOSKU

Poziom wosku jest wskazywany z doktadnoscig 1 %

po nacisnieciu klawiszy

15259

Kontroler AAC
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CYFROWY WOSKOWNIK PROZNIOWY D-vWI

Zasilanie 115V lub 230V, 50/60 Hz, jednofazowe
Pobdér mocy 450 W
Zasilanie sprezonym powietrzem 0,40 - 0,70 MPa

»*u

Zakres wyswietlanych temp.

40-99,9 °C (103 - 210 °F)

P

Zakres nastaw temperatury

40-90,0 °C (103 - 193 °F)

Zakres nastaw czasu ssania

0-999/0-999s

Zakres nastaw czasu wtrysku

0-999/0-600s (AAC:0-99,9s)

Nastawy czasu grzania - timer 0-99h

Pojemnos$é komory z woskiem ok. 3 kg

Doktadnos¢ temp. dyszy +/-0,2 °C

Wymiary 450(s) x 285(g) x 450(w) mm
Waga ok. 15,5 kg

WEASCIWOSCI

Uzyskanie prézni w formie przed wtryskiem wosku zapewnia dobre wypetnienie filigranéw i skomplikowanych wzoréw.

Doktadna kontrola temperatury. Temperatury wosku w zbiorniku i dyszy sg indywidualnie kontrolowane co pozwala
na osiggniecie optymalnej temperatury wtrysku.

ZMODERNIZOWANY PODAJNIK FORM AAC

Zasilanie 100 - 230V, 50/60 Hz, 1-fazowe
Pobor mocy 50 W (max)
Zasilanie sprezonym powietrzem| 0,25 - 0,30 Mpa
Zakres wyswietlanych cinien | -5 - +240 kPa
© PRESS 1 (pierwszy wtrysk) |10 - 220 kPa
‘= |PRESS 2 (drugi wtrysk) 10 - 220 kPa
-“;’ czas startu PRESS 2 0-999s
®© [Scisk formy 30 - 235 kPa
@ [ ruch formy do przodu 65 - 235 kPa
czas trzymania formy 0-300s
Zakres kontroli ssanie 0-999s
D-WVI witrysk 0-999s
llo$¢ programow 0do9
Licznik 9999 zliczen
Wymiary modut podajnika | 157(s) x 223(g) mm,
wystaje na 150 mm od czota WV
sterownik 160(s) x 260 (g) x 145(w) mm
Waga podajnik ok. 5 kg
sterownik ok. 3 kg

WEASCIWOSCI

Wystarczy umiesci¢ forme w uchwycie podajgcym, wprowadzi¢ numer programu, wcisng¢ przycisk START a cykl pracy
(scisk formy, dosuniecie do dyszy, wirysk wosku, przytrzymanie az do stwardniecia wosku i zwolnienie scisku)
zrealizowany zostanie automatycznie.

Podajnik AAC Sterownik AAC

Mechanizm dopasowania bocznego

Forma gumowa zostaje docisnieta do dyszy zawsze zgodnie z kanatem wlewowym dzieki specjalnemu mechanizmowi AAC.

Mozna zaprogramowac10 réznych parametrow: cisnienia wirysku PRESS 1i PRESS 2, czas startu PRESS 2,
ustawienia parametréw trzymania (SCISK, RUCH DO PRZODU, CZAS TRZYMANIA).
Z ponad 10’000 kombinacji wirysku wosku, mozna tatwo wybra¢ najbardziej optymalne parametry.

Vasui

YASUI & CO.

YASUI Bidg., 3-7-4 lkejiri, Setagaya-ku, Tokyo 154-0001, Japan

TEL +81-3-5430-7211
http://www.yasui.co.jp/
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FAX +81-3-5430-5813
e-mail: cast@yasui.co.jp
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dystrybutor i serwis w Polsce :

PROFILEX Jerzy Malicki,

Chopina 11, 40-093 Katowice

TEL / FAX +48 32 2597767

http://www.profilex.net e-mail: profilex@profilex.net

Zastrzega sie mozliwo$é zmian bez podania ich w instrukcji.



