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Details zum Produkt

Zur FF-Serie

| Hintergrund der Entwicklung

Modernisierung von Industrie und Produkt

Wahrend die industrielle Modernisierung in China
hochwertige, hochprézise und hocheffiziente
Gerdate erfordert, verlangen die Endverbraucher
Produkte mit héherer Qualitat, besserem
Aussehen und groéBerer Zuverl&ssigkeit.

Starke Kundenbasis

Wir haben ein professionelles Team
zusammengestellt, das auf der Grundlage von
Zehntausenden von Kunden im Laufe der Zeit ein
tiefes Verstdndnis fur die Probleme und die
Nachfrage der Kunden entwickelt hat, um
kostengUnstigere elektrische
Spritzgussmaschinen zu entwickeln.

| Kernwertangebot

Die Zeiten verlangen nach Alternativen aus heimischer Produktion

Wadhrend die jopanischen Produkte derzeit den Markt
dominieren, wiinschen sich die Kunden Alternativen zu
den Importen, die im Inland hergestellt werden, um eine
schnellere und umfassendere Unterstitzung und ein
besseres Preis-Leistungs-Verhdltnis zu erhalten.

Automatisierung und Intellektualisierung sind die Trends

Die wachsende Nachfrage nach industrieller
Automatisierung und Intellektualisierung verlangt nach
besseren Produkten, um den Kundennutzen zu erhdhen.
YIZUMI entspricht diesem Bedarf mit der neuen
Generation elektrischer Spritzgussmaschinen der
FF-Serie.

YIZUMl ist bestrebt, ein Produkt zu entwickeln, das den Technologie- und Qualitétsstandards japanischer
elektrischer Spritzgussmaschinen entspricht, kosteneffizientere Erfahrungen bietet und die Erwartungen der

Kunden an die Rentabilitat der Investition besser erfullt.

Aktualisierung von herkédmmlichen Modelllen

Aufristung auf ein Niveau, das hdhere
Anforderungen als herkémmliche Maschinen stellt
und es den Kunden erméglicht, Automatisierung und
Intellektualisierung leicht zu realisieren und
gleichzeitig Qualitatskonsistenz und Effizienz zu
verbessern

| Kritische Erfolgsfaktoren

Garantiert durch die Gesamtstdrke von YIZUMI

YIZUMI verfUgt Uber starke Kapazitéten in der
Hardware-/Software-Entwicklung, kompetente
F&E-Teams und ein strenges Qualitétskontrollsystem.

Umfassendes industrielles Know-how und
Zusammenarbeit

YIZUMI verflgt Uber jahrelange Erfahrung im Bereich
der Maschinenkonstruktion und ist bestrebt, in
Zusammenarbeit mit internationalen Expertenteams
elektrische Spritzgussmaschinen zu entwickeln, die
den Produktanforderungen unserer Kunden
entsprechen.

Aktualisierung zur Erflllung der Anwendungsanforderungen

Im Vergleich zu konventionellen Modelllen verbessert
die neue elektrische Spritzgussmaschinenserie die
Leistung in allen Aspekten, um die optimierten
Anforderungen (z. B. Dicke, Prézision und Komplexit&t)
der strengeren Kernelemente von Produkten zu
erflllen.

Prozesssicherheit durch fortschrittliche integrierte
Projektentwicklung (IPD)

Der rigorose und umfassende IPD-Prozess, der auf
einem tiefgreifenden Versténdnis der Kundenbedurf-
nisse und -probleme beruht, gewdhrleistet ein hohes
Ma an Kundenzufriedenheit.
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Elektrische Spritzgussmaschine der FF-Serie

Drei W|Cht|ge Angebote fur den Kunden: YIZUMI ist bestrebt, ein Produkt zu entwickeln, das den Technologie- und Qualitétsstan-
dards japanischer elektrischer Spritzgussmaschinen entspricht, kosteneffizientere
oper o . .. ST Erfahrungen bietet und die Erwartungen der Kunden an die Rentabilitat der Investition
Stabilitdt und Prazision 0 Effizienz und Flexibilitat besser erflllt. AufrUstung auf ein Niveau, das héhere Anforderungen als herkédmmliche

Maschinen stellt und es den Kunden ermdéglicht, Automatisierung und Intellektualisierung

Automotisierung und Intellektuolisierung leicht zu realisieren und gleichzeitig Qualitatskonsistenz und Effizienz zu verbessern
Leistungsverbesserung in allen Aspekten im Vergleich zu konventionellen Modelllen, um
die optimierten Anforderungen (z. B. Dicke, Prézision und Komplexit&t) von strengeren
Kernelementen von Produkten zu erflllen.

o Wiederholgenauigkeit der
< SchlieBkraft < 0,3%
o (-

Plattenparallelitat Yizumi bl o — ¢ = 3 bjocson oiGog senno
< (mit Last) < 0,05 mm -1 - : ==
o I e i i E

Wiederholgenauigkeit der
+ Werkzeug-Offnungs-/
L o SchlieBpositionen + 0,03 mm

Statische Abweichung bei der Wiederholgenauigkeit des Wiederholgenauigkeit der
Temperaturgenauigkeit +0,5°C Ruckflusserkennung #0,1mm Staudrucks #1bar Einspritzung <0,05rmm

Die obigen Daten sind von YIZUMIs Laborergebnissen abgeleitet und dienen nur als Referenz.
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Drei wichtige Angebote fur den Kunden

Stabilitét und Prazision: Automatisierung und Intellektualisierung:

| Hohe Stabilitat der holmfreien Technologie (TBF)

Die kontaktfreien Holme ermdéglichen ein schnelles und
stabiles Offnen und SchlieBen des Werkzeugs mit deutlich
verringertem Stromverbrauch und ohne Verunreinigung
der Produktionsumgebung.

Hochstabile Technologie mit drei linearen
FUhrungsschienen (TLGS)

Die auBerst prézisen linearen FUhrungshalter verringern
deutlich die Reibungskraft an der Plastifizierungseinheit
und erhdhen die Stabilitat von Plastifizier- und
Einspritzdruck, was zu einer stabileren Teilequalitét fahrt. In
der Zwischenzeit reduziert die lineare FUhrung effektiv den
Energieverbrauch und verbessert die Leichtgéngigkeit
beim Offnen/SchlieBen des Werkzeugs.

Effizienz und Flexibilitat;

Verdoppeln der Einspritzgeschwindigkeit

Im Vergleich zu herkémmlichen Maschinen bringt die
Verdoppelung der Einspritzgeschwindigkeit mehr als nur
eine VerkUrzung der Einspritzzeit. Sie bietet mehr Moglich-
keiten fur Produktdesign und ermdglicht den Kunden gréBere
Flexibilitét in Bezug auf Wandstéarke, AngussgréBe und
Prazision der Formteile.

Mehrachsensynchronisation

Da Offnen/SchlieBen des Werkzeugs, Einspritzen, Plastifi-
Zierung und Auswerfen von separaten Motoren angetrieben
werden, reduziert die einfache Synchronisierung der
Prozesse die Zykluszeit der Produktion.

Eingebaute Hydraulikpumpenstation

UnterstUtzung einer Vielzahl von Formgebungsverfahren mit
groBer Flexibilitait und Effizienz

Hochstabile SchlieBeinheit

Hohe und konstante Geschwindigkeit beim Offnen und
SchlieBen des Werkzeugs. Wiederholgenauigkeit der
Werkzeug-Offnungs-/SchlieBpositionen + 0,03 mm

Hochstabile Konstruktion der beweglichen Platte

Gute Steifigkeit und gleichmdBige Kraftverteilung mit einer
Plattenparallelitat von < 0,03 mm, geeignet fur das
SpritzgieBen mit Prézisionswerkzeugen

| Sensortechnologie mit hoher Prazision

Der Einsatz der weltweit flhrenden Positionssensoren mit
einer Auflésung von 2 Millionen CPR liefert eine unglaubli-
che Stabilitéit bei der Positions- und Geschwindigkeitsre-

gelung
| Vollautomatisches Schmiersystem

Wa&hrend Schmierfett als Blut der SpritzgieBmaschine
fungiert, sorgt das vollautomatische, wartungsfreie
Schmiersystem fUr langfristige Betriebsstabilitét der
Maschine.

| Offnungs- und SchlieBgeschwindigkeit um 50 % erhdhen

Der Trockenlauf ist fr die Kunden von groBer Bedeutung, da
ein schnellerer Trockenlauf zu einer hoheren Produktivitat
fUhrt.

Die Erhdhung der Plastifizierungsgeschwindigkeit verrin-
gert die Zykluszeit und verbessert die Produktionsstabilitét.

Energieeffizient

Dank der Servomotoren und des hocheffizienten Getriebes
wird die Energie der Maschine optimal genutzt. Im
Vergleich zu herkdmmlichen SpritzgieBmaschinen kann sie
30-50 % Energie einsparen (je nach Arbeitsbedingungen).

Europdischer KEBA2000-Controller

Das leistungsstarke System ist einfach zu bedienen
und ideal fur die Hochleistungslésungen fur elek-
trische Spritzgussmaschinen

Ausgezeichnete Einspritzstabilitét

Genauere Steuerung fur stabilere und zuverlassigere
Prazision beim GieBen. Die Stabilitdtsgenauigkeit von
Einspritzdruck und Haltedruck liegt bei + 0,1 Mpa

Die Plastifizierungsgeschwindigkeit wird deutlich erhéht

> Optimierte Automatisierungsschnittstelle fUr zentrale
Steuerung von integriertem Roboter, HeiBkanal und
Zusatzgerdaten.

» SMART-Werkzeugschutz fur sicheren Einsatz von
hochwertigen Werkzeugen in einer unbemannten
Betriebsumgebung

» Die hohe Stabilitéit und Konsistenz der Prozesspa-
rameter der Maschine erméglichen unbeauf-
sichtigten Betrieb Uber einen l&ngeren Zeitraum

» Vollstandige DatenUberwachung und -extraktion
bieten eine solide Grundlage fur die Intellektualis-
ierung

> Mit préziser Formoéffnung und voll funktionsfahiger
zweiter FormschlieBung und -6ffnung ist Automatis-
ierung des speziellen Prozesses voll gewdhrleistet

Yizumi

» Das intelligente Sortiersystem entfernt automatisch
fehlerhafte Teile, um die Produktionsqualitét zu
gewdhrleisten.

> In Kombination mit MES trégt die intelligente statistische
Prozesskontrolle (SPC) zu Autoratisierung und Informa-

tisierung bei.

> Intelligentes SchlieBkraft-Managementsystem (SCFM)

> Intelligente Einspritzsteuerung (SIC)

> Integriertes Fabrikmanagementsystem mit Yi CMS +
YiMES

*Die obigen Daten sind von YIZUMIs Laborergebnissen abgeleitet und dienen nur als Referenz.



SchlieBeinheit

Hohe Stabilitdt der TBF-Technologie

Die SchlieBeinheit verwendet die TBF-Technolo-
gie (holm-frei) fur einfache Wartung und
Bedienung.

Halten Sie den Werkzeugbereich sauber, um
Produktkontamination zu verhUten.

Lineare Schienenbewegung zum Offnen/SchlieBen
des Werkzeugs

Die Richtungsgenauigkeit erreicht 0,02 mm.

Hohe und konstante Geschwindigkeit beim Offnen
und SchlieBen des Werkzeugs. Wiederhol-
genauigkeit der Werkzeug-Offnungs-/SchlieBposi-
tionen + 0,03 mm

Hochstabile Konstruktion der beweglichen Platte

Hohe Steifigkeit und gleichmaBige
Kraftverteilung werden geboten.

Geeignet fur SpritzgieBen mit Prézision-
swerkzeugen

Hohe Wiederholgenauigkeit der Endposition des
Werkzeugédffnens

Plattenparallelitat (mit Last) < 0,05 mm (FF60-240)

Plattenparallelitat (mit Last) = 0,08 mm (FF300-380)

Schnellerer Trockenlauf

Zweizylinder-Parallelauswurfkonstruktion

GleichmdBige Krafteinleitung fur Werkzeugentlastung
Servomotor-getriebener Auswurf ist optional

Ermdglicht Funktionen wie verschiedene Modi des
synchronisierten Auswerfens und Rickzugs des
Auswerfers, Schneiden des Angusses im Werkze-
ug usw.

Die Genauigkeit der Auswurfposition betragt bis

zu 0,2 mm, was der Produktgenauigkeit und
Wiederholbarkeit zugute kommt.

Einzigartige .SMART"-Werkzeugschutzfunktion

Sehr kleine Hindernisse und Widersténde kénnen
erkannt werden.

Verringerung des AusmaBes von Werkze-
ugschd&den, wenn sich Fremdkérper im Werkze-
ughohlraum befinden oder eine Fehlbedienung
vorliegt.
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Einspritzeinheit

Die integrierte Konstruktion erhéht die Gesamtsteifigkeit der Einspritzeinheit

Keine unndtige Reibung. Schnelle Vorwdarts- und Rickwdartsbewegung

Nahaufnahme

<

I Heating zones
Set
Tol. high
Tol. low

Output

Heating Setting

Cool prevent time [ oo min
Standby temperature @
Keep warm A
Cut off heating when ot off upper Tal
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Cooler |
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Date:
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[mmis]
125.0

%

100

0
3000 2583 2167 1750 1333 917 500

Screw position [mm]

0
0 1667 3333 5 6666 8332 9.099

Time [s]

DIN-Normen fur ZylindergréBe, Bearbeitungs-
genauigkeit, Oberfléchengtite und Materialauswahl

Erhdhung der Wiederholgenauigkeit der Einspritzung

Statische Abweichung: + 0,5°

Genauere Steuerung fUr stabileres, zuverléssigeres
und préiziseres GieBen.

Die Stabilitdtsgenauigkeit von Einspritzdruck und
Haltedruck liegt bei + 0,1 Mpa



Elektrosteuerung

Verwendung eines europdischen KEBA2000-Controllers
Das leistungsstarke System ist einfach zu bedienen und ideal fur
die Hochleistungslésungen fur elektrische Spritzgussmaschinen

15-Zoll-HD-Farb-Touchscreen-Display mit klarem und Ubersichtli-
chem Bildschirmaufbau

Standardprozessquadlitdtskontrolle (PDP) und statistische Prozess-
kontrolle (SPC)

Automatische Sortierfunktion

Oszilloskop mit Diagrammanzeigefunktion zur Aufzeichnung der
Kurve der Prozessdaten&nderung

Zentrdlisierte (vernetzte) Echtzeit-Fernbedienung und -steuerung

Die flexiblen E-/A-Erweiterungsmodule ermadglichen Integration
weiterer Funktionen nach Bedarf und sind programmierbar

Fortschrittliche HW- und SW-Systeme zur Unterstltzung von
Industrie 4.0

1 ms Abtastzyklus

16 Ebenen der Benutzerzugriffsverwaltung zur Gewdhrleistung
der Datensicherheit

Einzigartige Servo-Direktsteuerungs-Technologie
Controllervon | _EtherCAT
(sbe) IMM 1

Von YIZUMI unabhé&ngig entwickelter Prozessalgo-
rithmus fUr den Servoantrieb

Treiber-Strom
versorgung

High-BUS

1 I I

[Auswerfertreiber| |Plastfizierungstrebber|  |Einspritzungstreier|

ET”
T

Vier Servomotoren steuern Einspritzen, Plastifizieren, [
Schhe[?en und Ausvver'f'en unobhongg vonemgnder, % I ke i
was eine schnellere Ruckmeldung, eine reaktions-

schnellere Steuerung und eine verbesserte Steuer-
ungsgenauigkeit ermoglicht

]

\& (——
g

.
& &

&,

§

Prazisere Steuerung von Geschwindigkeit, Position
und Druck zur Erfullung der Anforderungen von
Pré&zisionsausrdstung

Ganzmetallsockel fur die
elektrische Steuereinheit

Verzinkte Montageplatte flr bessere
KUhlung und Entstérungsleistung

Standardisiertes Verdrahtungslayout

Saubere Verdrahtung und standardis-
iertes Schnittstellenlayout fur einfache
Bedienung

12

Auswahl modularer Einspritzeinheiten

Die modulare Einspritzeinheit ermdglicht eine flexible Kombination mit einer
Reihe von Optionen, um verschiedene Anwendungsanforderungen schnell zu erfillen:

15T bis 1380T SchlieBkraft, 16 SchlieBmodi Jeder SchlieBmodus bietet die Méglichkeit, zwischen 3 Typen

von Einspritzeinheiten und 9 Typen von Zylindereinheiten zu wahlen

17 Konfigurationen von Einspritzeinheiten, Einspritzgeschwindigkeiten von 160/200/300/350 (mm/s)
Schneckenbereich ©14 bis ®116 mm werden abgedeckt

IU32 | 1U53 | 1UBD | U130 | IUT70 | IU200 | IU320 | IU430 | IU670 | IU930 | IU1350 | IU1930 | 1U2700 | IU3700 | IU4800 | IU6800 | IU9000

FF15 141619

Einsprit-
zeinheit

i

FF30 141619 14161922
FF60 182226 22,2630

FF90 22,2630 26,3035

FF120 263035 30,3540 35,4043

FF160 303540 354043 404853

FF200 35,4043 404853 485360

FF240 404853 485360 536068

FF300 485360 536068 60,6876

FF380 53,60,68 60,68,76 687684
FF460 606876 687684 76,8492
FF550 53,6068 60,6876 68,7684 768492

FF650 60,68,76 68,7684 76,84,92 8492100

FF850 68,76,84 76,8492 8492100 92100108

FF10

76,8492 8492100 92,100,108 100,108,116

FF1380 76,8492 8492100 92,100,108 100,108,116

3C-Produkte Automobilteile

Medizinische Verbrauchsglter Haushaltsgerate



FF-Serie Mikro-Spritzguss (FF15-30)

Optimierte Plattensteifigkeit

Die minimierte Plattenverformung sorgt fur eine
ausgewogene Kraftverteilung in der Mitte des
Werkzeugs und garantiert eine gleichbleibende
Produktqualitat.

Getrennte Halterungen fir die g’l

Kreuzkopfflihrungsstange Elektrische Schlittenstruktur mit

Yizumi doppelter Kugelumlaufspindel

Durch die Trennung von Stutzen und Endplatte kann die EF30
Auswirkung der Verformung der Endplatte auf den — - Eloctric Injection Molding Machine P 4l Die DUse sorgt fur eine gleichmdaBige und stabile
Kreuzkopf wirksam reduziert werden, wodurch das f Anpresskraft an die Oberflédche des Werkzeugs und
CGleichgewicht der Kniehebelbewegung verbessert und verhindert so den Austritt von Material, wéhrend sie
die Auswirkungen der Verformung auf die Produkte
minimiert werden.

gleichzeitig die durch ungleichmaBige Kraftverteilung
verursachte Verformung der festen Aufspannplatte
minimiert.

Separate Plattenunterstitzung
Hochsteifer Maschinenrahmen
Das Design der separaten Stutzen sorgt fUr eine

gleichmaBigere Spannungsverteilung und thermische
Verformung der Aufspannplatte. Die optionale
Zusatzplatte verringert die Verformung des Werkzeugs
noch weiter und eignet sich daher besonders fur
Prazisionsgussanwendungen.

» Die SchlieB- und Einspritzplatten sind in einer
integrierten SchweiBkonstruktion ausgefuhrt,
um die Steifigkeit zu erhdhen.

> Die Struktur mit zwei quadratischen Rohren
gewdhrleistet die Prazision der linearen
SchlieBfuhrungen und reduziert gleichzeitig die
Verformung des Rahmens.

Hochprazise Linearfihrungen Effektiver staubdichter Schaltschrank

Hervorragende Plattenparallelitét und
FUhrungsgenauigkeit far
Prazisionsfertigungsanwendungen.

> Die Kuhléffnungen fur die Treiber sind auBen am Schaltschrank
angebracht, wodurch interne Wérmequellen reduziert und eine
stabilere und effizientere Warmeabfuhr gewdhrleistet werden.

» Das staubdichte Design ohne Luftein- und -ausldsse verhindert

das Eindringen von Staub in den Schrank und minimiert die
Auswirkungen der duBeren Umgebung auf die internen
Komponenten.



FF15

Machine Dimensions

FF15 A
SCHLIESSEINHEIT 1151
554 | 494
SchlieBkraft kN 150 \
Werkzeug-Offnungs-/SchlieBhub|  mm 160 u |
LLTe .
Lichte Holmweite mm 260%260 |
z
u
Werkzeugdicke mm 130-260 e T |
Auswerferhub mm 50 ‘
2 ]
Auswerferkraft kN 7 2 0 ° * la} |
| © s °
Anzahl der Auswerfer - 1 a g g 5 d \
— o
EINSPRITZEINHEIT o ] o |
g o e} O
Modell der Einspritzeinheit IU32 = = = ¥ 5 -
| | I—| | — | — | E—
Internationale Spezifikation 32 £ 370 | 370
A B C F
Schneckendurchmesser mm 14 16 19
L-/T-Verhaltnis der Schnecke - 18 18 18 Modell |A(A/B/C Schnecke) |B(A/B/C Schnecke)| C | D E | F
Schneckenhub mm 49 56 66 U32 | 2476/2517/2577 325/366/426 | 840 | 1585 | 2640 | 2711
Hub-Bohrungs-Verhdltnis - 35 35 3.47
Schussvolumen cms 75 n.3 18.7
Schussgewicht (PS) g 6.9 10.4 17.2 Platen Dimensions
Einspritzdruck MPa 230 285 200
140 A
Haltedruck MPa 200 260 160 105 o5
Einspritzgeschwindigkeit mm/s 300 70 32-M12 ¥24
35
Einspritzrate (Standard) a/s 42 55 78
a N m -
Schneckendrehzahl rem 400 %]
ﬁ) /} @ Q @ ] e
Dusenanlagekraft kN 3/7 ~ C
—o | o
Heizleistung kw 1.5 1.9 25 % a o & 6 o I
Gesamtleistung kw 13.3 -l Q “ 160 130-260
o) o
Gesamtstrom A 35.2 3 [W ] A8 cCc|
| 32 [ 160 | 02 |sRi0 |
ALLGEMEINE EINHEIT
Trockenlaufzyklus S 11 280 0
Maschinengewicht kg - @35 .
— I . 0
* Die obigen Daten wurden durch Tests im Werk ermittelt und dienen nur als Referenz. e

4-M12 v24



FF30

FF30
SCHLIESSEINHEIT

SchlieBkraft kN 300
Werkzeug-Offnungs-/SchlieBhub|  mm 230

Lichte Holmweite mm 320x320
Werkzeugdicke mm 150-360
Auswerferhub mm 60
Auswerferkraft kN 10

Anzahl der Auswerfer

1

EINSPRITZEINHEIT

Trockenlaufzyklus

S

1.3

Modell der Einspritzeinheit 1U32 IUs3
Internationale Spezifikation 32 53

A B C AA A B C
Schneckendurchmesser mm 14 16 19 14 16 19 22
L-/T-Verhaltnis der Schnecke - 18 18 18 18 18 20 20
Schneckenhub mm 49 56 66 49 56 66 77
Hub-Bohrungs-Verhdltnis - 3.5 3.5 3.47 3.5 3.5 3.474 3.5
Schussvolumen cm3 7.5 1.3 18.7 7.5 1.3 18.7 29.3
Schussgewicht (PS) g 69 10.4 17.2 69 10.4 17.2 26.96
Einspritzdruck MPa 230 285 200 230 285 285 212
Haltedruck MPa 200 260 180 200 260 260 180
Einspritzgeschwindigkeit mm/s 300 300
Einspritzrate (Standard) g/s 42 55 78 42 55 78 105
Schneckendrehzahl rem 400 400
Dusenanlagekraft kN 3/7 3/10
Heizleistung kw 1.5 1.9 25 1.5 19 25 3.2
Gesamtleistung kw 13.3 19
Gesamtstrom A 35.2 44.8

ALLGEMEINE EINHEIT

Maschinengewicht

kg

2450

* Die obigen Daten wurden durch Tests im Werk ermittelt und dienen nur als Referenz.

Machine Dimensions

A
1476 B | C 160
589 529
1398
Roboter-Montageseite
: 1
A
© 2 :
2 . A -
3 2 o
= (2 o o
4 o
% ) o D
I = Q Off |,
—1 ] —T | N — | —
E 405 | 405
F
Modell |A(AA/A/B/C Schnecke) B(AA/A/B/C Schnecke)| C D E F
1U32 2802/2842/2903 325/366/426 840
1613 | 2940 | 3036
IUS3  |2902/2943/3041/3107| 325/366/464/530 | 940
o L]
Platen Dimensions
175 A
140 25
105 56-M12 V24
70
m m
0 o
3l
ﬂ) o o @ @ e
\V/ R i _ C
o o o o o
1) O—0—0—0 @
',: g ar N a4 o) Q ]
— 8 r 7 230 150-360
R g > ®
™ o
—_— & U A B c
“ 32
o o 3| 160 | ©2 | SRi0
©
o 9o © o 420
Te)
D35 ° o 280 ©
e @ @ ) & & D
7o)
J ™
O

3

8-M12 v24



FF60 Machine Dimensions

FF60
SCHLIESSEINHEIT A
SchlieBkraft kN 600 1730 B c 240 e eme
Yetkzesi o™ | o 270 Nt |
2 Roboter-Montageseite ‘
Lichte Holmweite | mm 370x370 - ‘ ‘
|
Werkzeugdicke | mm 150-370 RN 7,:# \
[32] I |
Auswerferhub mm 80 § a - |
£ | a |
Auswerferkraft kN 19.6 3 i
Anzahl der Auswerfer, - 5 | - :
12
EINSPRITZEINHEIT - H S = “ 3 -
N
Modell der Einspritzeinheit IU8O / 1USOh IU130 / IU130h E iﬂﬂiﬂi
Internationale Spezifikation 84 134 &
A B C A B C
Schneckendurchmesser | mm 18 20 26 22 26 30 Modell |A(A/B/C Schnecke)| BIA/B/C Schnecke) C D E F
L/ T-Verhaltnis IUSO |3754/3848/3922| 528/622/696 | 1256 732 | 3080 | 4095
der Schnecke - 22 22 22 22 22 22 U130 |3839/3934/4040| 626/721/827 | 1243
Schneckenhub | mm 100 115
Hub-Bohrungs-Verhaltnis| - 5.56 4.55 3.85 5.23 4.42 3.83
Schussvolumen | cm? 25 38 53 44 61 81
Schussgewicht (PS) g 228 34.6 482 40 56 75 Platen Dimensions
A
Einspritzdruck MPa 260 220 157 280 220 165 S0
Haltedruck MPa 208 176 125 224 176 132 210 A-A T-slot
Einspritzgeschwindigkeit 175 1 I
(Standard/Option) mm/s 200/350 200/350 140 ® ——2 2
Einspritzrate g/s 45 69 96 68 96 128 105 @ @Sﬁ
70 12 a2 H 1
Schneckendrehzahl| rom 400 400 r | 30 3 gl ]
! C
DUsenanlagekraft | kN 26 26 l 10 [
: allll ], @
Heizleistung kw 3.4 4.1 5.1 5.1 6.1 7.1 199 el 2l gs ——
S wvy —F =
Gesamtleistung | kW 20.9/30.4 29.8/36.3 NEE e OT%A@ 5o 70 150370
S o o v
Gesamtstrom A 35.3/51.3 50.3/61.3 — // N T AT BT C
80
ALLGEMEINE EINHEIT N ool 1301 24065 Tsrio
- S FP & < R
Trockenlaufzyklus | s 1.44 4-008 & e ‘ & 490
. 228 ellle | @ @ (1 580
Olpumpenmotor | kW 7.1 | ‘ | ]
I T I & ||¢ $ $ &
Max. Systemdruck| Mpa 17.5 200 . N ‘ N -
~
Systemfluss L/min 36 370 S \ ol o
- 535 . i ;
Oloehdlterkopazitét | L 45 @ @ \ @ @
Maschinengewicht | kg - 8-M16 ¥32

Die obigen Daten wurden durch Tests im Werk ermittelt und dienen nur als Referenz.



FF90

IU170 / IU170h

FF90
SCHLIESSEINHEIT

SchlieBkraft kN 900
YsreaRie ™9 mm 320
Lichte Holmweite | mm 420x420
Werkzeugdicke | mm 150-410
Auswerferhub mm 80
Auswerferkraft kN 22.6
Anzahl der Auswerfer| - 5

IU200 / 1U200h

EINSPRITZEINHEIT

Modell der Einspritzeinheit

Internationale Spezifikation 165 198

A B C A B C
Schneckendurchmesser | mm 22 26 30 26 30 35
L Ees |- 22 22 22 22 22 20
Schneckenhub | mm 15 140
Hub-Bohrungs-Verhdltnis| - 5.23 4.42 3.83 5.4 4.7 4.0
Schussvolumen | cm? 44 61 81 74 99 135
Schussgewicht (PS) g 40 56 75 68 91 124
Einspritzdruck MPa 377 270 203 266 200 147
Haltedruck MPa 302 216 162 213 160 118
o lgesC I s 200/350 200/350
Einspritzrate gfs 70 98 130 98 130 177
Schneckendrehzahl| rpm 400 400
Dusenanlagekraft | kN 20 20
Heizleistung kw 5.1 6.1 7. 6.1 7. 8.1
Gesamtleistung | kW 28.4/44.4 29.8/47
Gesamtstrom A 479/74.9 50.3/79.3

ALLGEMEINE EINHEIT

Trockenlaufzyklus | s 1.44

Olpumpenmotor | kW 12.4

Max. Systemdruck| Mpa 16

Systemfluss L/min 50

Olbehatterkapozitat | L 106

Maschinengewicht | kg 4030 4040

Die obigen Daten wurden durch Tests im Werk ermittelt und dienen nur als Referenz.

Maschinenabmessungen
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Modell |A(A/B/C Schnecke)| B(A/B/C Schnecke)|  C D E F
IU170 |4053/4148/4254 |  626/721/827
1262 | 1772 | 4135 | 4430
IU200 | 4148/4254/4313 |  721/827/886
Plattenabmessungen
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/ﬁ Y 320 03 |SR10
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0100 | | °|¢ oSk o=
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200 o < e ®
420 o] o i
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FF120

Modell der Einspritzeinheit

IU200 / 1U200h

FF120
SCHLIESSEINHEIT

SchlieBkraft kN 1200
e ™9 mm 370
Lichte Holmweite | mm 480x480
Werkzeugdicke | mm 150-480
Auswerferhub mm 100
Auswerferkraft kN 40
Anzahl der Auswerfer| - 5

IU320 / 1U320h

U430 / 1U430hn

EINSPRITZEINHEIT

Internationale Spezifikation 198 318 428
A B C A B C A B C

Schneckendurchmesser | mMm 26 30 35 30 35 40 35 40 43
Pl T I P 22 20 24 20 20 24 20 20
Schneckenhub | mm 140 165 170
Hub-Bohrungs-Verhdltnis| - 5.4 4.7 4.0 5.5 4.7 4.1 49 4.3 4.0
Schussvolumen | cm? 74 99 135 17 159 207 164 214 247
Schussgewicht (PS)| g 68 91 124 107 146 191 150 197 227
Einspritzdruck MPa 266 200 147 272 200 153 261 200 173
Haltedruck MPa 213 160 18 218 160 123 209 160 138
o lgesC I s 200/350 200/350 200/300
Einspritzrate gfs 98 130 177 130 177 231 177 231 267
Schneckendrehzahl| rpm 400 400 400
Dusenanlagekraft | kN 20 30 40
Heizleistung kw 6.1 7.1 8.1 7.1 8.1 8.9
Gesamtleistung | kW 29.8/47 40.4/49.3 51.1/65.3
Gesamtstrom A 50.3/79.3 68.2/83.2 86.2/110.2

ALLGEMEINE EINHEIT

Trockenlaufzyklus | s 1.66

Olpumpenmotor | kW 12.4

Max. Systemdruck| Mpa 16

Systemfluss L/min 50

Olbehatterkapozitat | L 106

Maschinengewicht | kg 4800 4940 5400

Die obigen Daten wurden durch Tests im Werk ermittelt und dienen nur als Referenz.

Maschinenabmessungen

A
. 2111 B C 280 714
H - 1703
E 8| | |Roboter-Montageseite
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I | | e s U RO .
~— |
N 0 R
Q @ JE' —— A
o o) 7]
@
| | 0
| -] | )
LT o LT |-
~
N
E
F
Modell | A(A/B/C Schnecke) | B(A/B/C Schnecke) C D E F
U200 | 4375/4481/4540 |  721/827/886 | 1263 | 1820
U320 | 4735/4735/4810 |  866/866/941 | 1478 | | 4336 | 4671
1U430 4853 1007 1455
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FF160

Modell der Einspritzeinheit

IU320 / 1U320h

IU430 / IU430h

FF160
SCHLIESSEINHEIT

SchlieBkraft kN 1600
Werkzeg0inongs o 430
Lichte Holmweite | mm 530%530
Werkzeugdicke | mm 175-520
Auswerferhub mm 125
Auswerferkraft kN 40
Anzahl der Auswerfer| - 5

IU670 / 1U670h

EINSPRITZEINHEIT

Internationale Spezifikation 318 428 668
A B < A B @ A B C

Schneckendurchmesser | mMm 30 35 40 35 40 43 40 48 53
LI e |- 24 20 20 24 20 20 | 223 20 20
Schneckenhub | mm 165 170 205
Hub-Bohrungs-Verhdltnis| - 55 4.7 4.1 49 4.3 4.0 5.1 4.3 3.9
Schussvolumen | cm?® 117 159 207 164 214 247 258 371 452
Schussgewicht (PS)] g 107 146 191 150 197 227 237 341 416
Einspritzdruck MPa 272 200 153 261 200 173 259 180 148
Haltedruck MPa 218 160 123 209 160 138 207 144 118
e lEgesC I o 200/350 200/300 160/250
Einspritzrate gls 130 177 231 177 231 267 185 266 325
Schneckendrehzahl| rpm 400 400 350
Dusenanlagekraft | kN 30 40 40
Heizleistung kw 7. 8.1 8.9 10.6 10.9 12.1
Gesamtleistung | kW 40.4/49.3 51.1/65.3 53.8/56.8
Gesamtstrom A 68.2/83.2 86.2/110.2 90.9/95.9

ALLGEMEINE EINHEIT

Trockenlaufzyklus | s 1.84

Olpumpenmotor | kW 12.4

Max. Systemdruck| Mpa 16

Systemfluss L/min 50

Olbehatterkapozitat | L 106

Maschinengewicht | kg 5850 6300 6380

Die obigen Daten wurden durch Tests im Werk ermittelt und dienen nur als Referenz.

2326

Maschinenabmessungen
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2300 B C 315 739
E - 1813
l[: Roboter-Montageseite
J_/E :
I HeET :
|
- etoneo) L
Q I E
2 T | A
N ©
3
| o
] J >
|- o L1 |-
~
N
E
F
Modell | A(A/B/C Schnecke) | BA/B/C Schnecke) C D E F
U320 | 4959/4959/5034 866/866/941 1478
1890 4525 4860
U430 5077 1007 1455
U670 | 5414/5414/5514 | 1106/1106/1206 1693 1824 4915 5350
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FF200

FF200
SCHLIESSEINHEIT

SchlieBkraft kN 2000
Werkzeg0nongs o 480
Lichte Holmweite | mm 580x580
Werkzeugdicke | mm 200-560
Auswerferhub mm 125
Auswerferkraft kN 40
Anzahl der Auswerfer| - 9

EINSPRITZEINHEIT

Modell der Einspritzeinheit IU430 / 1U430h IU670 / 1U670h IU930
Internationale Spezifikation 428 668 933
A B & A B c A B C

Schneckendurchmesser | mMm 35 40 43 40 48 53 48 53 60
Leiets | | g 20 20 | 223 | 20 20 22 20 20
Schneckenhub | mm 170 205 235
Hub-Bohrungs-Verhdltnis| - 49 4.3 4.0 5.1 4.3 39 49 4.4 3.9
Schussvolumen | cm? 164 214 247 258 371 452 425 518 664
Schussgewicht (PS) g 150 197 227 237 341 416 391 477 ol
Einspritzdruck MPa 261 200 173 259 180 148 219 180 140
Haltedruck MPa 209 160 138 207 144 18 176 144 12
o lgesC I s 200/300 160/250 160
Einspritzrate gls 177 231 267 185 266 325 266 325 416
Schneckendrehzahl| rpm 400 350 320
Dusenanlagekraft | kN 40 40 60
Heizleistung kw 8.9 10.6 109 12.1 13.6 16.7
Gesamtleistung | kW 51.1/65.3 53.8/56.8 58.2
Gesamtstrom A 86.2/110.2 90.9/95.9 98.2

ALLGEMEINE EINHEIT

Trockenlaufzyklus | s 2.04

Olpumpenmotor | kW 12.4

Max. Systemdruck| Mpa 16

Systemfluss L/min 50

Olbehatterkapozitat | L 106

Maschinengewicht | kg 6730 6810 7450

Die obigen Daten wurden durch Tests im Werk ermittelt und dienen nur als Referenz.

Maschinenabmessungen
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Modell | AlA/B/C Schnecke) | BIA/B/C Schnecke) C D E F
U430 5322 1007 1455 1837
5115 5550
U670 | 5659/5659/5759 | 1106/1106/1206 1693 1907
U930 |5949/5949/6093 | 1219/1219/1363 1870 2022 5415 5850
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FF240

Maschinenabmessungen

2363

FF240
SCHLIESSEINHEIT

SchlieBkraft kN 2400
e ™9 mm 530
Lichte Holmweite | mm 630%630
Werkzeugdicke | mm 220-600
Auswerferhub mm 150
Auswerferkraft kN 55.6
Anzahl der Auswerfer| - 13

EINSPRITZEINHEIT

Modell der Einspritzeinheit IU670 / 1U670h U930 IU1350
Internationale Spezifikation 668 933 1349

A B C A B C A B C
Schneckendurchmesser | mMm 40 48 53 48 53 60 53 60 68
Loemes | | o | 26 20 22 20 20 | 26 | 20 20
Schneckenhub | mm 205 235 265
Hub-Bohrungs-Verhdltnis| - 5.1 4.3 3.9 49 4.4 39 50 4.4 3.9
Schussvolumen | cm?® | 258 371 452 425 518 664 585 749 962
Schussgewicht (PS)| g 237 341 416 391 477 611 538 689 885
Einspritzdruck | MPa | 259 180 148 219 180 140 231 180 140
Haltedruck MPa | 207 144 18 176 144 12 185 144 12
o lgesc I s 160/250 160 160
Einspritzrate als 185 266 325 266 325 416 325 416 535
Schneckendrehzahl| rpm 350 320 300
Dusenanlagekraft | kN 40 60 60
Heizleistung kw 10.6 10.9 121 13.6 16.7 16.4 18.8
Gesamtleistung | kW 53.8/56.8 58.2 88.9
Gesamtstrom A 90.9/95.9 98.2 150.1

ALLGEMEINE EINHEIT

Trockenlaufzyklus | s 2.36

Olpumpenmotor | kW 17.8

Max. Systemdruck| Mpa 17.5

Systemfluss L/min 64

Olbehatterkapozitat | L 106

Maschinengewicht | kg 9200 9840 10950

Die obigen Daten wurden durch Tests im Werk ermittelt und dienen nur als Referenz.
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Modell | A(A/B/C Schnecke) | B(A/B/C Schnecke) C D E F
U670 | 5924/5984/6084 | 1046/1106/1206 | 1693 | 1962
5705 | 6190
U930 | 6274/6274/6418 | 1219/1219/1363 | 1870 | 2075
IU1350 | 6799/6799/6959 | 1391/1391/1551 | 2223 | 2110 | 6335 | 6820
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FF300

FF300

SCHLIESSEINHEIT

SchlieBkraft kN 3000
Werkzeng Ofungs | 610
Lichte Holmweite | mm 720x720
Werkzeugdicke | mm 250-650
Auswerferhub mm 150
Auswerferkraft kN 55.6
Anzahl der Auswerfer| - 13

EINSPRITZEINHEIT

Modell der Einspritzeinheit IU930 IU1350 IU1930
Internationale Spezifikation 933 1349 1928

A B C A B C A B C
Schneckendurchmesser | mMm 48 53 60 53 60 68 60 68 76
Lemes | | 20 20 | 226 | 20 20 | 26 | 20 20
Schneckenhub | mm 235 265 295
Hub-Bohrungs-Verhdltnis| - 49 4.4 3.9 5.0 4.4 3.9 49 4.3 3.9
Schussvolumen | cm? 425 518 664 585 749 962 834 1071 1338
Schussgewicht (PS) g 391 477 611 538 689 885 767 986 1231
Einspritzdruck | MPa 219 180 140 231 180 140 231 180 144
Haltedruck MPa 176 144 12 185 144 12 185 144 15
RIS s
Einspritzrate als 266 325 416 325 416 565 416 535 668
Schneckendrehzahl| rpm 320 300 250
Dusenanlagekraft | kN 60 60 60
Heizleistung kw 13.6 16.7 16.4 18.8 22.2 24.6
Gesamtleistung | kW 582 88.9 94.6
Gesamtstrom A 98.2 150.1 159.7

ALLGEMEINE EINHEIT

Trockenlaufzyklus | s 25
Olpumpenmotor | kW 17.8
Max. Systemdruck| Mpa 17.5
Systemfluss L/min 64
Olbehatterkapozitat | - L 106
Maschinengewicht | kg 1370 12480 12900

Die obigen Daten wurden durch Tests im Werk ermittelt und dienen nur als Referenz.

Maschinenabmessungen
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Modell | A(A/B/C Schnecke) | BIA/B/C Schnecke) C D E F
U930 | 6569/6569/6713 1219/1219/1363 1870 2125
IU1350 | 7094/7094/7254 1391/1391/1551 2223 2160 6445 7010
IU1930 | 7085/7085/7260 1565/1565/1740 2040 2270
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FF380

FF380
SCHLIESSEINHEIT

SchlieBkraft kN 3800
L 710
Lichte Holmweite | mm 820x820
Werkzeugdicke | mm 290-720
Auswerferhub mm 200
Auswerferkraft kN 99
Anzahl der Auswerfer| - 13
Modell der Einspritzeinheit IU1350 1U1930 IU2700
Internationale Spezifikation 1349 1928 2695

A B C A B C A B C
Schneckendurchmesser | mMm 53 60 68 60 68 76 68 76 84
Lemems | | eps | 26 20 | 226 | 20 20 | 223 | 20 20
Schneckenhub | mm 265 295 330
Hub-Bohrungs-Verhdltnis| - 5.0 4.4 3.9 49 4.3 39 49 4.3 3.9
Schussvolumen | cm? 585 749 962 834 1071 1338 198 1497 1829
Schussgewicht (PS)| g 538 689 885 767 986 1231 1103 1377 1682
Einspritzdruck | MPa 231 180 140 231 180 144 225 180 147
Haltedruck MPa 185 144 12 185 144 15 180 144 18
R ETIo5 rome
Einspritzrate als 325 416 535 416 535 668 535 668 816
Schneckendrehzahl| rpm 300 250 200
Dusenanlagekraft | kN 60 60 100
Heizleistung kw 16.4 18.8 222 24.6 26.3 30.9
Gesamtleistung | kW 88.9 94.6 108.1
Gesamtstrom A 150.1 159.7 182.5
Trockenlaufzyklus | s 2.8
Olpumpenmotor | kW 25.2
Max. Systemdruck| Mpa 17.5
Systemfluss L/min 126
Olbehatterkapozitat | L 189
Maschinengewicht | kg 16880 17300 18690

Die obigen Daten wurden durch Tests im Werk ermittelt und dienen nur als Referenz.

Maschinenabmessungen
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Modell AlA/B/C Schnecke) B(A/B/C Schnecke) C D E F
V1350 | 7574/7574/7734 1391/1391/1551 2223 2072
7190 7777
V1930 | 7565/7565/7740 1565/1565/1740 2040 -
IU2700 | 8102/8102/8275 1769/1769/1942 2373 7582 8169
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FF460

FF460

SCHLIESSEINHEIT

SchlieBkraft kN 4600
Werkzeug Oungs | o 810
Lichte Holmweite | mm 920x920
Werkzeugdicke | mm 330-810
Auswerferhub mm 200
Auswerferkraft kN 99
Anzahl der Auswerfer| - 17

EINSPRITZEINHEIT

Modell der Einspritzeinheit IU1930 IU2700 IU3700
Internationale Spezifikation 1928 2695 3691

A B © A B C A B C
Schneckendurchmesser | mMm 60 68 76 68 76 84 76 84 92
Lemems | | eps | 26 20 | 223 | 20 20 | 221 | 20 20
Schneckenhub | mm 295 330 370
Hub-Bohrungs-Verhdltnis| - 49 4.3 3.9 49 4.3 39 49 4.4 4.0
Schussvolumen | cm? 834 1071 1338 198 1497 1829 1678 2050 2460
Schussgewicht (PS) g 767 986 1231 103 1377 1682 1544 1886 2263
Einspritzdruck | MPa 231 180 144 225 180 147 220 180 150
Haltedruck MPa 185 144 15 180 144 18 176 144 120
ERHAE A
Einspritzrate als 416 535 668 535 668 816 668 816 979
Schneckendrehzahl| rpm 250 200 180
Dusenanlagekraft | kN 60 100 100
Heizleistung kw 22.2 24.6 26.3 30.9 33.1 36.1
Gesamtleistung | kW 94.6 108.1 138.8
Gesamtstrom A 159.7 182.5 234.4

ALLGEMEINE EINHEIT

Trockenlaufzyklus | s 3.1
Olpumpenmotor | kW 25
Max. Systemdruck| Mpa 17.5
Systemfluss L/min 126
Oloehdlterkopazitét | L 189
Maschinengewicht | kg 21460 22860 23150

Die obigen Daten wurden durch Tests im Werk ermittelt und dienen nur als Referenz.
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FF550

FF550

SCHLIESSEINHEIT

SchlieBkraft kN 5500
Werkzeg Oungs | o %00
Lichte Holmweite | mm 970x970
Werkzeugdicke | mm 400-900
Auswerferhub mm 200
Auswerferkraft kN 155
Anzahl der Auswerfer| - 21

EINSPRITZEINHEIT

Modell der Einspritzeinheit IU1350 1U1930 1U2700 IU3700
Internationale Spezifikation 1349 1928 2695 3691

A B C A B © A B C A B ©
Schneckendurchmesser mm | 53 60 68 60 68 76 68 76 84 76 84 92
L/Toverhdltnis | _ | 006 | 20 | 20 | 226 | 20 | 20 | 223 | 20 | 20 | 221 | 20 | 20
Schneckenhub | mm 265 295 330 370
Hub-Bohrungs-Verhdltnis| - 5.0 4.4 39 49 43 | 39 49 43 | 39 49 44 | 40
Schussvolumen | cm?® | 585 | 749 | 962 | 834 | 1071 | 1338 | 1198 | 1497 | 1829 | 1678 | 2050 | 2460
Schussgewicht (PS) g 538 | 689 | 885 | 767 986 | 1231 | 1103 | 1377 | 1682 | 1544 | 1886 | 2263
Einspritzdruck | MPa | 231 | 180 | 140 | 231 | 180 | 144 | 225 | 180 | 147 | 220 @ 180 @ 150
Haltedruck MPa | 185 | 144 | 112 | 185 | 144 | 115 180 144 | 118 176 | 144 | 120
o lgesC I s 160 160 160 160
Einspritzrate gfs | 325 | 416 | 535 | 416 | 535 | 668 | 535 | 668 | 816 | 668 | 816 | 979
Schneckendrehzahl| rpm 300 250 200 180
Dusenanlagekraft | kN 60 60 100 100
Heizleistung kw 16.4 18.8 22.2 24.6 26.3 30.9 33.1 36.1
Gesamtleistung | kW 88.9 94.6 108.1 138.8
Gesamtstrom A 150.1 159.7 182.5 234.4

ALLGEMEINE EINHEIT

Trockenlaufzyklus | s 3.46
Olpumpenmotor | kW 35.2
Max. Systemdruck| Mpa 17.5
Systemfluss L/min 168
Oloehditerkopazitét | L 190
Maschinengewicht | kg 25790 25890 26790 27390

Die obigen Daten wurden durch Tests im Werk ermittelt und dienen nur als Referenz.

Maschinenabmessungen
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FF650

FF650

SCHLIESSEINHEIT

SchlieBkraft kN 6500
Werkzeug-Offnungs-

[Sehiefhdo o | mm 1000
Lichte Holmweite | mm 1080x%1080
Werkzeugdicke | mm 420-1000
Auswerferhub mm 210
Auswerferkraft kN 220
Anzahl der Auswerfer| - 21

EINSPRITZEINHEIT

Modell der Einspritzeinheit IU1930 1U2700 IU3700 IU4800
Internationale Spezifikation 1928 2695 3691 4800

A B @ A B (@ A B © A B @
Schneckendurchmesser | Mm 60 68 76 68 76 84 76 84 92 84 92 100
LiT-Verhaltmisder |~ | 226 | 20 | 20 | 223 | 20 | 20 | 221 | 20 | 20 | 219 | 22 | 216
Schneckenhub | mm 295 330 370 400
Hub-Bohrungs-Verhdltnis | - 49 4.3 3.9 49 4.3 3.9 49 4.4 4.0 4.8 4.3 4.0
Schussvolumen | cm?® | 834 | 1071 | 1338 | 1198 | 1497 | 1829 | 1678 | 2050 | 2460 | 2217 | 2659 | 3142
Schussgewicht (PS) | g 767 986 | 1231 | 103 | 1377 | 1682 | 1544 | 1886 | 2263 | 2039 | 2446 | 2890
Einspritzdruck MPa 231 180 144 225 180 147 220 180 150 216 180 152
Haltedruck MPa | 185 144 15 180 144 18 176 144 120 173 144 122
[Es'?gﬁé'ézrg%%%‘]”)d'gke“ mm/s 160 160 160 160
Einspritzrate gls | 416 535 668 535 | 668 816 668 816 979 816 979 1156
Schneckendrehzahl | rom 250 200 180 150
Dusenanlagekraft | kN 60 100 100 100
Heizleistung kW 22.2 24.6 26.3 309 33.1 36.1 375 | 412 | 450
Gesamtleistung | kW 94.6 108.1 138.8 148.5
Gesamtstrom A 159.7 182.5 234.4 250.7

ALLGEMEINE EINHEIT

Trockenlaufzyklus s 3.58
Olpumpenmotor kW 51.3
Max. Systemdruck | Mpa 17.5
Systemfluss L/min 263
Olbehdlterkapozitat| L 300
Maschinengewicht | kg 33420 34320 34620 35420

*Die obigen Daten wurden durch Tests im Werk ermittelt und dienen nur als Referenz.
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FF850

FF850

SCHLIESSEINHEIT

Maschinenabmessungen

SchlieBkraft kN 8500
Werkzeug-Offnungs-

[Sehiethdo o | mm 1200
Lichte Holmweite | mm 1120x1120
Werkzeugdicke | mm 500-1100
Auswerferhub mm 210
Auswerferkraft kN 230
Anzahl der Auswerfer| - 21

EINSPRITZEINHEIT

Modell der Einspritzeinheit 1U2700 IU3700 1U4800 1U6800
Internationale Spezifikation 2695 3691 4800 6800

A B @ A B (@ A B € A B €
Schneckendurchmesser| mm 68 76 84 76 84 92 84 92 100 92 100 108
l-verhalnisder | | 223 | 20 | 20 | 221 | 20 | 20 | 219 | 22 | 216 | 217 | 22 | 25
Schneckenhub | mm 330 370 400 480
Hub-Bohrungs-Verhdltnis | - 49 4.3 3.9 49 4.4 4.0 4.8 4.3 4.0 5.2 4.8 4.4
Schussvolumen | cm?® | 1198 | 1497 | 1829 | 1678 | 2050 | 2460 | 2217 | 2659 | 3142 3191 | 3770 | 4397
Schussgewicht (PS) | g N03 | 1377 | 1682 | 1544 | 1886 | 2263 | 2039 | 2446 | 2890 | 2936 | 3468 | 4045
Einspritzdruck | MPa | 225 180 147 220 180 150 216 180 152 213 180 154
Haltedruck MPa | 180 144 18 176 144 120 173 144 122 170 144 123
eIl | s 160 160 160 160
Einspritzrate g/s | 535 | 668 816 668 816 979 816 979 1156 979 | 156 | 1348
Schneckendrehzahl | rom 200 180 150 150
Dusenanlagekraft | kN 100 100 100 120
Heizleistung kW 26.3 30.9 331 36.1 375 41.2 45.0 41.7 472 54.1
Gesamtleistung | kW 108.1 138.8 148.5 160.9
Gesamtstrom A 182.5 234.4 250.7 271.6

ALLGEMEINE EINHEIT

Trockenlaufzyklus S 3.84
Olpumpenmotor kW 51.3
Max. Systemdruck | Mpa 17.5
Systemfluss L/min 263
Olbehdlterkapozitat| L 300
Maschinengewicht | kg 40710 41010 41510 43070

“Die obigen Daten wurden durch Tests im Werk ermittelt und dienen nur als Referenz.
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FF1080

FF1080
SCHLIESSEINHEIT

SchlieBkraft kN 10800
eesyg e mm 1300

Lichte Holmweite | mm 1320%1320
Werkzeugdicke | mm 500-1200
Auswerferhub mm 210
Auswerferkraft kN 230

Anzahl der Auswerfer| - 29

EINSPRITZEINHEIT

Modell der Einspritzeinheit IU3700 1U4800 1U6800 IU9000
Internationale Spezifikation 3691 4800 6800 9000

A B @ A B (@ A B © A B €
Schneckendurchmesser | mMm 76 84 92 84 92 100 92 100 108 100 108 116
LiT-Verhaitmisder |~ | 221 | 20 | 20 | 219 | 22 | 26 | 27 | 22 | 25 | 26 | 22 | 216
Schneckenhub | mm 370 400 480 550
Hub-Bohrungs-Verhdltnis | - 49 4.4 4.0 4.8 4.3 4.0 5.2 4.8 4.4 5.5 5.1 4.7
Schussvolumen | cm?® | 1678 | 2050 | 2460 | 2217 | 2659 | 3142 3191 | 3770 | 4397 | 4320 | 5038 | 5813
Schussgewicht (PS) | g 1544 | 1886 | 2263 | 2039 | 2446 | 2890 | 2936 | 3468 | 4045 | 3974 | 4635 | 5348
Einspritzdruck | MPa | 220 180 150 216 180 152 213 180 154 210 180 156
Haltedruck MPa 176 144 120 173 144 122 170 144 123 168 144 125
TSIl |y 160 160 160 160
Einspritzrate gls 668 816 979 816 979 1156 979 | M56 | 1348 | 1156 | 1348 | 1556
Schneckendrehzahl | rom 180 150 150 150
Dusenanlagekraft | kN 100 100 120 120
Heizleistung kW 33.1 36.1 375 | 412 | 450 417 | 472 | 541 53.7 | 589 | 66.7
Gesamtleistung | kW 138.8 148.5 160.9 209.0
Gesamtstrom A 234.4 250.7 271.6 352.8

ALLGEMEINE EINHEIT

Trockenlaufzyklus S 4.42
Olpumpenmotor kW 51.3
Max. Systemdruck | Mpa 17.5
Systemfluss L/min 263
Olbehdlterkapozitat| L 300
Maschinengewicht | kg 55090 55590 57190 57990

Die obigen Daten wurden durch Tests im Werk ermittelt und dienen nur als Referenz.
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FF1380

FF1380
SCHLIESSEINHEIT

SchlieBkraft kN 13800
eeayg eS| mm 1500

Lichte Holmweite | mm 1550%1450
Werkzeugdicke | mm 650-1300
Auswerferhub mm 250
Auswerferkraft kN 330

Anzahl der Auswerfer | - 25

EINSPRITZEINHEIT

Modell der Einspritzeinheit 1U3700 1U4800 1U6800 1U9000
Internationale Spezifikation 3691 4800 6800 9000

A B c A B c A B © A B @
Schneckendurchmesser | MM 76 84 92 84 92 100 92 100 108 100 108 116
LjT-Verhatnisder | - | 927 | 20 | 20 | 219 | 22 | 2l6| 217 | 22 | 215 | 216 | 22 | 216
Schneckenhub | mm 370 400 480 550
Hub-Bohrungs-Verhdltnis | - 49 4.4 4.0 4.8 4.3 4.0 52 4.8 4.4 55 5.1 4.7
Schussvolumen | cm?® | 1678 | 2050 | 2460 | 2217 | 2659 | 3142 | 3191 3770 | 4397 | 4320 | 5038 | 5813
Schussgewicht (PS) | g 1544 | 1886 | 2263 | 2039 | 2446 | 2890 | 2936 | 3468 | 4045 | 3974 | 4635 | 5348
Einspritzdruck MPa | 220 180 150 216 180 152 213 180 154 210 180 156
Haltedruck MPa | 176 144 120 173 144 122 170 144 123 168 144 125
plegea 9! | s 160 160 160 160
Einspritzrate gls | 668 816 979 816 979 1156 979 1156 | 1348 | 1156 1348 | 1556
Schneckendrehzahl | rpm 180 150 150 150
Dusenanlagekraft kN 100 100 120 120
Heizleistung kW 33.1 36.1 375 41.2 45.0 41.7 472 54.1 53.7 589 66.7
Gesamtleistung | kW 138.8 148.5 160.9 209.0
Gesamtstrom A 234.4 250.7 271.6 352.8

ALLGEMEINE EINHEIT

Trockenlaufzyklus s 5.0
Olpumpenmotor kW 58.6
Max. Systemdruck | Mpa 17.5
Systemfluss L/min 336
Olbehalterkapazitat| L 350

Maschinengewicht | kg

73740

74240

75840

76550

Die obigen Daten wurden durch Tests im Werk ermittelt und dienen nur als Referenz.
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|U9000 | 13290/13518/13702 | 2510/2738/2922 | 3241 2747 | 12827 | 13464
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Standard- und optionale Merkmale von FF15-30

Standardfunktionen

Steuer- und Uberwachungseinheit

Uberprufung der
Niederdruck-Werkzeugschutzkurve

¢ Hochsensibles * Umrechnung metrischer und
15-Zoll-Touchscreen-Farbdisplay englischer MaBeinheiten

» Speicherung der Formbedingungen (Uber ¢ Anzeigefunktion E-/A-Prifung

500 Elemente) Druckerschnittstelle (USB 17)
» 1 Satz Standard-USB-Schnittstellen am « Zykluszeittberwachung

Einspritzdruckschutz

Fehlermeldung und -behandlung

Echtzeit-Anzeige von Einspritzung und

Bedienfeld o Bred NS REEERERE Plastifizierung Servobewegungskurven
° Mehrere Sprachen (Chinesisch und 9 o Istwert-Anzeice

Englisch) e PDP-Daten und -Tabellen 9
° Echtzeitanzeige der Spritzgussdaten » Kontrolle der Einspritzqualit&t - Ausai] eer Cisiflen iy

(Anzeige von 200 Elementen, Speicherung . Stérungsbehondiung

Zykluszé&hler
von 5000 Elementen)

Uberwachung der Produktqualitét
e Guss-Temperaturdberwachung

» Aufzeichnung von Betriebsdnderungen Kurven von Werkzeug-Offnung/

e Alarmaufzeichnung Dreifarbige Alarmiompe -SchlieBung und Auswerfer

o Alarmsummer

e Elektrische Steuerschaltung fur einfachen Uberwachung der
Roboter Einspritzverarbeitungskurve

SchlieBeinheit

« 5-stufige Werkzeug-Offnungs- und » Offnen und SchlieBen des Werkze- Bohrungen zur Aufnahme des
SchlieBsteuerung ugs mit niedriger Geschwindigkeit Werkzeugs (®60) in der festen Platte

und niedrigem Druck im Werkzeu-

geinstellungsmodus

Notaus-Funktion (auf Bedienerseite
und auf bedienerferner Seite)

* Kaskadensteuerung/Angussfunktionen (2
Satze)

» Servomotor fur SchlieB- und
Auswerferbremse

* Mehrstufiger Auswerfer vorwarts Befestigungsbohrungen fir Roboter

* Uberwachung der Ruckwértsver- it BV Siienseie gl

zbgerungszeit des Auswerfers

Aufspannplatte mit Bohrungen zur
Befestigung des Werkzeugs

Zentrales Schmiersystem

* Automatische Einstellung der Werkzeu-
ghéhe

Neigungssteuerung fur
Werkzeug-Offnung/-SchlieBung
(hoher, mittlerer und niedriger Modus)

* Auswerfen im Werkzeug
(Angussschneiden im Werkzeug)
° Anguss-Zeitplanung

) Auswerferbewegungswanhl (4
* Kurven von Werkzeug-Off- Betriebsarten)
nung/~-SchlieBung und Auswerfer

Kernzug-/Abschraubfunktion (1 Satze
elektrische Schnittstellen)

LuftstoB (2 Satze elektrische
 Auswerfer-Bewegungsverzégerung  Schnittstellen)

Dreistufenauswerfersteuerung

« Niederdruck-Werkzeugschutz (hoch
empfindlicher Werkzeugschutz)
* Werkzeug-Kuhlwasserverteiler * Elektrischer Auswerfer

Plastifizierungs- und Einspritzeinheit

* Einspritzsicherheitseinrichtung » Werkzeug-Offnung wahrend der e Bi-Metall-Schnecke und -Zylinder in

(Testschalter) Plastifizierung B-Qualitat

* 5-stufige Einspritzregelung (Druck, * Geschlossener Regelkreis flr * Nullpunktkalibrierung des
Geschwindigkeit, Position) GieBtemperatur Einspritzdrucks

» 3-stufige Haltedruckregelung (Druck, * Halten der Temperatur e Echtzeitanzeige der Plastifizierungs-

Geschwindigkeit, Zeit) geschwindigkeit

e Temperaturoptimierung

* 3-stufige Plastifizierungsregelung
(Staudruck, Geschwindigkeit, Position)

Echtzeitanzeige des Plastifizierungs-

* Synchronisierter Temperaturans- .
Y P rdckdrucks

tieg
» Kontrolle der Rcksaugung (vor und
nach der Ricksaugung)

e Einstellungen fur die Schaltung der
Einspritzeinheit (Schaltprafung,
Verhinderung von Harzrlckstand Schaltzeit)

Festgesetzter Temperaturanstieg

e Einspritzungsverzégerungsfunktion

Verhinderung eines Schneckenkalt- ¢ Zweistufiger Disenkontakt (konfigurier-

» Vorplastifizierungsverzégerung SIS bar)

o Haltedruckschalten (6 Modi)

* Automatische Materialspulung Einstellvorrichtung fur Disenmittenaus-
e Einstellung des Ansprechverhaltens der richtung

Einspritzgeschwindigkeit (hoch, mittel,

niedrig)

48

Sonstige Merkmale

¢ Geschlossene Sicherheitstr ¢ Steckdose (220 V x 1, am Rahmen der SchlieBeinheit)

» Einstellbares Nivellierpad * Gemeinsame Werkzeugsdatze und Ersatzteile

* Trichter-Verschiebevorrichtung

Optionale Merkmale

Steuer- und Uberwachungseinheiten

* Elektrische Schnittstelle EU 67 * Externer Transformator
fSLJtho‘tk)otﬁr (Rkuc)kselte dles * Elektrische Schnittstelle flr
chaltschraniks Produktsortiervorrichtung * OPC UA/DA

* Weitere Sprachen * EU 73 elektrische Schnittstelle

* Werkzeug-Temperaturanzeige und
Steuerung

* Elektrische Schnittstelle fir
* Erkennung von Heizungsausfall Werkzeuginnendruckkontrolle

SchlieBeinheit

* Kundenspezifische Fixierringe ¢ Produktrutsche * Pneumatischer Auswerfer

* Nadelventil/Absperrvorrichtung © Thermische Isolierungsplatte des
Werkzeugs

* Pneumatische Kernzugvorrichtung

* Blasluft-Vorrichtung Erhohte Werkzeugeinbauhdhe

o Glasrohr-Kuhlwasser-Durchflussmesser

Plastifizierungs- und Einspritzeinheit
* Zugewiesene Zylindereinheit * Edelstahl-Fulltrichter * Pneumatische EinspritzdUse mit Kaskaden-

steuerung

* Verldngerte DUse * Keramik-Heizband

Sonstige Merkmale
* Vakuumluft-Extraktor * Optionale Doppelwerkzeug-Struktur * Steckdose (380V, 32 Ax 2,16 A x 1, auf
fUr bewegliche Platten der rechten Seite des Rahmens der

* Sortiervorrichtung fur die Einspritzeinheit)

Quallitatskontrolle

Haftungsausschluss:

1. Das Unternehmen behdlt sich das Recht vor, die in der Broschure beschriebenen Produkte zu verbessern; Anderungem der technischen Daten
sind ohne Vorankindigung méglich.

2. Die Produktfotos dienen nur als Referenz und sind vorbehaltlich der tatsachlichen Produkte.

3. Die Daten stammen aus dem Labortest von YIZUMI, und das Recht der endgultigen Interpretation liegt bei YIZUMI.



Standard- und optionale Merkmale von FF60-1380

Standardfunktionen

Steuer- und Uberwachungseinheit

» Hochsensibles 15-Zoll-Touchscreen-Farb-

Electrical control circuit for simple robot Uberpriifung der Niederdruck-Werkzeug-

display ) ' schutzkurve
o Umrechnung metrischer und englischer
» Speicherung der Formbedingungen (Uber MaReinheiten « Einspritzdruckschutz
500 Elemente) ! ) .
o Anzeigefunktion E-/A-Prifung e Fehlermeldung und -behandlung

» 1 Satz Standard-USB-Schnittstellen am
Bedienfeld

« Mehrere Sprachen (Chinesisch und
Englisch)

¢ Echtzeitanzeige der Spritzgussdaten
(Anzeige von 200 Elementen, Speicherung
von 5000 Elementen)

* Aufzeichnung von Betriebsdnderungen

e Alarmaufzeichnung o Guss-Temperaturliberwachung

e Elektrische Steuerschaltung fur einfachen
Roboter

Druckerschnittstelle (USB 17) « Echtzeit-Anzeige von Einspritzung und

Zykluszeitiberwachung Plastifizierung Servobewegungskurven
Produktionsmanagement ¢ Istwert-Anzeige

PDP-Daten und -Tabellen o Auswahl der Option fUr Stérungsbehand-
lun

Kontrolle der Einspritzqualitét . S

Uberwachung der Produktqualitét

Zyklusz&hler

Kurven von Werkzeug-Off-
nung/-SchlieBung und Auswerfer

Dreifarbige Alarmlampe

Uberwachung der Einspritzverarbeitung-

o Alarmsummer skurve

SchlieBeinheit

* 5-stufige Werkzeug-Offnungs- und
SchlieBsteuerung

« Kaskadensteuerung/Angussfunktionen (4

» Mehrstufiger Auswerfer vorwarts \

o Uberwachung der Rickwaértsver- o Auswerfen im Werkzeug
(Angussschneiden im Werkzeug)

zdgerungszeit des Auswerfers

Offnen und SchlieBen des Werkzeugs
Satze) mit niedriger Geschwindigkeit und 2
niedrigem Druck im Werkzeugeinstel-  GroBe (feste Platte)

Niederdruck-Werkzeugschutz (hoch ¢ Auswerfer-Bewegungsverzégerung
empfindlicher Werkzeugschutz)

Werkzeug-Kuhlwasserverteiler

Integriertes Fixierring-Design in doppelter

ungsmodus Notaus-Funktion (auf Bedienerseite und auf

bedienerferner Seite)

* Befestigungsbohrungen fUr Roboter mit

 Automatische Einstellung der Werkzeu- o Werkzeug-Offnung wahrend Auswerf- EU-Standardgewinde

ghdhe er rickwarts

* Anguss-Zeitplanung

« Kurven von Werkzeug-Off-
nung/-SchlieBung und Auswerfer

* Platten mit zusdatzlichen T-Nuten und
Befestigungsbohrungen

* Hydraulischer Auswerfer

Plastifizierungs- und Einspritzeinheit

Bestatigung Auswerfer-Rucklauf am
Platz

Auswerferbewegungswahl (4
Betriebsarten)

e Dreistufenauswerfersteuerung

Zentrales Schmiersystem

* Neigungssteuerung fur Werkzeug-Off-
nung/-SchlieBung (hoher, mittlerer und
niedriger Modus)

Kernzug-/Abschraubfunktion (2 Satze
elektrische Schnittstellen)

LuftstoB (4 Satze elektrische Schnittstellen)

° Einspritzsicherheitseinrichtung * Einstellung des Ansprechverhaltens ¢ Automatische MaterialspUlung

(Testschalter)

* 5-stufige Einspritzregelung (Druck,
Geschwindigkeit, Position)

* 3-stufige Haltedruckregelung (Druck,

Geschwindigkeit, Zeit) » Geschlossener Regelkreis fr
GieBtemperatur

der Einspritzgeschwindigkeit (hoch,
mittel, niedrig)

Werkzeug-Offnung wéhrend der
Plastifizierung

* Nullpunktkalibrierung des
Einspritzdrucks

o Echtzeitanzeige der Plastifizierungs-
geschwindigkeit

» Echtzeitanzeige des Plastifizierungs-

° 3-stufige Plastifizierungsregelung rGckdrucks
(Staudruck, Geschwindigkeit, Position) * Halten der Temperatur « Einstellungen far die Schaltung der
* Kontrolle der Ruicksaugung (vor und * Temperaturoptimierung Einspritzeinheit (Schaltprifung,

nach der Ricksaugung)
° Einspritzungsverzégerungsfunktion
* Vorplastifizierungsverzégerung
* Haltedruckschalten (6 Modi)

Sonstige Merkmale

° Farbe der elektrischen Spritzgussmaschine
der FF-Serie

» Geschlossene Sicherheitstir

» Einstellbares Nivellierpad

* Synchronisierter Temperaturanstieg
° Festgesetzter Temperaturanstieg

Verhinderung von Harzrlckstand

Schaltzeit)

» Hochkraft-Dusenkontaktvorrichtung
(konfigurierbar)

« Einstellvorrichtung fur Disenmit-

Verhinderung eines Schneckenkaltstarts tenausrichtung

* Trichter-Verschiebevorrichtung
* Steckdose (220 V x 1, am Rahmen der SchlieBeinheit)

e Steckdose (380 V, 32 A x 2,16 A x 1, auf der rechten
Seite des Rahmens der Einspritzeinheit)

* Gemeinsame Werkzeugsdatze und Ersatzteile

Optionale Merkmale

Steuer- und Uberwachungseinheiten

* EU12 elektrische Schnittstelle fur Roboter  ® Externer Transformator

® EU 67 elektrische Schnittstelle fir Roboter  © Elektrische Schnittstelle fur Produktsor-

) tiervorrichtung
* Weitere Sprachen

* Elektrische Schnittstelle fir gasunter-

e KUhlwasserkreislauf stitzte Einspritzung

* Erkennung von Heizungsausfall « Elektrische Schnittstelle fir magnetische Platten

SchlieBeinheit
* Verschiedene Fixierringe * Thermische Isolierungsplatte des

) Werkzeugs
e Kern-Ausdrehvorrichtung

e Glasrohr-Kuhlwasser-Durch-

o Kaskadensteuerung/Angussvorrichtung T

* Blasluft-Vorrichtung * Pneumatischer Auswerfer

* Produktrutsche * Pneumatische Kernzugvorrichtung

Plastifizierungs- und Einspritzeinheit

° Zugewiesene Zylindereinheit ° Energiesparende Vorrichtung zur
- . Warmespeicherung im Zylinder
* Verl&ngerte DUse

» Nadelverschlussdise * Keramik-Heizband

e Edelstahl-Fulltrichter (max. Ladung * Werkzeuginnendruck V-/P-Schaltung
von 50 kg Trockenmaterial)

Sonstige Merkmale

* Fulltrichter-Schiebevorrichtung (auf R&dern) * Vakuumluft-Extraktor

* Energiesparende Vorrichtung zur Wérmes-
peicherung im Zylinder
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Elektrische Schnittstelle fur
Werkzeuginnendruckkontrolle

Werkzeug-Temperaturanzeige
und Steuerung

OPC UA/DA
EU 73 elektrische Schnittstelle

Erhéhter maximaler Plattenabstand
Werkzeug-Rutschsicherung

Einspritzkompression (SchlieBen und
Einspritzen synchronisiert)

Pneumatische Einspritzdlse mit
Kaskadensteuerung

EinspritzdUsen-Heizband mit
hoher Kapazitat

Kundenspezifischer Disenkopf

e Sortiervorrichtung fur die Qualitétskontrolle

* Integrierte mehrstufige Werkzeugtemperaturrege-

* Hilfsschaltschrank lung

Haftungsausschluss:

1. Das Unternehmen behadalt sich das Recht vor, die in der Broschlre beschriebenen Produkte zu verbessern; Anderungen der technischen Daten

sind ohne VorankUndigung méglich.
2. Die Produktfotos dienen nur als Referenz und sind vorbehaltlich der tatséchlichen Produkte.

3. Die Daten stammen aus dem Labortest von YIZUM, und das Recht der endgultigen Interpretation liegt bei YIZUMI.
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