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Stredni modely

Si-280-6 / Si-350-6 / Si-450-6

PIné elektrické vstrikovaci stroje Si-6
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Velke modely
Si-680-6 / Si-850-6 / Si-950-6




CHYTRE LISOVAN|

Vykonné a jednoduché fizeni procesl

Série Si-6 poskytuje CHYTRE feSeni
vzdy komplikovaného procesu vstrikovani

Novy systém fizeni Snadna udrzba
SYSTEM 600

Jednoduché ovladani fidiciho systému
véetné prehledné 15-palcové LCD
dotykové obrazovky, vysoce presné
ochrany formy a univerzalni funkce
diagnostiky problémd.

Mnohem snazsi servisni prace diky

jednoduchému pfipojeni topeni //
trysek a termoclankd, lehkému krytu

kloubového mechanismu a mensimu

mnozZstvi upeviovacich $roubl krytu.

©)

Prostorové usporna konstrukce Setrnost k Zivotnimu prostredi
Snazsi navrh layoutu ¢i snazsi ?
premisténi stroje diky malému
pldorysu.

Snizena a digitalné vizualizovana
energeticka spotfeba podporuje
aktivity k Uspore energie a navozuje
ekologické uvédomeéni.
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Standardizovana vicejazy¢na obrazovka
a vSeobecné bezpecnostni specifikace
pokryvajici bezpecnostni standardy vSech
zemi.

Japonsko

(K1001: Japonska spole¢nost
vyrobcl priimyslovych strojt)
Cina

(GB22530: Narodni norma)
Evropa (znacka CE)

Severni Amerika (ANSI/SPI)
Jizni Korea (znacka KC)
Brazilie (NR-12)

Bezpecnostni specifikace
jsou k dispozici pro posouzeni
s bezpeénostnimi standardy
kazdé zemé.

Sest sttednich a velkych model

2% * Aktudlni vzhled se mize li§it v zavislosti na cilové destinaci.

Stredni modely
Si-280-6 / Si-350-6 / Si-450-6

Velké modely
Si-680-6 / Si-850-6 / Si-950-6

Sestaveni Vstfikovaci jednotka Primér $neku (mm)

vstrikovaci jednotky

Standardni jednotka [Jll Vysokotlaka jednotkalll - Vysokorychlostni
jednotka
J370D

J450HD JH600D

JH750D =

- Standardni vstfikovaci jednotka a primér $neku

L750D !

M750D

N1100D

Si-6 series 2




Nova ridici jednotka fidiciho systému SYSTEM 600

Zcela novy ridici systém. Nova Uroven
operaci s vysokou rychlosti a rychlou

odezvou

Nejnovéjsi fidici systém SYSTEM 600, vybaveny snadno ovladatelnym velkym dotykovym

panelem, poskytuje mnozstvi vylepsenych funkci, zahrnujicich zvySenou ochranu formy
a podpUrné funkce pro operatora, jako je analyza stavu formy a navigator nastaveni parametrd.

Systém ochrany formy HSP

Kombinaci rychlé odezvy systému SYSTEM 600 a specialné
zfizenych dvou oblasti monitorujicich kroutici moment motoru,
vykazuje systém ochrany formy HSP (High Sensitive Protection)
vy$8i G¢innost v ochrané formy pred poskozenim v disledku
sevreni vyrobku mezi jeji poloviny. Pfesnost ochrany byla podstatné
zlepSena dokonce i pfi rychlém cyklu, takze dobu cyklu Ize zkratit
bez obav o poskozeni formy.

No. 20 CLAWP & EJ
HOULD OPEN TIME MOULD CLOSE TIME| TAKE OUT TIE | HOULD HEIGHT |  CLAWP FORCE
0.00mm Omm s 0.30s 309. 1 mm 2100kN

CLAP POS. EJ POSN.

M. OPEN o OPEN MONITOR(2 to END)

P33 rosion E PRO. TIME -
SPEED WO TORGUE

W. CLOSE [+ 3 LOW HOULD
B3 rosimion PRO. TIME 3.0
SPEED 100| IUU| 100 [1 MONL. TORGUE 60

EJ ADYV. TORQUE HONITOR

OFF ero. o [ 03]
320.00 HONL. TOROUE m Iy
EJ RET. TORQUE MONITOR
ero. o [ 0-3[;
HONL. TOROUE Iy

EJ WODE IN SEMI-AUTO
STANDARD

HSP HOULD PROTECTION HSP MOULD PROTECTION(2)
HONITORING POS. 1 HONITORING POS. 1

1CYCLE
CORE-PULL AR CLAMP OPTION GATE-CUT GRAPHIC HSP MONITOR E

EJ. RETRACTED

s IEE el @ @ « [ﬂ] NZ. TOUCHED

Si-6 series

15-palcovy dotykovy panel
Dotykovy panel v $edém ténu se zvétsil pro lepsi viditelnost
a obsluhu, zachovavaje pfitom stejné nastavovaci prvky

a rozmisténi na obrazovce.
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Priklad detekce ciziho objektu

, Pfi testu U¢inku HSP systému byl vioZen kalibraéni
Podminka: vylisek tloustky 5,82 mm mezi poloviny formy stroje
Si-280-6

1 Porovnani deformace objemu pfi testu detekce ciziho objektu

Deformace (mm)
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1.0 — Nizkotlaké uzavirani (konvencni)
— Ochrana HSP
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Rychlost nizkotlakého uzavirani (%)

v

Systém HSP redukuje deformovany objem az o 55%




Podpora diagnostiky problému

Pro rychlou obnovu jsou data pro diagnostiku problému automaticky ulozena.

Ctyi grafy nize jsou automaticky ulozeny, je-li v uréité &asti cyklu vydano varovné hlaseni. Tato funkce je zvlasté uzite¢na pti odstrafiovani
problému pfi no¢ni sméné bez obsluhy nebo zfidka se opakujicich problémd.

1 Graf vstiiku 1Graf 1 cyklu I Graf v Excelu pFevedeny z grafu logiky 1 cyklu

= s s - s e 3 FEEDING
= 45 — SHUT-OFFNZ.CL |
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Lze tak objevit problémy souvisejici s I/0O signaly jako mzikovy signal
stop béhem automatického provozu.

Tyto &tyfi grafy jsou automaticky ulozeny v USB paméti v &asti * Je nutny nastroj pro ¢teni grafickych dat (volitelné)

cyklu, kdy se stroj zastavil v ddsledku poplachu.

» Funkce analyzujici stav [nove » Navigaéni systém
lisovani
Porovnanim parametr(i nastavenych operatorem s ulozenymi Tento systém vede operatora krok po kroku procesem
referenénimi daty* zjisti tato funkce problémy v nastaveni nastaveni parametrd lisovani na zakladé zékladnich principd
a zobrazi pokyn pro opravu tak, Ze operator mlze nastavit nastavovani. Tato funkce neni uZiteéna jen pro zacateéniky s
spravné parametry v kratké dobé. malymi zkuSenostmi na vstfikovacich strojich Toyo, ale i pro

experty pro pfipomenuti metod zakladniho nastaveni.

No. 73 Houlding Navigation

Moulding navigation is started. Please stop the automatic mode of operation.
Moulding navigation begins when *NEXT” is pushed.
Moulding navigation is ended if *FINISH” is pushed, and it moves to the MENU1 screen.

Automaticka identifikace Pokyn pro opravu na obrazovce
problému v nastaveni } Jobrazi o ok
. . * Zobrazi se problematické
Omyl v nastaveni nastaveni
*Nezamérny pohyb stroje * Vizualizace problému vede ke
kvalitnimu lisovani

* Referencni data jsou stanovena na zakladé dlouhodobych zkusenosti Toyo

» DalSi specialni funkce

I Pfesné fizeni plnéni ‘ Vysoce presné fizeni dotlaku I Rizeni V-médu ‘ Funkce nastaveni rychlosti odezvy
(Just Pack Control)

Pfi pfesném fizeni prfechodu od vstiikovani k dotlaku Ize dosahnout ~ Tato funkce automaticky fidi zrychleni a zpomaleni pfi vstiiku,

plynulejsiho pinéni taveniny ve srovnani s konvenénim fizenim. otevirani a zavirani formy a vyhazovani. Na rozdil od konvencéniho
Toto fizeni potlauje otfepy a minimalizuje vnitfni pnuti, které ma fizeni Ize idedlni typy zrychleni a zpomaleni nastavit vybérem
tendenci pusobit deformace. pozadovaného maodu.

o ] AR Pfiklad: Svétlovodna deska

| e

Zrychleni a zpomaleni v jednotlivych médech

)

Standardni fizeni

L]

Presné fizeni pInéni

o 52 1ILEGRRHC

Kolisani
tloustky
a zbytkového
tlaku je
shizeno

= o ool
o [ o S oS TEEY W A ‘ -
oo @ B F PN goeun e . Graf zobrazuje kfivky
oy s . . W , [ o] zrychleni a zpomaleni
Graf ukazuje priibéh dotlaku, kde horni linka pfedstavuje konvencni fizeni a spodni 0| e g e g B v Zavislosti na vybéru

linka pfesné fizeni pinéni (Just Pack Control). Svétle modra plocha predstavuje )= &  F: R ] D V-modu.

nadmérny tlak pfi konvenénim fizeni.
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Zmensovani

Jedny z prostorove T _Jh
nejusporngjsich strojd L7
v tomto prdmyslovém odvétvi ™ l

, . L. , , , . *1 dle srovnani péti nejvétsich
Nova konstrukce vstfikovaci jednotky a celkové novy koncept, vyrazne japonskych vyrobct, 7/2013
redukovaly velikost stroje, coz umoznuje efektivni vyuZiti vyrobnich ploch.

Stredni modely Si-280-6 / Si-350-6 / Si-450-6 (Uzaviraci sila 280t / 350 t / 450 ) ‘

Novy vstfikovaci mechanismus
vyrazné snizil délku stroje.

Nova konstrukce vstfikovaciho mechanismu zkrétila vstrikovaci
jednotku a sniZila tak celkovou délku stroje.

Pramér 3
modell
min. o

6%

kratsi

Délka stroje o

740mm

krat$i u modelu
280t

si-280-6

3 Srovnani provedeno s ekvivalenty Toyo série Si-V u modeltd roku 2013

Velké modely Si-680-6 / Si-850-6 / Si-950-6 (Uzaviraci sila 680t / 850 t / 950 1) ‘

Délka stroje a pudorys jsou vyznamné
shizeny oproti pfedchozim modelim.

K dispozici je o tfidu vy$si uzaviraci sila oproti kazdému predchozimu
modelu pfi stejné velikosti uzaviraci jednotky. Dostate¢né vysoka
uzaviraci sila vede k prodlouzeni Zivotnosti stroje.

Pldorys az o

204

mensi u modelu
850 t

Délka stroje az o

1,234mm

krat$i u modelu
850t

3% Srovnani provedeno s ekvivalenty Toyo série Si-V u modeld roku 2013

1 Uzaviraci sila a vzdalenost mezi sloupy, Si-V vs. Si-6
Pfedchozi série Si-V Nova série Si-6

Uzaviraci sila (t) Model ‘ Vzdalenost mezi sloupy Model ‘ Vzdalenost mezi sloupy
950 —— -
850 Si-850V 1320x1320 Zvysena Si-850-6 1145x1145

uzaviraci
680 Si-680V 1145x1145 sila Si-680-6 970x970

— Si-950-6 1320x1320

550 Si-550V 970x970

5 Si-6 series



Udrzba / Vv na Zivotni prostredf

Snazsi Udrzba a Setrnost

Kk zivotnimu prostredi

Y

Reflektujice pozadavky zakaznik( maji stroje série Si-6 prakticky jednoduchou
udrzbu. Kromé toho se vyznamné zvysila energeticka Uc¢innost a Setrnost O

k Zivotnimu prostredi.

epelné izolac¢ni

i
“kryt komory

e Spotreba energie pro topeni se
'~ podstatné snizuje.

i

Zobrazeni spotreby energie

Vizualizace spotieby energie podnécuje aktivity

k Uspore energie.

Prepnutim Ize zobrazit bud' celkovou spotiebu energie

od nastaveného bodu, nebo hodinovou spotiebu.
Nasledné Ize spotfebovanou energii zobrazit ve zvolenych
jednotkach jako JP¥, US$ nebo emitovanym mnozstvim

TOTAL INTEGRAL POWER CONSUMPTION
7..05 kb= CONVERSION

HT1 HT2 HT3

0.67 0.03 1.35 [Kith
EJECTOR

0.48

0.10

PLAST.
0. 00 [Ki¥h

0.37
INJECTION CLAMP

0.33 1.78

Toyo mazivo pripustné pro
potravinaFsky pramysl “F

V navaznosti na Toyo mazivo ,PLASTAR GREASE B3 No.2¢,
jehoz je potfeba pouze 1/10 oproti obycejnému mazivu,
bylo vyvinuto mazivo pro vyrobu pro potravinarsky pramysl
»,PLASTAR GREASE H1-2.

»H1-2“ majici stejné lubrikaéni
vlastnosti jako ,,B3 No.2“ je
certifikovan NSF International ve
Spojenych statech jako mazivo,
pouzitelné pro stroje vyrabeéjic
zdravotné kontrolované vyrobky jako
napf. potravinarské prepravky.

[H1: Vyrobky, které Ize pouzit tam, kde
mohou pfijit do styku s potravinami]

NSF International

REcooNZES

Toyo Machinery & Metal Co., LTD
Japan

o

oy Loy

Stredni modely

otevreni bezpeénostnich dveri

Zdvih otevreni bezpecnostnich dveti je rozsiren tak,

RozsSireny zdvih

Si-V Si-6
Model Phimin. | Pimax. ~ Fn
vysce vysce Jakleka“
| formy formy vysce
formy
v 280 tun 755 mm 1105 mm 1250 mm
350 tun 733 mm 1103 mm 1285 mm
450 tun 1010 mm 1460 mm 1540 mm

Snadno nasaditelny a .
snimatelny kryt kloubu A

Kryt kloubu byl navrzen tak, aby ho bylo mozno snadno nasadit

a sejmout pro usnadnéni Gdrzby. Kromé konstrukce krytu samotné
se zménil i montazni postup a snizil se pocet upevriovacich
SroubU.

Si-6 series



Vstfikovaci mechanismus

Vysoce presné vstrikovani pro

trvalé lisovani kvalitnich vyrobkd

Tato vstfikovaci jednotka je vybavena linedrnim vedenim s nizkym tfenim,
&imz je dosazeno stabilnich podminek vstfikovani a tim stalé kvality vyrobkd.

Zvysena stabilita pfi nizkych rychlostech

Linearni vedeni redukuje kolisani rychlosti dokonce i v rozsahu
nizkych rychlosti, kde ma jinak kolisani tendenci se zvétSovat.

1 Graf rychlosti vstfiku

zahajena v roce 2007) a série SI-V (vyroba byla zahajena v roce
2010) - vykazuje série Si-6 vétsi stabilitu vyliskd, coz je dano

vysoce stabilnim pohybem vstfikovaci jednotky a novym Fidicim
systémem SYSTEM 600.

I Srovnani kolisani vahy vylisku

175
/I—'I\ Polozka Si-2801V Si-280 Si-280-6
150 I
Pramér $neku @60 260 260
’\g 125
£ Vaha wiisku 311,00~ 310,79~ 310,58~
5 100 Y 311,16 g 310,98 g 310,73 g
g
£ 75 - .
= R (max-min) 0,16 0,19 0,15
>
R N | X (priimer) 311,09 g 310,91 310,67
& Redukované kolisani
= z r;d:o(;/ia:;ﬁfumam 0 (smérodatna odchylka) 0,0460 0,0392 0,0350
0 R/X 0,0514 0,0611 0,0480
25
Cas (s) Rychlost vstiku 150 mm/s 30/X 0,0444 0,0378 0,0340

1 Graf krouticiho momentu motoru vstiku v rozsahu nizkych rychlosti

250

200
150

100

50

0

-50
N |
-100 Redukované kolisani krouticiho momentu
150 motoru vstfiku v rozsahu nizkych rychlosti

Kroutici moment motoru vstfiku (%)

-200 | |

-250

Cas (s) Rychlost vstfiku 50 mm/s

[ == Si-6 Vstfikovaci jednotka: J450HD / === Si-V Vstfikovaci jednotka: J450HC ]

7  Si-6 series

Vaha vylisku (30 / X)

0.06

0.05

0.04

0.03

0.02

0.01

Si-2801V

Snizeno o 15%

Daéle snizeno

010%

Si-280V

Si-280-6

* Srovnani provedeno s Si-280-1V (model 2009) a Si-280-V (model

2013) za stejnych podminek



Uzaviraci mechanismus

Si-6 sklizi ovoce spoluprace

S universitou

Uzaviraci jednotka série Si-6 je vybavena technologiemi jako ,,V-clamp®“ mechanismus,

vyvinutymi ve spolupraci s univerzitou v Kjétu, a zdokonalenymi zakladnimi vlastnostmi

jako vzdalenost mezi sloupy a zdvih vyhazovadu.

Uzaviraci konstrukce V-clamp uskutecniuje
idealni uzavirani

Uzaviraci jednotka pouzivé do V tvarovany kloubovy

mechanismus, tzv. V-clamp a desky, pficemz oboji bylo

vyvinuto ve spolupraci s univerzitou v Kjétu. Diky efektu

soustredéni tlaku do stfedu poskytuje V-clamp symetricky

a stejnomérny tlak na povrch formy, uskutecriuje tak

idedlni uzavirani formy. Desky jsou optimalné navrzeny tak,
Ze jsou tenké a pritom maji vysokou pevnost.

Stredni modely

Vzdalenost mezi sloupy
jedna z nejvétsich v tomto
primyslovém odvétvi *

Velkorysa vzdalenost mezi sloupy u modell Si-280-6, Si-350-6
a Si-450-6 usnadiiuje vyménu formy a poskytuje velkou flexibilitu
pfi jejim navrhu.

1 Srovnani vzdalenosti mezi sloupy

Prlmérna vzdalenost Vzdalenost mezi sloupy
Model . . .
mezi sloupy v odvétvi * u Si-6
280 tun 690x670 mm 730x730 mm
350 tun 780x750 mm 810x810 mm
450 tun 850x820 mm 870x870 mm

* Primér péti nejvétsich japonskych vyrobci dle prizkumu Toyo v lednu 2013

&\\\\{

|

Rozsifeny zdvih Velké modely
vyhazovace

Rozsifeny zdvih vyhazovace, pouzity u stroji Si-680-6, Si-850-6

a Si-950-6, je Ucelny pfi lisovani hlubokych vyrobkd, jako napf.
prepravek.

1 Porovnani zdvihu vyhazovace
Predchozi modely Si-V

Nové modely Si-6

Model | Zdvih vyhazovace (mm)

5i-950-6 o
Rozsiteny
Si-850-6 280 mm (+80 mm) | zavih
vyhazovace
Si-680-6 250 mm (+50 mm)

Model | Zdvih vyhazovace (mm)
Si-850V
Si-680V

Si-550V 180 mm

Velké modely

Vysoka rychlost uzaviraciho mechanismu
V-clamp

Rychlejsi cyklus zkracenim ¢asu otevreni a uzavieni
formy

Kloubovy mechanismus V-clamp je rovnéz pouZit u velkych
modeld - Si-680-6, Si-850-6 a Si-950-6, coz zkracuje ¢as otevieni
a uzavreni formy prdmérné o cca 6% ve srovnani se tfemi
predchozimi ekvivalentnimi modely.

Si-6 series 8



Vlastni technologie

Technologie Toyo Cini slozity proces

vstrikovani jednoduchym

Snek potladuijici vznik plynu

SAG (Screw Against Gas)

Plynem zpUsobené defekty zapficinuji velkou ¢ast defektl
pfi lisovani.

Defekty lisovani: ‘ stfibfeni, zména barvy, zmetky, lesky

Uginky na formu ‘ ulpivani necistot, ucpavani otvort

Snek SAG snizuje shora uvedené defekty a problémy a zvy$uje podil
dobrych vyliskd.

Priciny vzniku plynu

Hlavni pfi¢ina: Objem granuli pInénych a tavenych
neni v rovnovaze

1 Prehfivani z ddivodu nadmérného plnéni granulemi

I Lokalni ohFev z dvodu kolisani objemu plnéni nebo adheze taveniny ke
sténam komory

l Kompresni zéna ‘ l Plnici zéna ‘

Vzrik plynu
. v disledku

smykového tepla

Konvenéni
Snek

Vyhoda Sneku SAG

Snek SAG sam o sobé mlize problém vyresit.

Snek SAG

Diky unikatni geometrii Sneku SAG je I1épe kontrolovan
vznik tepla v dlsledku smykového tfeni béhem
plastifikacniho procesu, coz potlac¢uje vyvijeni plynu.

K feseni tohoto problému neni tfeba zadné dalsi vybaveni.

Program automatické kontroly
viskozity taveniny

meltcon

Podminky taveni materidlu se méni, dochazi-li ke zménam
nasledujicich faktor(: $arze materialu, vihkost, obsah
drté, typ stroje, plastifikacni jednotka. meltcon kontroluje
a udrzuje automaticky viskozitu taveniny, takze stroj
zachovava vyrobni kvalitu produktu i pfi zménach vyse
uvedenych faktord.

Funkce meltcon

Nejprve nastavite zakladni hustotu taveniny, aby vyrobky
mély pozadovanou kvalitu. Poté meltcon automaticky
ridi teplotu komory pro udrzovani pfednastavené hustoty
taveniny. Nastavovani operatorem nejsou nutna.

9 Si-6 series

Pfiklady u&inku SAG

RozSifeny interval udrzby formy
Vyrazné redukovany nedcistoty ulpivajici ve formeé

Material: PC / Vyrobek: Kryt baterie; Stroj: Si-100-6 s prdimérem $neku
24mm / Cyklus: 24s (24 hodin denné)

‘ Stav formy po jednomeési¢nim lisovani H Interval Udrzby

Konvenéni $nek

Kazdé 2 dny

B
e ] B8 po 90 dnech
. § Vvyroby

Lze vykazat mnohé dalsi efektivni pfipady pfi zpracovani LCP,
PABT, PAG6, PPS, PVC atd.

Ani poté neni nutna tdrzba

Vzorovy priklad u€inku meltconu

Vyrobek: Spiralovy vytok / Material: PC / Metoda srovnani: Délka vytoku byla
méfena pred a po zméné Sarze materialu beze zmény lisovacich parametrd.

Funkce meltcon vypnuta

Zménila se délka vytoku

v
Pro zajisténi stejné délky
nutno zménit parametry

Po zméné Sarze

Pred zménou Sarze
Funkce meltcon zapnuta

Neni treba ménit
parametry

Po zméné Sarze

Pfed zménou $arZe



Opc¢ni plastifika¢ni dily

Velka rozmanitost plastifikacnich dild
pro podporu chytrého lisovani
Pfiklady speciélnich 3neki

Tvary trysek
1 SAT design 1 MIT design ) ry ry —
Snek pro dobré promichanf pfi krétkém  Snek pro dobré promichéni I Maly primér ¥ Jednodilné typy
Gasu cyklu arozptyl barvy (vn&jsi primeér topent 26)

Pro dobré promichani a rychly cyklus Pro dobré promichani a dobry rozptyl barvy Standard: do @ 20 Standard: od @ 24 do @ 36

1 Déleny typ trysky

1 LOT design
Snek pro plasty s vysokou viskozitou

1 HIT design

1 vysoce vykonné trysky
Snek pro plasty s nizkou viskozitou

s Cipem

=~

Pro lisovani konektor(i z LCP, PA, PPS atd. Volitelné: od @ 16 do @ 32

Pro vyrobu presnych dild
z LCP, PA atd.

I Specialni typy

4

Standard: @ 40 a vy3si
Volitelné: do @ 36

Pro lisovani optickych vyrobk(i z PMMA,
C atd.

1 MIT design
Snek s michaci &asti pro lepsi promichani

1 SOT design
Snek pro specialni aplikace

1 Jednodilna prodlouzena
tryska

4

Pro specidlni tvary Zasuvné trysky pro formy

Pro vysoky hmotnostni priitok a dobry
s horkymi vtoky

rozptyl barvy

Pro nizkohustotni masterbatche

1 Specifikace plastifikacnich dilG

Standardni / Volitelné Triglet

zpétného zavéru
1 Zpétny zavér standardni

Standardni / Volitelné

1 Aktivni zpétny zavér s potahem CrN nebo TiN

Standard Odolnost proti opotrebeni | Odolnost proti opotfebeni Il Odolnost proti opotrebeni Il Odolnost proti fluoru
Komora Nitridace Odolnost proti opotfebeni | Odolnost proti opotfebeni Il Odolnost proti opotfebeni Iil Odolnost proti fluoru
Material Snek Pokoveni Odolnost proti opotebeni | Odolnost proti opotfebenti Il Odolnost proti opotiebeni IIl Odolnost proti fluoru

Zpétny zavér Odolnost proti opotfebeni | Odolnost proti opotfebeni Il

Odolnost proti opotfebeni IIl

Odolnost proti fluoru

Nitridace (0] - - - -

Dostupna povrchova Pokoveni o - -
Gprava o o o - -

C-TiN - o o - -

- 309 éné, ho
Sklo: 30% nebo méné, hoflavost SKlo: 30% nebo vice

Pouzitelné plasty Bez skla, nehoflavé

Sklo: 50% nebo vice, Sklo: 30%

Fluorové plasty

HB~V1 nebo vice + hoflavost VO
Odolnost proti korozi Vice * predstavuje * kK ok Kk
Odolonost proti opotrebeni v&tsi odolnost * o e ol *
Dalsi specialni moznosti
Plastifikacni systém SRC-IIl brani zpétnému toku | pat. | »3:%77%  Rozsifeni okruhu regulace teploty

taveniny

SRC-IIl aktivné zamyka zpétny ventil pfi ukonceni plastifikacniho procesu.

1 Béhem
plastifikace

Zamkovy mechanismus

Stabilita hustoty taveniny pfi
plastifikaci SRC-Ill

Hustoty taveniny byla
porovnana ve formé pro
spiralovy vytok sledovanim
délky vytoku pfi konstantnim
zdvihu Sneku a bez dotlaku.

{ Vyrobek: tyGovy vytok, material: GP-PS}

1 Po ukonéeni
plastifikace s SRC-IIl

Zpétny ventil je uzamcéen

I Konvenéni plastifikace

Zavérny krouzek

Zpétny ventil pro SRC-III

I SR-Ill plastifikace

At atttdugadAs A
HETHER R R AT > L

X=202,5mm R=1,67mm

0=0,3496mm R/X=0,825%

Hustota taveniny (mm)
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Hustota taveniny (mm)

4\;\ Sedlovy krouzek
-\
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X=202,8mm R=0,21mm
0=0,0511mm R/X=0,104%
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0 10 20 30

Poget vstikil

40 50 0 10 20

Pocet vstfiki

30 40 50

Pridanim ATC
panelu regulace
teploty (10 kanal()
Ize kontrolovat a
nastavovat teploty
formy a horkych
vtok( z obrazovky
stroje.

Deska ATCS pro
kontrolu topeni

Obrazovka nastaveni

Si-6 series 10



Si-éseries

PIné elektrické vstfikovaci stroje Si-6

CELOSVETOVA SiT ToYyo

Office

Overseas
Division

, Auckland

M Toyo centrdla/zéavod M Kancelafe Toyo

TOYO TOYO MACHINERY & METAL CO., LTD.

I Distributor se stalymi japonskymi techniky B Distributor s mistnimi techniky

ek EC90J1235

Head Office/Factory 523-1 Fukusato Futami-cho Akashi City Hyogo, 674-0091, Japan

(Tel) +81-78-942-2345  (Fax) +81-78-943-7275
Overseas Division 523-1 Fukusato Futami-cho Akashi City Hyogo, 674-0091, Japan
(Tel) +81-78-943-7474  (Fax) +81-78-943-7222
Hong Kong / China Unit 806 Prosperity Center, 25 Chong Yip Street, Kwun Tong, Hong Kong, China
(Tel) +852-2591-0512  (Fax) +852-2591-9022
Shanghai / China 1903, Xiandai Plaza No.369, Xianxia Road, Shanghai China
(Tel) +86-21-6192-1000  (Fax) +86-21-6192-1006

Beijing / China Unit 14E1, Block A, CITIC Building, No.19 Jianguomenwai Street, Chaoyang District, Beijing China
(Tel) +86-10-8595-2240  (Fax) +86-10-8580-4378

Suzhou / China 1F-B-1,NO,198,Jinshan Road,Gaoxin District, Suzhou City, Jiangsu Province, China
(Tel) +86-512-6805-0649  (Fax) +86-512-6805-0426

Guangzhou / China Room 612-613 Tianhe Commercial Building, Linhe Rd., Tianhe, Guangzhou China
(Tel) +86-20-3888-0271  (Fax) +86-20-3888-0272

Chongging / China 11-3 Zhongxin Building, No.1 Jianxin South Road, Jiangbei District, Chongging City China
(Tel) +86-23-6707-4207  (Fax) +86-23-6707-4226

Shenzhen / China No.141, Block3, Kaifeng Huayuan, Kaifeng Rd, Futian, Shenzhen China
(Tel) +86-755-8270-3726  (Fax) +86-755-8270-3279

Changshu / China No.56, Xiangjiang Road, Economic Zone, Changshu, Jiangsu Province China

(Tel) +86-512-5235-8688  (Fax) +86-512-5235-8509

© Toyo Machinery & Metal Co., Ltd., 2014 VSechna prava vyhrazena
Zadna ¢ast tohoto prospektu nesmi byt duplikovana bez pisemného povoleni Toyo.

Kuala Lumpur / Malaysia ~ E-G-49, Jalan Pju 1/45, Aman Suria Damansara, 47301 Petaling Jaya, Selangor, Malaysia
(Tel) +60-37880-5921  (Fax) +60-37880-5922

Johor Bahru / Malaysia ~ No.25-01, Jalan Bayan 37, Tama Megah Ria, 81750 Masai, Johor, Malaysia

(Tel) +60-7-387-5921  (Fax) +60-7-387-5922

Jakarta / Indonesia Ruko Graha Mas Pemuda Blok AA-1, 3rd floor JI. Pemuda, Rawamangun Jakarta Timur 13220 Indonesia

(Tel) +62-21-47860235  (Fax) +62-21-47860315

Bangkok / Thailand 662/17 Rama 3 Road Bangpongpang, Yannawa Bangkok 10120 Thailand

(Tel) +66-2-358-0101  (Fax) +66-2-358-0106

Hanoi / Vietnam Room 301C DMC TOWER 535 Kim Ma, Ba Dinh Dist., Hanoi, Viet Nam

(Tel) +84-4-3512-1082  (Fax) +84-4-3512-1084

Gurgaon / India 601 6th Floor, JMD Regent Square, MG road, Gurgaon, Haryana, 122002, India

(Tel) +91-124-471-1801  (Fax) +91-124-471-2001

Pro bezpetné pouzivani stroje piectéte prosim pozorné prislusny manual,
zejména sekce o ovladani a Udrzbé a dodrzujte veskera bezpecnostni
opatfeni a instrukce v tomto manualu.

1. Fotografie v katalogu mohou zobrazoval volitelna zafizeni

2.V dusledku zlepseni vyrobku miZe dojit ke zménam vzhledu a popisu bez upozoméni.

3. Jsou-li tyto vyrobky (véetné programtl) pfedmétem japonskych zakond o kontrole vyvozu, véetné japonského
devizového zakona a zkona o zahrani¢nim obchodé, musi mit v pfipadé vyvozu z Japonska platnou vyvozni
licenci japonské viady.

4. Néktera vyobrazeni strojli a zobrazeni fidici obrazovky se prekryvaji.




