MODELO: DC650C Marca: TOSHIBA

maquina de injecao sob pressao de aluminio, com forca de fechamento do molde de 650t, pressao injecao 220 550kg/cm2, forca de extracao de
30t, cursor de abertura do molde de 600mm, dimensoes da placa de 1200mmx1200mm, distancia entre barras de ligacao
de750mmx750mm,diametro da barra de ligacao 170mm, cursor de abertura de 600mm, capacidade de conducao de 18,5 kw, 22kw, braco
alimentador de aluminio liquido, usada, completo com todos os acessorios necessarios ao seu funcionamento, sendo: 01 (um) robo industrial
multi-eixo de pulverizacao de desmoldante, 1 (um) robo industrial multi-eixo de remocao de peca da injetora.

Maquina de inje¢ao sob pressao.

Na Injecéo sob presséo, o metal liquido € injetado em um molde de precisao (matriz).

A Injecao sob pressao é usada principalmente pelos fabricantes para produgdo em massa.

Devido a sua alta capacidade de injegéo, é utilizado na produgé@o de molduras de aluminio de pequeno e médio porte.
Como resultado, os produtos moldados sao fabricados com bom acabamento superficial e de alta precisdo dimensional.

VISTA TRASEIRA VISTA FRONTAL




O que é Injecao sob pressao?

O metal liquido injetado € moldado em um molde de precisédo chamado de matriz, e o formato do produto € formado pelo
resfriamento do interior do molde.

ltens moldados séo chamados de pecas fundidas.

Processo de Injegao

As etapas basicas sao pulverizar liquido (agente desmoldante/ar de limpeza) no conjunto de moldes na maquina de Inje¢ao sob
pressao e fechar o molde.

Depois disso, o metal liquido é injetado no molde usando um dispositivo de inje¢ao, e o material liquido € solidificado e moldado.
A peca moldada é removida do molde. O liquido é pulverizado novamente e o processo acima é repetido.

A pressdo de injecdo € mantida até que o metal liquido de aluminio injetado no molde solidifique.

Especificagbes técnicas

Forca de fechamento do molde 4903 kN, Pressao de inje¢éo (aumento da pressdo) 486kN, pressao da extracdo 251,4kN, curso
de abertura maxima da maquina 560mm,

Dimensé&o da placa ( Vertical X Horizontal ): 1070 mm x 1070 mm, Distancia entre barra (coluna): 748 mm x 748 mm, didmetro
da barra (colunas): 150 mm

As pegas consumiveis e

Relacionado a fixacdo do molde Unidade Valor
(1) Forca de fechamento do molde kN 4903
(2) Dimensao da placa (VerticalxHorizontal) mm 1070x1070
(3) Distancia entre barra (colunas) mm 748x748
(4) Abertura maxima da maquina mm 560
(5) Espessura maxima do molde mm 850




(6) Espessura minima do molde mm 350
(7) Diamentro da barra (colunas) mm 150
(8) Velocidade de ajuste da espessura 50H Z mm /min 90
Velocidade de ajuste da espessura 6 0H Z mm /min 108
Relacionado a Sistema de injecao Unidade Valor
(1) Pressao de injecao (aumento da pressao) kN 486
(2) Taxa de aumento de pressao 1:2.3
(3) Curso do émbolo mm 580
(4) Dimensao da saliéncia do émbolo mm 250 (Da superficie da placa fixa da matriz)
(5) Posicao de injecao mm .-175 (Nao é possivel injetar pelo centro)
(6) Velocidade lenta de injecao m/s 0.03~0.7 (Possivel ajuste até 9 configuracoes)
(7) Velocidade alta de injecao m/s 1.0 ~8.0
(8) Diametro padrao da ponta do émbolo mm 80
(9) Pressao de injecao (Diametro do pistao de 70
) MPa 96.7




Relacionado a extracdo Unidade Valor
(1) Pressao da extracao kN 251.4
(2) Curso da extracao mm 0 ~ 100

Capacidade de injecao

A tabela abaixo € o valor calculado para uma saida de radiacao de 486kN a 382kN, e o volume de injecao real é
calculado assumindo que o curso do émbolo é 580 x 0,75 =435 mm e 100% do metal fundido é injetado na camisa. Além
disso, a massa real de injecao é um valor calculado assumindo que a gravidade especifica da liga de aluminio é de

__2,6g/cm’.
Area projetada de
Diametro do embolo | Pressao de injecao injecao Volume real de injecao | Peso real da injetada
mm MPa cm? cm? kg
1 70 99.3 ~126.3 494 ~ 388 904 4.35
2 75 86.5 ~110.1 567 ~ 445 1061 4.99
3 80 (Padrao) 76.0 ~ 96.7 657 ~507 1230 5.68
4 85 67.4 ~ 85.7 727~ 572 1413 6.41
5 90 60.1 ~ 76.4 816 ~ 642 1607 7.19
Fecha molde —Trava molde—Injeta—Pressao do
Ciclo continuo 1.0 Retorms injecio-—retorna extracko (nciundo
s valvulas e interruptores)




Relacionado a hidraulica Unidade Valor
(1) Pressao nominal 13.7 Injecéo
MP 31.5 Intensificacao
a 16.7 Abertura/fechamento do moldeExtracdo, Retorno de
injecao
(2) Bomba 16,7
Pressao MPa F11-SQP32-35-17-86AA29-18(50 Hz) F11-SQP32-30-14-86AA29-
Modelo | Bomba de palheta 18(60 Hz)
Qde Qde 1 (Bomba dupla)
(3) Volume de dleo hidraulico L 700
(4) Volume do tanque de dleo L 600
(5) Acumulador
Alta velocidade, Intensificacao
Pressao Tipo de bexiga AT210-80-30UH/FYE/Z
Modelo L 80
Qde Qde 2
(6) Refrigerador de dleo
Quantidade de agua de resfriamento L/min 70~80 (Temperatura da agua 25°C)
Relacionado a Gavetas Unidade Valor
(1) Valvula solenoide central R Gavetal 1.72x 1
R Gaveta2 1.72x 1
Gaveta3 1.72x 1 (Opicional)
(2) Saida hidraulica Rc R Gavetal 3.74%2 Conjunto Gaveta
c 2 3./4x2 Conjunto
Gavetad 3 .74x2 Conjunto (Opcional)
(3) Saida do painel Gaveta 1 1 Conjunto
Gaveta 2 1 Conjunto
Gaveta 2 1 Con junto (Opcional)




Relacionado a lubrificacdo do émbolo

Operacao

Camara de injecao e bomba de dleo lubrificante com ponta do émbolo
Modelo BLA-02
Volume 0~9.4 cc (Oleoso)
Manual : Lubrificacao * Operacao de sopro de ar apertando o botao Automatico

: Limite de recuo da injecao — Tempo — Sopro de ar 1 —
lubrificacao do émbolo — Sopro de ar 2

L/ min

Relacionado a agua de resfriamento Unidade Valor
(1) Didmetro de entrada de agua de resfriamento | R ¢ 1x1/4"x1 Matriz fixa no lado oposto da operacao
(2) Diadmetro do tubo de saida de agua de

resfriamento R 2x1/2"x1 Matriz fixa no lado oposto da operacao
(3) Entrada de agua de resfriamento do resfriador

de oleo Rc 1 ”x1
(4) Diametro interno da mangueira de borracha de

agua de resfriamento mm 12
(5) Numero de valvulas de ajuste de agua de Quantidade e Lado Fixo  3.-8”x9

resfriamento da matriz tamanho Lado movel 3.8 "x12
(6) Agua de resfriamento necessaria Para o resfridor de 6leo7 0 ~80 (Temperatura da

L/ min agua 25°C)

Para resfriamento de matrizes 50~90




Vista frontal
Lado operador

Vista traseira

Vista lateral
Lado oposto operador

Injecao




