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TOYOS langjahrig erworbene Erfahrungen und technisches know-how im

SpritzgieBen kommen in der verstarkten Basisleistung der kleinen Modelle der
Si-6-Serie zum Ausdruck und erlauben dem Kunden die Produktion von noch

hochwertigeren Produkten. Standardisierte Bildschirmanzeige in
mehreren Sprachen und einheitliche
Sicherheitsbestimmungen fir alle
Einsatzbereiche in sémtlichen Ziellandern

Japan (K1001: japanische
Herstellergesellschaft von
Industriemaschinen)

China (GB22530):
Nationalstandard)

Europa (CE-Kennzeichnung)
Nordamerika (ANSI/SPI)
Sudkorea (KC-Kennzeichnung)
Brasilien (NR-12)

Sicherheitsspezifikationen erhéltlich
Uberpriifung der Konformitat mit d
Sicherheitsstandards des jeweiligen Ziellandes

L]

5i-230-6

‘ Breite Auswahl an Spritzeinheiten fiir Ihre spezifischen Anforderungen

~ Einspritzeinhet ~ Schneckendurchmesser (mm)
Standard-Einheit Hochdruck-Einheit Hochgeschwindig- Super-Hochge-
Keits-Einheit Sl
m Neue Kontrolleinheit ® Einfacher Service — B
SYSTEM 600 Erleichterung der Wartungsarbeiten dank D150HD CH300D 20 {240 28
Einfache Bedienung, 15“- der zugstangenfreien Spritzeinheit, ' CH450D - 24— 28
LCD- Touchscreen-Farbmonitor, des einfachen one-touch- //
hochpréziser WZG-Schutz, AnschluBes von Diisenheizung und - - -—-—-
vielseitige Funktionen zur schnellen Thermoelement, sowie der leichteren : o3 W@ 3 — 40
Fehlerdiagnose Abdeckungen mit weniger S — F75D - -F200HD -
Befestigungsschrauben. Si-180-6 F2000 %2 — o6 0N 46"
; 32 — 36 400 46
m Verbessertes Raumkonzept m Umweltfreundlich P (Fria0oD)
Effizientere Stellflichennutzung und Der reduzierte und digital angezeigte — L = S
einfacher Maschinenaustausch dank Stromverbrauch ermuntert zu weiteren *1 @46: nicht verfuigbar fiir Si-80-6 oder Si-100-6. *2 @60: Nicht verfiigbar fiir Si-180-6
reduzierter Abmessungen. EnergiesparmaBnahmen und @ Standard-Spritzeinheiten und Standard-
fordert das UmweltbewuBtsein. Schneckendurchmesser
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SchlieBeinheit SchlieBeinheit

Hochprazise SchlieBeinheit fur
die Herstellung von hochwertigen Produkten

(Si-50-6, Si-80-6, Si-100-6)

Durch die Kombination der bewahrten V-Clamp-SchlieBeinheit mit der neu konzipierten
Fuhrstruktur wird hochgenaues SchlieBen zur Herstellung von kleinen Prazisionsteilen méglich.

» Hochprézise SchlieBeinheit
(Si-50-6, Si-80-6, Si-100-6)

I Parallelitdtsanderung wéahrend der Werkzeugéffnung

100

Parallele Werkzeugbewegungen Uber den
ganzen Hub reduziert die ungleichmaBige
Abnutzung der Fihrungen auf ein Minimum.

Die Ausrichtung und Parallelitat der
SchlieBkomponenten bleiben Uber viele
Jahre konstant.

Parallelitatsanderung (um)

100 150 200 250 300

Keine Fettspritzer im Werkzeugbereich da Werkzeugdffnungsposition

keine Holmenfiihrungen mehr verwendet
werden. __ Si-100-V (Doppelrollenfiihrung)

y : = Si-100-6 (Linearfihrung)

Linearfihrungen fr parallele Werkzeugbewegungen
plus verstarkter Maschinenrahmen.

» Die V-Clamp SchlieBeinheit gewéhrt
ideale FormschlieBung

Die SchlieBeinheit ist mit dem V-formigen Kniehebel-
mechanismus (V-Clamp) und den Aufspannplatten ausgestattet,
die beide in Zusammenarbeit mit der Universitat in Kyoto
entwickelt wurden. Durch die zentrierte Kraftlibertragung der
V-Clamp wird der Oberflachendruck gleichmaBig auf das
gesamte Werkzeug ausgetbt und garantiert so optimales
SchlieBen. Die diinnen aber gleichzeitig extrem steifen
Aufspannplatten sind ideal konzipiert.

- —

» Erweiterte Holmabstande » Erweiterte Werkzeugeinbauhéhen

Im Vergleich zu den entsprechenden Vorgdngermodellen

2 Die Abbildung zeigt die hochprazise SchlieBeinheit der Si-50-6, Si-80-6 und Si-100-6.
Fur die groBeren Modelle werden Doppelrollenfiihrungen eingesetzt.

3  Si-bseries Small tupe

der Si-V-Serie von 2013 wurde bei den Si-6 Modellen von
50t-130t die lichte Weite zwischen den Holmen deutlich
erweitert, was den Werkzeugwechsel vereinfacht und

gleichzeitig mehr Spielraum in der WZG-Entwicklung bietet.

| Vergleich der Holmabstande

Modell Si-V Holmabstand Si-6 Holmabstand

50t 360x325mm 360x360 mm
80t 410x375mm 410x410mm
100t 460x410mm 460x460 mm
130t N 510x460 mm 510x510 mm

2% Bei Si-180-6 und Si-230-6 sind die Holmabsténde im
Vergleich zur Si-V-Serie unveréndert geblieben..

Die Si-6-Serie deckt nun serienmaBig die bislang optional
angebotenen erweiterten WZG-Einbauhdhen ab, was mehr
Freiraum im Werkzeugdesign bietet.

| Vergleich der max. WZG-Einbauhdhe

. Si-6 max.
Modello i O WZG-Einbauhéhe

100t 450 mm 510 mm

130t 450 mm 550 mm

230t 580 mm 680 mm

180t 500 mm ‘ 600 mm

2% Bei Si-50-6 und Si-80-6 sind die max.
WZG-Einbauhéhen im Vergleich zur
Si-V-Serie unverandert geblieben.

Si-6series Small type




5

Spritzeinheit

Hochprazisions-SpritzgieBen fur
konstante Produktqualitat

Die Si-6-Serie bietet eine breite Auswahl an Spritzeinheiten fir lhre spezifischen Anforderungen.
Die bewahrte doppelte Zugstangenfiihrung der Spritzeinheit garantiert hdchste SpritzgieBqualitat.

Bewéhrte
»Zwillings-Zug-
stangenstruktur

Parallelitét Uber den
ganzen Hub, was prézises
SpritzgieBen garantiert.

Breite Auswahl an

Spritzeinheiten

Zur Wahl stehen Standard-
Einheiten, Einheiten mit
erhéhtem Einspritzdruck
sowie Einheiten mit erhdhter
Einspritzgeschwindigkeit,

je nach Ihren spezifischen
Anforderungen.

» Abweichungen des Produktgewichts
um 20% reduziert *

Durch die neue Kontrolleinheit SYSTEM 600 und den stabilen
Einspritzgeschwindigkeiten erreicht die Si-6-Serie eine weitaus
héhere Qualitat als ihre Vorgdngermodelle aus Serie Si-V.

1 Vergleich Gewichtsabweichungen des 1 Produktgewicht (30 /X)

Produkts
Serie Si-180V | Si-180-6 005
drchmester ®50 P55 0.04
o 1805 | RIS
R (max-min) 0.08 0.05
X (Durchschnit)  137.48g | 135.89g 0.02
O sbmdanng 00161 | 0.0127 001
R/X 0.0582 | 0.0368
307X 0.0351 | 0.0280 0

Si-180V Si-180-6

# Vergleich wurde an Si-180-V, Modell von 2013
angestellt

Reduzierte Abmessungen

Die neu entwickelte SchlieBeinheit hat zu
einer Reduzierung der Maschinenlange -

gefuhrt, was eine effizientere Nutzung der g
Produktionsflachen erlaubt.

Tl ]

=

Si-230-6

sk230-6

Si-6series Small type

» Reduzierte Maschinenlange bei
gleichzeitiger erweiterter WZG-
Einbauhbhe

Die in den Vorgdngermodellen als Zusatzeinrichtung
angebotene erweiterte WZG-Einbauhohe ist nun
Standard, bei gleichzeitig reduzierter Maschinenlénge.
Dies vereinfacht die Handhabung von gréBeren
Werkzeugen und erlaubt gleichzeitig die effizientere
Nutzung der Produktionsflachen.

Max.
Maschinen-
lange um

104

reduziert

% Bei Si-50-6 und Si-80-6 sind die max. WZG-Einbauhdhen
unverandert geblieben.

X Vergleich wurde an den entsprechenden Si-V-Modellen
™ von 2013 angestellt.

Wartung/Umweltvertraglichkeit

Vereinfachte Wartung
und verbesserte Umweltvertraglichkeit % %

Unter Berucksichtigung der Kundenanspriche bietet die Si-6-Serie hohe Servicefreundlichkeit.
AuBerdem konnten die Energieeffizienz und die Umweltvertraglichkeit stark verbessert werden.

VergroéBerte Offnung der
Abdeckung b 4

Einfache

AnschliiBe von
Heizung und
Thermoelement

Die Disenheizung und das Thermoelement

sind durch einen einfachen one-touch-Stecker
angeschlossen, so daB der Schneckenzylinder
schnell und leicht ausgewechselt werden kann.

Das neue Design erlaubt
einfacheren Schneckenwechsel.

=

Thermisch isolierte
Ummantelung des ﬂ
Schneckenzylinders

Der Energieverbrauch der
Heizelemente ist bedeutend geringer.

» Anzeige des Energieverbrauchs =~  » Erweiterter Offnungsweg
der Sicherheitstir 2

Der Offnungsweg wurde erweitert um Arbeiten
am Werkzeug einfacher und sicherer zu machen.

Die Visualisierung des Energieverbrauchs férdert
MaBnahmen zur Energieeinsparung

Wahlweise kénnen der Gesamtenergieverbrauch oder
der ab einem voreingestellten Zeitpunkt stiindliche
Energieverbrauch angezeigt werden, und zwar in der

. ; .. L . ) Si-V Si-6

jeweils tgeBwuns,\c;Ihten Maﬁgghelt oder in Bezug auf die Modell  Bermim— T bei max gﬁjg?,%ﬂégér

ausgestoBene Menge an . WZG- WZG- C
9 9 2 Hohe Hohe WZG-Hohe

50t 346 mm | 576 mm| 580 mm
80t 376 mm | 636 mm | 650 mm
100t 402 mm | 702 mm | 750 mm
130t 445 mm | 845 mm | 1000 mm
180t 550 mm | 950 mm | 1080 mm
230t 672 mm [1122 mm {1250 mm

El TOTAL INTEGRAL POER CONSUMPTION
7..05 KHh CONVERSION

HT2 HT3

— 0.37 0.67 0.03 0.10 1.35 [Kih

i Comem Uy poTION CLAWP EJECTOR  PLAST.
0.33) 1.78)  0.48] 0.0 kil

Erleichterter
Zugang zum
Bereich hinter
der beweglichen
Aufspannplatte

»Von Toyo entwickeltes
Fett mit Zulassung fiir die 1~

Zusatzlich zum Toyo-eigenen ,,PLASTAR-FETT B3 Nr. 2%,
das den Verbrauch auf ungeféhr ein Zehntel eines normalen
Fettes reduziert, wurde das ,,PLASTAR-FETT H1-2“ in
Lebensmittelqualitat entwickelt.

» Unterteilte ]
Kniehebelabdeckung %%

Die Fuhrungsstruktur

wurde verandert und die si-180-6
Kniehebelabdeckung unterteilt,

mhﬁjl;ssm&ge lfsu;srk?gp Gebrauch im damit Servicearbeiten einfacher =

durchzufiihren sind. 1
~ B

x . Bei gleichbleibenden

NSF International Schmiereigenschaften wie das
»B3 Nr.2“, wurde das ,H1-2

Fett“ vom NSF International in

den USA als Fett fir Maschinen

zugelassen, die sanitarkontrollierte

Produkte herstellen, wie z.B.

@ Nahrungsmittelbehalter.

Toyo Machinary & Metal Co. LTD
g

Si-6series Small type
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Neue Kontrolleinheit SYSTEM 600 Neue Kontrolleinheit SYSTEM 600

Komplett innovatives Steuersystem
Neue Dimension an Dynamik und
gesteigerter Reaktionsgeschwindigkeit

Ausgeristet mit einem einfach zu bedienenden groBformatigem Touch-Panel, bietet die neue Kontrolleinheit
SYSTEM 600 eine breite Auswahl an verbesserten Funktionen inklusive gesteigerter WZG-Sicherheit und
Bedienhilfen wie z.B. der Analyse des WZG-Zustandes und Detaillibersicht des SpritzgieBprozesses.

» HSP-Werkzeugsicherheit

Durch die gesteigerte Reaktionsgeschwindigkeit der

SYSTEM 600-Kontrollsteuerung und den zwei speziell
eingerichteten Drehmomentiiberwachungen leistet das HSP
(High Sensitive Protection) eine gréoBere WZG-Sicherheit da es
Schéden vermeidet, die durch Verklemmungen des GuBteils
zwischen den beiden WZG-Halften entstehen kdnnten. Der
Werkzeugschutz bleibt selbst bei schnell laufendem Betrieb
prézise. Somit kann die Zykluszeit verkurzt werden, ohne
Beschadigungen des WZG in Kauf nehmen zu missen.

P WOULD PROTECTICN
MONITORING FOS. 1
MONITORING FOS. 2
MONITORING TR0,
TOROIE MONIDOR MIM
TORDOE MONITOR MAX

Si-bseries Small tyupe

» 15 Zoll-Touch-Pane |neu

Mit der bekannten Darstellung der gleichen
Einstellungsparameter, garantiert der vergroBerte,
grau unterlegte Bildschirm bessere Ubersichtlichkeit
und Handhabung.

[Beispiel: Erkennung von Fremdkérpern]

Bedingung

Testsituation: Um die Wirkung des HSP-Systems zu veran-
schaulichen, wurde ein 5,82 mm-dickes GuBteil zwischen
den beiden WZG-Haélften auf einer Si-280-6 platziert

I Vergleich des Kompressionsvolumens im Fremdkorpertest

Kompressionsvolumen (mm)

5.0

45 —

40 >

. - g > P

=

17 )
ol A ’//

15
_/ — SchlieBen im Niederdruck

]

1.0 === HSP WZG-Sicherheit
0.5
0.0
0 10 20 30 40 50 60

WZG-SchlieBgeschwindigkeit bei Niederdruck (%)

v

Das HSP reduziert das Kompressionsvolumen auf bis zu 55%.

Unterstiitzung zur Fehlerdiagnose

Die der Fehlerdiagnose dienlichen Daten werden automatisch gespeichert und sind jederzeit abrufbar.
Die unten dargestellten vier Diagramme werden automatisch gespeichert, sobald ein Fehleralarm in einem
bestimmten Zyklus ausgeldst wird. Diese Funktion ist besonders hilfreich, falls ein Problem in einer

unbemannten Nachtschicht auftritt oder sonst schwer nachvollziehbar ist.

1 Zyklusdarstellung

1 Einspritzdiagramm

=
=]

1 Dosierungsdiagramm

I Logische Zyklusdarstellung

= = o ot

eines Alarms gestoppt wurde, werden automatisch tiber USB
gespeichert.

» SpritzgieB-Prozessanalyse

Durch den Vergleich der vom Bediener eingestellten
Parameter mit den gespeicherten Referenzdaten
werden Einstellprobleme ermittelt und entsprechende
Korrektionshilfen angeboten, woraufhin der

Bediener innerhalb kirzester Zeit die Einstellungen
berichtigen kann.

. i s o

P b i e it 0 .

Automatische Identifizierung Bildschirmanzeige der

von Einstellungsfehlern Korrektionshilfen

+ Ubersicht der . )
Einstellungsparameter } Darstellung der Einstellungsfehler

* Unbeabsichtigte * Problemdarstellung sichert
Maschinenbewegungen QualitatsspritzgieBen

*Die Referenzdaten wurden in Toyo’s Langzeiterfahrung ermittelt.

» Weitere Spezialfunktionen
I Just Pack control

‘ Hochprazise Nachdruckkontrolle

Die prazise Nachdruckkontrolle sofort nach dem ersten
Einspritzvorgang erlaubt einen gleichmaBigeren SchmelzfluB
als herkémmliche Steuerungen.

Dies verhindert Gratbildungen, minimiert mégliche
Eigenspannungen und dadurch verursachten Verzug.

e 48 v i v

Beispiel: Lichtflihrungsplatte
Standardsteuerung

Wandstarkeab-
weichung

und Eigens-
pannung sind
reduziert

Just Pack control

Die Grafik zeigt den Ubergang des Nachdrucks auf der oberen Linie bei
herkédmmlicher Steuerung und auf der unteren Linie mit Just Pack control.
Der hellblaue Bereich markiert den Uberschiissigen Druck bei
herkdmmlicher Steuerung.

I In Excel konvertierte logische Zyklusdarstellung

3 FEEDING
— SHUT-OFFNZ.CL |
OPTION QUT(12)
PLAST.
— SUCK BACK I
— COOLING TIMER I
— MOPEN H
— EIECTOR ADVANCE |
8 EJECTOR RETRACT H
=] INJECTION
2 25
@ P ———
= === ===
T 20
1 1
15 I 1 1
10
g PR r———" - : E). ADVANCE O.K |
CYCLE START H
o B e
0 0.5 1 1.5 2 25 3 35 4

tempo (sec)
Erkennung von Problemen die mit dem I/O-Signal zusammenhangen wie z.B.
plétzliche Signalunterbrechung bei Automatikbetrieb.
# Die dazu benétigte Grafikfunktion zur Datenauslese ist als Zusatzoption erhaltlich.

» SpritzgieB-Navigationssystem

Das System fuhrt den Bediener Schritt fiir Schritt durch den
Einrichtevorgang fuir den kompletten SpritzgieBprozess.
Dabei gilt stets dasselbe Basisprinzip. Das gefiihrte Mend ist
sowohl fur den mit Toyo-Maschinen unerfahrenen Bediener
hilfreich, als auch fur schon geschultes Fachpersonal,

da schnell auf die Basiseinstellungen oder hinterlegte
Referenzdaten zurlickgegriffen werden kann.

M. T3 Moxldine Mavization

Moulding ravigation is started. Plesse stop the automatic wode of cperation.
Boulding ravigation begins shen "HEXT" is pushed.
Moulding ravigation is ended if "FINISH' is pushed, and it moves to the MEMU1 screen.

1 Steuerung V-Betrieb ‘ Funktion zur Anpassung der ‘

Reaktionsgeschwindigkeit

Diese Funktion steuert automatisch die Beschleunigung
und Abbremsung des Einspritzens, des WZG-Offnens

und -SchlieBens, sowie des Auswerfers. Die Ublicherweise
erforderlichen Parametereingaben werden einfach durch
vorkonfigurierte Betriebsarten mit den jeweils idealen
Bewegungsmustern ersetzt.

Beschleunigung und Abbremsung in den einzelnen Betriebsarten

. 8 v S e

Die Grafik zeigt die
Beschleunigungs-
und Abbremskurven
der jeweils gewahlten
Betriebsart.

Si-6series Small type
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Eigene Technologie

Toyos selbst entwickelte

Technologien vereinfachen selbst
komplizierte SpritzgieBprozesse

Entgasungsschnecke

SAG (Screw Against Gas)

Die meisten SpritzguBsch&den sind auf gasverursachte
Defekte zurtickzufihren.

SpritzguBschaden ‘ Silber, Entfarbung, Verbrennung, Teilflillung,
Grate

Auswirkung auf die ‘ Schmutzanhaftung, Verstopfung der

Form Entgasungskanéle

Die SAG-Schnecke reduziert das Auftreten der obigen Schaden und
erhoht den Ertrag.

Ursache der Gaserzeugung

Hauptursache: UngleichmaBigkeit zwischen Zufuhr
und Schmelzung des Granulats im Plastifizierzylinder
1 Uberhitzung aufgrund einer GibermaBigen Granulatzufiihrung

1 Lokale Uberhitzung aufgrund von Schwankungen des Zufuhrvolumens
oder Schmelzanhaftungen am Plastifizierzylinder

[ Kompressionsbereich

Erzeu-
' . ung von
cherungs-
L N warme

| [ Zufuhrbereich

Herkdmmliche
Schnecke

SAG-Schnecke

Vorteile der SAG-Schnecke

Die SAG-Schnecke alleine kann das Problem l6sen.

Dank ihres speziellen Profils wird die Warmeentwicklung
durch Scherkréfte wahrend des Plastifizierens besser
kontrolliert, was wiederum die Gasbildung unterdriickt. Es
erfordert keinerlei weitere Ausriistung um die durch
Gasentwicklung hervorgerufenen Probleme zu I6sen.

Automatisches Programm zur Kontrolle der
Schmelzviskositat

meltcon

Die Bedingungen zum Aufschmelzen des

Materials andern sich je nach Produktionscharge,
Feuchtigkeitsgehalt, Mahlzustand, Maschinentyp und
Plastifizierungskomponenten. Das meltcon-Programm
kontrolliert automatisch die Schmelzviskositat und
garantiert damit, daB die Maschine kontinuierlich beste
Qualitat produziert, selbst wenn sich einer oder mehrere
der vorherig genannten Faktoren &ndern.

Eigenschaften von meltcon

Die Schmelzdichte wird anfangs entsprechend der
gewlnschten Produktqualitat eingestellt. Danach steuert
meltcon automatisch die Temperatur im
Plastifizierzylinder um die erforderliche Schmelzdichte
zu gewahrleisten. Ein Nachjustieren durch den Bediener
ist nicht erforderlich.

Si-6series Small type

Praxisbeispiel fur die Wirkung von SAG

GroBere Intervallabstdnde der Werkzeugwartung
RuB- und Schmutzablagerungen am Werkzeug sind stark
reduziert

Material: PC / Produkt: Batteriegehduse / Maschine 100t mit
Schneckendurchm. 24 mmd Zykluszeit: 24s (3-Schichtbetrieb)

Wartungs-Inter-

‘ Werkzeugzustand nach einmonatigem Betrieb I
vallzeit

herkdmmliche Schnecke

alle zwei
Tage

im Betrieb
seit 90 Tagen

auch spater ist
keine Wartung
fallig

Es gibt zahlreiche weitere Beispiele dieser Art mit anderen Materialien wie LCP,
PAGT, PA66, PPS, PVC, usw.

o T o

Praxisbeispiel fur die
von meltcon

|: Produkt: FlieBspirale / Material: PC / Messmethode: Die FlieBweglédngen i|

Leistungsfahigkeit

wurden vor und nach Austausch der Materialcharge gemessen, ohne da3
Anderungen der Plastifizierungs-Parameter vorgenommen wurden.

meltcon AUS

die FlieBweglange
andert sich

um die FlieBweglange
beizubehalten ist eine
Einstellungs-anpassung
erforderlich

Keinerlei Einstellungs-
anpassung erforderlich

vor Chargenwechsel nach Chargenwechsel

ZusatzeinrichtungenPlastifizierungskomponenten

Eine groBe Vielzahl von Plastifizierungskomponenten
zur Unterstltzung des SMART MOLDING

Sonderschnecken Ausfiihrungen

1 SAT-Design
Hochmischschnecke

Fir Anwendungen mit hoher
Mischwirkung bei schnellen Zyklen

I LOT Design. Schnecke fiir
hochviskose Materialien

Zur Verarbeitung von optischen
Komponenten in PMMA, PC, usw

1 MIT Design
Schnecke mit Mischkopf

Zur Verarbeitung von low-density
Master Batches

IMIT Design
Mischschnecke

Fir bessere Mischwirkung bei
gleichzeitig guter Farbverteilung

IHIT Design. Schnecke fiir
niederviskose Materialien

Zur Verarbeitung von Komponenten
in LCP, PA, PPS, usw

ISOT Design. Schnecke
fir Sonderspezifikationen

Fur Anwendungen mit hohem
Massedurchsatz und guter Farb-
verteilung

1 Spezifikationen der Plastifizierungskomponenten

Dusen Ausflihrungen  (Standard/zE

Kleiner
I Durchmesser
(Heizungs-OD: ¢26)

Standard: bis zu ¢ 20

1 Zweiteilige Bauart  IHochleistungsdiise

Standard: von @ 40mm und
groBer. ZE: bis @ 36 mm

I verléngerte
einteilige Dlse

Fir Sonderanwendungen

Standard: von @ 24mm bis
@36 mm

ZE: von @ 16mm bis @ 32mm
Zur Herstellung von Prézision-
skomponenten in LCP, PA, usw..

1 Sonderduse Fir

4

4

Fur HeiBkanalwerkzeuge

1 einteilige Bauart

-Standard/ZE

Dreiteilige Riickstromsperren

1 Dreiteilige Standard-
Ruckstromsperre

1 CrN- oder C-TIN-beschichtete
aktive dreiteilige Rlickstromsperre

Standard verschleiBbestandig | verschleiBbestandig | | VerschleiBbestéandig | | | Fluorbesténdig
Zylinder nitriert verschleiBbestandig | VerschleiBbesténdig | | VerschleiBbestandig | |1 Fluorbestandiges Material
Material Schnecke gepanzert verschleiBbesténdig | VerschleiBbesténdig | | VerschleiBbestandig | 1| | Fluorbestandiges Material
Schneckenspitze Verschleissbesténdig | VerschleiBbestandig | | VerschleiBbestandig | || | Fluorbesténdiges Material
Verfligbare L nitriert o - - - -
Oberflachen- epanzert - _ -
Beschichtung g p == ° o
CrN - (@] (o] - -
C-TiN - 0o o - -
ohne GF, keine GF: 30% oder weniger . GF: 50% oder mehr Fluor-Rohstoff
Verwendbare Entflammbarkeit Entflammbarkeit HB™V1 GF: 30% oder mehr GF: 30% oder mehr +
Entflammbarkeit VO)
Korrosionsbesténdigkeit | je mehr 3 desto Fersrerars
— | besserdie Leistung * o ke P
VerschleiBbestandigkeit +*

Weitere spezielle Zusatzeinrichtungen

Das SRC-llI-Dosiersystem (pat.) verhindert den

SchmelzriickfluB

n. 3432776/

PAT. n. 3432782

Erweiterung der Heizregelstellen

1 Wahrend der

Sperrmechanismus

die SRC-lll-Steuerung
Der Zustand der Schmelzdichte

Stauring geschlossen

Bewertung der Stabilitdt der Schmelzdichte durch

sperre

I Konventionelles Dosiersystem

Das SRC-IIl beseitigt eventuelle Ungenauigkeiten der Rickstromsperre

I nach Steuerung mit

Plastifizierung SRC-IIl Schneckenspitze fir SRC-II

w, i
Riick- \' Stauring
strom- *

Schneckenspitze

1 SRC-lll Dosiersystem

Durch die Hinzufligung von weiteren

ATCS-Steuerkreisen kénnen zusatzliche

WZG- oder P
HeiBkanalregel- o

stellen direkt in

die Maschinens-
teuerung integriert
werden.

Einstellungsbildschirm

Servo-

wurde im FlieBspiralwerkzeug durch

konstantem Einspritzhub und ohne

Beobachtung der FlieBweglange bei I""-"“!"""""“"""l"““"""""".!“ﬁ

Ausdrehvorrichtung

No. 3304950

LALLM A
[ L T TR T T

Nachdruck verglichen.

Produkt: FlieBspirale }
Material: GP-PS

X=2025mm R=167mm
0 =0.3496mm R/ X=0825%

Schmelzdichte (mm)

¥=2028mm R=021mm
a=0051Tmm R/K=0.104%

Schmelzdichte (mm)

s

4 g
200 W\}NN\ ,N\ w03 : o
o [ AN,
il m
00 o0
o 10 0 30 40 50 o T 0 ) 40 s
Zyklusanzahl Zyklusanzahl

Die Achsenrotation
des Auswerfers ist
mit der des
Werkzeugs
verbunden. Eine
Ansteuerung erfolgt
direkt Uber die
Maschine.

Verbindungen an der Maschinenseite

Si-6series Small type
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Si-éseries

Vollelektrische SpritzgieBmaschine Si-6

TOYO IN EUROPA

Generalvertretung Europa fiir TOYO Machinery & METAL CO., LTD.

R.P. Injection S.r.l/ TOYO EUROPE Via dell’Industria, 14 25020 Azzano Mella (BS) ltalien
+39 030 9747041 fax:+39 030 9748026 sales@toyo-europe.com service@toyo-europe.com

Standort Spanien

Standort Deutschland
(Osterreich/Schweiz)

Vertretung Polen

Vertretung Tschechische Republik

Vertretung Frankreich

Raorsa Maquinara S.L. Cami Vereda Sud, 1 46469 Beniparrell (Valencia) (ES)
+34 (0)96 1203126 fax:+ 34 (0)96 1213873 raorsa@raorsa.es http://www.raorsa.es/

DECKERFORM Injection GmbH Hanns-Martin-Schleyer-Str. 8 86551 Aichach (D)
+ 49 (0)8251 8985 0 fax: + 49 (0)8251 8985 29 info@deckerform.de www.deckerform.de

B-TEX GmbH&Co. KG Girmes-Kreuz-Str. 57 41564 Kaarst (D)
+ 49 (0)2131 2949 950/949 fax: + 49 (0)2131 2949 948 info@b-tex.eu p.votteler@b-tex.eu

R.P. Injection Sp.z.0.0.0ddzial w Polsce Ul Mieszka | 13a 58-560 Jelenia Géra (PL)
+ 48 (0)75 6422 497 fax: + 48 (0)75 6422 498 sales-pl@toyo-europe.pl office-pl@toyo-europe.pl

InAutom Poland Sp. z 0.0. Gogolinek 8 86-011 Wtelno (PL)
+ 48 (0)696 0959 59 fax: + 48 (0)696 52506 5676 www.inautom.pl

Borra s.r.o. Husova 242/9 11000 Praha 1 (CZ2)
+420 (702) 058 459 grunbaum@borra.cz www.borra.cz

PROPAC 27, rue Fourcroy 75017 Paris (F) + 33 (0)677 517862 sales@propac.fr

entsprechende Handbuch sorgféltig durch, insbesondere die
= Abschnitte fir Betrieb und Wartung, und befolgen Sie sémtliche im
Precaution Handbuch angefiihrten Sicherheitsvorbeugeanweisungen.

Q Lesen Sie fUr den sicheren Umgang mit der Maschine das

4 Einige Abbildun@en und Photographien der Maschinen an der Controller-Ansicht sind eingeblendet.

oA
1 Abbildungen im Katalog umfassen die optionalen Vorrichtungen. . CMoo9

2 Fur die Verbesserung des Produktes sind Aussehen und Spezifikationen Anderungen ohne Vorankiindigung The products are produced at the factory certified with IS0-14001,
vorbehalten.

3 Sollten diese Produkte und Technologien (inkl. Programme) den japanischen Exportkontrollgesetzen

unterstehen, einschlieBlich des japanischen Gesetzes fur die Fremdwéahrung und den Handel mit dem Ausland,

muss fiir die Produkte und Technologien eine Exportlizenz der japanischen Regierung beim Export von Japan \N\N\/\/ t y - p

Iiee e o P .LOYyO-europe.con

©Toyo Machinery & Metal Co,, Ltd,, 2014 All right reserved.
Mo part of this booklet may be duplicated without written permission from TOYO.



Via dell’ Industria, 14

25020 Azzano Mella (BS) Italy

Tel. 030/9747041 Fax 030/9748026
INJECTION ;i sales@toyo-europe.com

TOYO MACHINERY & METAL CO., LTD.

MittelgroBe Modelle

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

Vollelektrische SpritzgieBmaschine

Si-Oseries

51-680-6

| 7))

Gro3e Modelle
Si-680-6 / Si-850-6 / Si-950-6

Customer's Value Up




INTELLIGENTES SPRITZGIESSEN

. ey s ; . mehreren Sprachen und einheitliche
Leistungsfahige und zugleich einfache Steuerung

Sicherheitsbestimmungen fir alle
Einsatzbereiche in sdmtlichen Ziellandern

Japan (K1001: japanische
Herstellergesellschaft von
Industriemaschinen)

China (GB22530):
Nationalstandard)

Europa (CE-Kennzeichnung)
Nordamerika (ANSI/SPI)
Stidkorea (KC-Kennzeichnung)
Brasilien (NR-12)

Si-6 Serie, die INTELLIGENTE L6sung selbst fur komplexe
SpritzgieBanforderungen

Sicherheitsspezifikationen erhaltlich zur
Uberpriifung der Konformitat mit den
Sicherheitsstandards des jeweiligen
Ziellandes

Sechs Modelle, von Mittel bis GroB

2% das tatséchliche Erscheinungsbild kann sich je nach Zielland und
Spezifikationen dndern

MittelgroBBe Modelle
Si-280-6 / Si-350-6 / Si-450-6

GroBe Modelle
Si-680-6 / Si-850-6 / Si-950-6

Hochdruck-Einheit
J370D

J450HD JH600D
Neue Kontrolleinheit Einfacher Service
SYSTEM 600

Einfache Bedienung, 15-

LCD- Touchscreen-Farbmonitor,
hochpraziser WZG-Schutz,
vielseitige Funktionen zur schnellen
Fehlerdiagnose

. . JH750D
Erleichterung der Wartungsarbeiten dank

der zugstangenfreien Spritzeinheit, /
des einfachen one-touch- /
AnschluBes von Disenheizung und
Thermoelement, sowie der leichteren

Abdeckungen mit weniger
Befestigungsschrauben.

O

L750D

Verbessertes Raumkonzept Umweltfreundlich

Effizientere Stellflachennutzung und
einfacher Maschinenaustausch dank
reduzierter Abmessungen.

M750D
Der reduzierte und digital angezeigte
Stromverbrauch ermuntert zu weiteren
EnergiesparmaBnahmen und
férdert das UmweltbewuBtsein.

N1100D

- Standard- Spritzeinheiten und Standard-Schneckendurchmesser

1 Si-6 series Si-6 series 2



Neue Kontrolleinheit SYSTEM 600

Neue Dimension
an Dynamik und gesteigerter
Reaktionsgeschwindigkeit

Ausgeristet mit einem einfach zu bedienenden groBformatigem Touch-Panel,

Unterstiitzung zur Fehlerdiagnose

Die der Fehlerdiagnose dienlichen Daten werden automatisch gespeichert und sind jederzeit abrufbar.
Die unten dargestellten vier Diagramme werden automatisch gespeichert, sobald ein Fehleralarm in einem

bestimmten Zyklus ausgeldst wird. Diese Funktion ist besonders hilfreich, falls ein Problem in einer

unbemannten Nachtschicht auftritt oder sonst schwer nachvollziehbar ist.

1 Einspritzdiagramm 1 Zyklusdarstellung I In Excel konvertierte logische Zyklusdarstellung

bietet die neue Kontrolleinheit SYSTEM 600 eine breite Auswahl an verbesserten Funktionen - _jremms
inklusive gesteigerter WZG-Sicherheit und Bedienhilfen wie z.B. der Analyse des WZG-Zustandes oPTION OUT(1Z) ]
und Detaillibersicht des SpritzgieBprozesses. Uk BACK

COOLING TIMER

— MOPEN I
— EIECTOR ADVANCE |
EJECTOR RETRACT
INJECTION i
— AR H
AR 2 F
— MNOZZLE ADVANCE
i e NOZZLE RETRACT
I A SHUT-OFF NZ. OF.
L | ! e e MOTOR ON
el | ||| —f— | — RODOT START
CLAMP INTERLOCK
R EJ. ADVANCE 0. K

15 Zoll-Touch-Panel | NEU

indice logico

1 Dosierungsdiagramm I Logische Zyklusdarstellung

= = o ot

Mit der bekannten Darstellung der gleichen Einstellungsparameter,
garantiert der vergréBerte, grau unterlegte Bildschirm bessere
Ubersichtlichkeit und Handhabung.

w

o

wn

LT

1 CYCLE START H

0 et ———————— | [ [T

0 0.5 1 1.5 2 25 3 35 4
tempo (sec)

Erkennung von Problemen die mit dem I/O-Signal zusammenhangen wie z.B.

plétzliche Signalunterbrechung bei Automatikbetrieb.

D.'ese vier Diagramme des Zyklus, in dem die Masch.'ne aufgrund # Die dazu benétigte Grafikfunktion zur Datenauslese ist als Zusatzoption erhéltlich.
eines Alarms gestoppt wurde, werden automatisch tber USB

gespeichert.

» SpritzgieB-Prozessanalyse » SpritzgieB-Navigationssystem

Durch den Vergleich der vom Bediener eingestellten Das System flihrt den Bediener Schritt fiir Schritt durch den
Parameter mit den gespeicherten Referenzdaten Einrichtevorgang fir den kompletten SpritzgieBprozess.
werden Einstellprobleme ermittelt und entsprechende Dabei gilt stets dasselbe Basisprinzip. Das gefiihrte Men ist
Korrektionshilfen angeboten, woraufhin der sowohl fir den mit Toyo-Maschinen unerfahrenen Bediener
Bediener innerhalb kiirzester Zeit die Einstellungen hilfreich, als auch fiir schon geschultes Fachpersonal,
berichtigen kann. da schnell auf die Basiseinstellungen oder hinterlegte

Referenzdaten zurlickgegriffen werden kann.

. i s o

M. T3 Moxldine Mavization

Moulding ravigation is started. Plesse stop the automatic wode of cperation.
Boulding ravigation begins shen "HEXT" is pushed.
Moulding ravigation is ended if "FINISH' is pushed, and it moves to the MEMU1 screen.

HSP-Werkzeugsicherheit

Beispiel: Erkennung von Fremdkorpern
Durch die gesteigerte Reaktionsgeschwindigkeit der

SYSTEM 600-Kontrollsteuerung und den zwei speziell . . Um die Wirkung des HSP-Systems zu veranschau-
eingerichteten Drehmomentiiberwachungen leistet das HSP Testsituation |lichen, wurde ein 5,82 mm-dickes GuBteil zwischen A ische T iz - - -
(High Sensitive Protection) eine groBere WZG-Sicherheit da es den beiden WZG-Hélften auf einer Si-280-6 platziert. Vggoé?:;'tseﬁuﬁggfgg:;r"erung Elldsch]rmaqzelge der
x . . ) ! orrektionshilfen
Schéaden vermeidet, die durch Verklemmungen des GuBteils ) ) ) . « Ubersicht der } . Darstellung der Einstellungsfehler
zwischen den beiden WZG-Halften entstehen kénnten. I Vergleich des Kompressionsvolumens im Fremdkérpertest Einstellungsparameter arsteflung der Enstellungsienie
Der Werkzeugschutz bleibt selbst bei schnell laufendem Betrieb * Unbeabsichtigte * Problemdarstellung sichert
. . X X - Maschinenbewegungen QualitatsspritzgieBen
prézise. Somit kann die Zykluszeit verkirzt werden, ohne )
Beschadigungen des WZG in Kauf nehmen zu miissen. 5o Kompressionsvolumen *Die Referenzdaten wurden in Toyo’s Langzeiterfahrung ermittelt.
as — » Weitere Spezialfunktionen I Steuerung V-Betrieb [ Funktion zur Anpassung der
Ko, 20 (LUP & E) . N N N
Reaktionsgeschwindigkeit
40 - I Just Pack control ‘ Hochprazise Nachdruckkontrolle ) . - ) .
e pd Diese Funktion steuert automatisch die Beschleunigung
et S . ne I o5} * // pd Die prazise Nachdruckkontrolle sofort nach dem ersten und Abbremsung des Einspritzens, des WZG-Offnens
s e 5l 30 A Einspritzvorgang erlaubt einen gleichméaBigeren SchmelzfluB und -SchlieBens, sowie des Auswerfers. Die Ublicherweise
/ / als herkdmmliche Steuerungen. erforderlichen Parametereingaben werden einfach durch
Law B O = 128 oun . 25 /, 7 Dies verhindert Gratbildungen, minimiert mégliche vorkonfigurierte Betriebsarten mit den jeweils idealen
r . 20 — Eigenspannungen und dadurch verursachten Verzug. Bewegungsmustern ersetzt.
18 e o Beschleunigung und Abbremsung in den einzelnen Betriebsarten
/ Beispiel: Lichtfihrungsplatte I .
1.0 — SchlieBen im Niederdruck (konventionell) Standardsteuerung '
— HSP WZG-Sicherheit
05
TOROUE WONITER MIN ‘ ‘ Wandstarkeab-
0.0 weichung
0 10 20 30 40 50 60 Just Pack trol und Eigens-
ust Fack controt H
WZG-SchlieBgeschwindigkeit bei Niederdruck (%) fea(;‘u”;grgt sind

Die Grafik zeigt die
Beschleunigungs-
und Abbremskurven
der jeweils gewahlten
Betriebsart.

v
‘ Das HSP reduziert das Kompressionsvolumen auf bis zu 55%..

Die Grafik zeigt den Ubergang des Nachdrucks auf der oberen Linie bei
herkémmlicher Steuerung und auf der unteren Linie mit Just Pack control.
Der hellblaue Bereich markiert den Uiberschissigen Druck bei
herkdmmlicher Steuerung.

3  Si-6 series Si-6 series 4



Reduzierte Abmessungen

Eine der kompaktesten Maschinen = ﬁ%
in der Industrie™1 =

Durch die neu entwickelte Spritzeinheit sowie das neue Gesamtkonzept konnte

die Maschine in ihren Abmessungen deutlich reduziert werden,
was eine effizientere Nutzung der Produktionsflachen erlaubt.

*1 GemaB unserem Vergleich der
5 groBten Hersteller Japans im Juli 2013

MittelgroBe Modelle Si-280-6 / Si-350-6 / Si-450-6 (SchiieBkraft: 280 Tonnen / 350 Tonnen / 450 Tonnen)

Neues Einspritzsystem flihrt zu deutlicher
Reduzierung der Maschinenlange.

Durch das neu konzipierte Einspritzsystem wurde die Spritzeinheit erheblich verkiirzt und
somit die Gesamtmaschinenlange stark reduziert.

Max.
Maschinenlange
beim Modell 280t

7400

reduziert

Im Durchschnitt
sind die 3 Modelle
um mindestens

6%

klrzer

> Der Vergleich wurde mit dem entsprechenden Toyo-Modell der S-V-Serie von 2013 durchgefihrt.

GroBe Modelle Si-680-6 / Si-850-6 / Si-950-6 (SchlieBkraft: 680 Tonnen / 850 Tonnen / 950 Tonnen) ‘

Lange und Grundflache der Maschine sind im
Vergleich zu den entsprechenden
Vorgangermodellen erheblich reduziert.

Die SchlieBkraft entspricht jeweils einer Klasse hoher als die des Vorgdngermodells
mit gleicher Tonnage, was erwartungsgeman zu einer Verlangerung der
Betriebslebensdauer der Maschine fuhrt.

Max.

Grundflache
beim

850t-Modell um

204

reduziert

Max.
Maschinenlange
beim 850t-Modell

1.234.m

reduziert

> Der Vergleich wurde mit dem entsprechenden Toyo-Modell der S-V-Serie von 2013 durchgefihrt.

I SchlieBkraft und Holmabstand der Si-V gegenuber Si-6
Vorgéngerserie Si-V Neue Serie Si-6

|SchlieBkraft (t) o Modell | Holmabstand (mm) Modell | Holmabstand (mm)

950 f—ro -

Si-850V 1320x1320 |

13201320

1145x1145
Erhohte

Si-680V 11451145 B schiieBkraft Si-680-6 970x970

= |

550 Si-550V 970970 |

5 Si-6 series

Wartung/Umweltvertraglichkeit

Vereinfachte Wartung und

verbesserte Umweltvertréglichkeit > 77

Unter Berlicksichtigung der Kundenanspriiche bietet die Si-6-Serie hohe
Servicefreundlichkeit. AuBerdem konnten die Energieeffizienz und die O

Umweltvertréglichkeit stark verbessert werden.

hermisch isolierte
- Ummantelung des

Schneckenzylinders

Der Energieverbrauch
der Heizelemente ist
bedeutend geringer.

Anzeige des Energieverbrauchs <~

Die Visualisierung des Energieverbrauchs férdert
MaBnahmen zur Energieeinsparung

Wahlweise kdnnen der Gesamtenergieverbrauch oder der
ab einem voreingestellten Zeitpunkt stiindliche
Energieverbrauch angezeigt werden, und zwar in der
jeweils gewiinschten MaBeinheit oder in Bezug auf die
ausgestoBene Menge an CO2

9 TOTAL INTEGRAL POWER CONSUHPTION
7. 05 KA CONYERSION

HT1 HT2 HT3

0.37 0.67 0.03 0.10 1.35 [Kith

INJECTION CLAWP EJECTOR  PLAST.
0.33 1.78 0.48 0. 00 [Kih

Von Toyo entwickeltes =
Fett mit Zulassung fur die

Lebensmittelindustrie

Zuséatzlich zum Toyo-eigenen ,,PLASTAR-FETT B3 Nr. 2%,

das den Verbrauch auf ungeféhr ein Zehntel eines

normalen Fettes reduziert, wurde das ,,PLASTAR-FETT H1-2“
in Lebensmittelqualitat entwickelt.

Bei gleichbleibenden

NSF International Schmiereigenschaften wie das
“““““ »B3 Nr.2“, wurde das ,H1-2 Fett"

vom NSF International in den

USA als Fett fiir Maschinen

zugelassen, die sanitarkontrollierte

Produkte herstellen, wie z.B.

Nahrungsmittelbehalter.

H

H1: Zulassung fiir den Gebrauch im
Nahrungsmittelsektor

so dafB der
Schnecken:

Erweiterter
Offnungsweg der Sicherheitstir

Der Offnungsweg wurde erweitert um Arbeiten am
Werkzeug einfacher und sicherer zu machen.

Si-V Si-6
Modell 2ei min. bei max. unabhan-
NZG-Hohe|WZG-Hhe|gig von der
] WZG-Hohe
v 280t 755mm | 1105 mm | 1250 mm
350t 733mm {1103 mm | 1285 mm
450t 1010 mm | 1460 mm | 1540 mm

Einfache Montage und Demontage
der Kniehebelabdeckung

Die Abdeckung des Kniehebels wurde so entwickelt,

daB sie leicht montiert oder demontiert werden kann,

um die Servicearbeiten zu erleichtern.

Zuséatzlich zur Abdeckstruktur selbst wurde die Montagemethode
verandert und die Anzahl der Befestigungsschrauben reduziert.

Si-6 series 6



Spritzeinheit

Hochprazisions-Spritzgie3en

fUr konstante Produktqualitat I

Die Spritzeinheit l1auft auf reibungsarmen Linearfiihrungen, so daB stabile
Einspritzbedingungen gewéhrleistet werden, die eine konstante SpritzgieBqualitat erlauben.

Linearfihrungen

im Gleitbereich

Die reibungsarmen Linearfiihrungen
garantieren stabile Bedingungen bei allen
Einspritzgeschwindigkeiten.

Verbesserte Stabilitat

im Bereich niedriger Geschwindigkeit

Die Linearfuhrung reduziert Geschwindigkeitsschwankungen selbst
bei niedriger Geschwindigkeit, wo sonst
erheblich gréBere Abweichungen auftreten kénnen.

I Grafik Einspritzgeschwindigkeit

175
150 1 T\
£
£ 125
2 w0
2
o
£ 7 o
Z
o
4
g 50 I .
@ 25 Reduzierte Schwankung der
i} Einspritzgeschwindigkeit L
]
-25 [

Zeit (s) Einspritzgeschwindigkeit 150 mm/s

I Grafik Drehmoment des Einspritzmotors bei niedriger Geschwindigkeit

250

200

150

00

50

4]

-50

N |

=100

Reduzierte Drehmomentschwankung bei niedriger
-150 Einspritzgeschwindigkeit

Drehmoment Einspritzmotor (%)

-200 | |
=250

Zeit (s) Einspritzgeschwindigkeit 50 mm/s

[ == Si-6 Spritzeinheit: J450HD " Si-V Spritzeinheit: J450HC

7 Si-6 series

Abweichungen des
Produktgewichts um 10% reduziert *

Durch die neue Kontrolleinheit SYSTEM 600 und den stabilen
Einspritzgeschwindigkeiten erreicht die Si-6-Serie eine

weitaus héhere Stabilitat bei den Kunststoffprodukten als ihre
Vorgangermodelle aus Serie Si-IV (ab 2007) und Si-V (ab 2010).

I Vergleich Gewichtsabweichungen des Produkts

Serie Si-2801V Si-280V 5i-280-6
Schneckendurchmesser D60 D60 60
Produktgewicht 311.00~ 310,79~ 310.58~
311169 310989 31073 g
R (max-min) 0.6 0.19 015
X (Durchschnitt) 311.09g 31091g 310679
@ (Standardabweichung) 0.0460 0.0392 0.0350
R/X 0.0514 0.0611 0.0480
3ol X 0.0444 0.0378 0.0340
Produktgewicht (30/X)
0.06
um weitere
0.05 0 i
um 15% reduziert 109% reduziert
0.04 | D "~~~
003 —
002 ——
00—

Si-2801V Si-280V Si-280-6

*Im Vergleich zu Si-280IV (Modell von 2009) und Si-280V (Modell von 2013)
bei gleichwertigen Spezifizierungen

SchlieBeinheit

Die Si-6 Serie ist das Ergebnis aus
Zusammenarbeit von Hochschule
und Industrie

In der Si-6 Serie kommen verschiedene Technologien zum Einsatz wie z.B. die in Zusammenarbeit mit
Wissenschaftlern der Universitat von Kyoto entwickelten V-Clamp-SchlieBeinheit. Zusatzlich wurden
Spezifikationen wie die lichte Weite zwischen den Holmen und der Auswerferhub verbessert.

i
T-Nuten sind Standard in der Si-280-6 und gréBeren Modellen

Die V-Clamp SchlieBeinheit gewahrt ideale FormschlieBung

Die SchlieBeinheit ist mit dem V-formigen Kniehebelmechanismus (V-Clamp) und den
Aufspannplatten ausgestattet, die beide in Zusammenarbeit mit der Universitat in Kyoto entwickelt
wurden. Durch die zentrierte Kraftlibertragung der V-Clamp wird der Oberflachendruck gleichmaBig
auf das gesamte Werkzeug ausgelibt und garantiert so optimales SchlieBen. Die diinnen aber
gleichzeitig extrem steifen Aufspannplatten sind ideal konzipiert.

mittelgroBe Modelle Erweiterter GroBe Modelle
Die Si-6 gehort zu den Auswerferhub

MaSChinen mlt den gr('iBten Der erweiterte Auswerferhub der Si-680-6, Si-850-6 und Si-950-6

erlaubt die Herstellung auch von tieferen Produkten (Behélter, etc).

o %
Holmabstanden 1 Vergleich des Auswerferhubs

Die Si-280-6, Si-350-6 und Si-450-6 gehdren im Vergleich | Vorgangermodelle Si-V | Neue Si-6 Modelle |
zu anderen Maschinen auf dem Markt zu denen mit der Modell | Auswerferhub (mm) Modell | Erweiterter Auswer-

ferhub

groBten lichten Weite zwischen den Holmen.
Dies erleichtert den Werkzeugwechsel und bietet mehr z 300 mm

Spielraum in der WZG-Entwicklung. Si-850V 0-6
w0

Erweiterter
Auswerferhub

]

I Vergleich der Holmabstéande

durchschnittl.
Modell Holmabstand auf dem Si-6 Holmabstand
Merid
B e Hoohgeschwindighets
KniehebelschlieBeinheit ,V-Clamp*
50t 850x820 mm 870x870 mm Schnellere Zyklen durch kiirzere SchlieB- und

*von Toyo im Januar 2013 ermittelter Durchschnitt der 5 groBten Offnungszeiten

apanischen Herstellern Die V-Clamp-KniehebelschlieBeinheit wird auch bei den groBen
Modellen Si-680-6, Si-850-6 und Si-950-6 eingesetzt
und reduziert die SchlieB- und Offnungszeiten um ungefahr 6%
im Vergleich zu den entsprechenden Vorgangermodellen.
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Eigene Technologie

Toyos selbst entwickelte

Technologien vereinfachen selbst
komplizierte SpritzgieBprozesse

Entgasungsschnecke

SAG (Screw Against Gas)

Die meisten SpritzguBsch&den sind auf gasverursachte
Defekte zurtickzufihren.

SpritzguBschaden ‘ Silber, Entfarbung, Verbrennung, Teilflillung,
Grate

Auswirkung auf die ‘ Schmutzanhaftung, Verstopfung der

Form Entgasungskanéle

Die SAG-Schnecke reduziert das Auftreten der obigen Schaden und
erhoht den Ertrag.

Ursache der Gaserzeugung

Hauptursache: UngleichmaBigkeit zwischen Zufuhr
und Schmelzung des Granulats im Plastifizierzylinder

1 Uberhitzung aufgrund einer GibermaBigen Granulatzufiihrung

1 Lokale Uberhitzung aufgrund von Schwankungen des Zufuhrvolumens
oder Schmelzanhaftungen am Plastifizierzylinder

| [ Zufuhrbereich

[ Kompressionsbereich

Erzeu-
' gung von

cherungs-
h warme

Herkémmliche
Schnecke

SAG-Schnecke

Vorteile der SAG-Schnecke

Die SAG-Schnecke alleine kann das Problem I6sen.

Dank ihres speziellen Profils wird die Warmeentwicklung
durch Scherkrafte wéhrend des Plastifizierens besser
kontrolliert, was wiederum die Gasbildung unterdriickt. Es
erfordert keinerlei weitere Ausristung um die durch
Gasentwicklung hervorgerufenen Probleme zu I6sen.

Automatisches Programm zur Kontrolle der
Schmelzviskositat

meltcon

Die Bedingungen zum Aufschmelzen des

Materials andern sich je nach Produktionscharge,
Feuchtigkeitsgehalt, Mahlzustand, Maschinentyp und
Plastifizierungskomponenten. Das meltcon-Programm
kontrolliert automatisch die Schmelzviskositat und
garantiert damit, daB die Maschine kontinuierlich beste
Qualitat produziert, selbst wenn sich einer oder mehrere
der vorherig genannten Faktoren &ndern.

Eigenschaften von meltcon

Die Schmelzdichte wird anfangs entsprechend der
gewulnschten Produktqualitat eingestellt. Danach steuert
meltcon automatisch die Temperatur im
Plastifizierzylinder um die erforderliche Schmelzdichte
zu gewahrleisten. Ein Nachjustieren durch den Bediener
ist nicht erforderlich.

9  Si-6 series

Praxisbeispiel fur die Wirkung von SAG

GroBere Intervallabstdnde der Werkzeugwartung
RuB- und Schmutzablagerungen am Werkzeug sind stark
reduziert

Material: PC / Produkt: Batteriegehduse / Maschine 100t mit
Schneckendurchm. 24 mmd Zykluszeit: 24s (3-Schichtbetrieb)

Wartungs-Inter-

‘ Werkzeugzustand nach einmonatigem Betrieb I
vallzeit

herkdmmliche Schnecke

alle zwei
Tage

im Betrieb
seit 90 Tagen

auch spater ist
keine Wartung
fallig

Es gibt zahlreiche weitere Beispiele dieser Art mit anderen Materialien wie LCP,
PAGT, PA66, PPS, PVC, usw.

o T o

Praxisbeispiel fur die
von meltcon

|: Produkt: FlieBspirale / Material: PC / Messmethode: Die FlieBweglédngen i|

Leistungsfahigkeit

wurden vor und nach Austausch der Materialcharge gemessen, ohne da3
Anderungen der Plastifizierungs-Parameter vorgenommen wurden.

meltcon AUS

die FlieBweglange
andert sich

um die FlieBweglange
beizubehalten ist eine
Einstellungs-anpassung
erforderlich

Keinerlei Einstellungs-
anpassung erforderlich

vor Chargenwechsel nach Chargenwechsel

ZusatzeinrichtungenPlastifizierungskomponenten

Eine groBe Vielzahl von Plastifizierungskomponenten
zur Unterstltzung des SMART MOLDING

Sonderschnecken Ausfiihrungen

1 SAT-Design

Hochmischschnecke

Fir Anwendungen mit

Zur Verarbeitung von optischen
Komponenten in PMMA, PC, usw

1 MIT Design
Schnecke mit Mischkopf

Zur Verarbeitung von low-density

Master Batches

Mischwirkung bei schnellen Zyklen

I LOT Design. Schnecke fiir
hochviskose Materialien

IMIT Design
Mischschnecke

hoher Fir bessere Mischwirkung bei

gleichzeitig guter Farbverteilung

IHIT Design. Schnecke fiir
niederviskose Materialien

Zur Verarbeitung von Komponenten
in LCP, PA, PPS, usw

ISOT Design. Schnecke
fir Sonderspezifikationen

Fur Anwendungen mit hohem
Massedurchsatz und guter Farb-
verteilung

1 Spezifikationen der Plastifizierungskomponenten

-Standard/ZE

Dreiteilige Riickstromsperren

Dusen Ausflihrungen  (Standard/zE

Kleiner
I Durchmesser
(Heizungs-OD: ¢26)

1 einteilige Bauart
1 Dreiteilige Standard-
Ruckstromsperre

Standard: von @ 24mm bis

Standard: bis zu ¢ 20
@36 mm

1 Zweiteilige Bauart  IHochleistungsdiise

1 CrN- oder C-TIN-beschichtete
aktive dreiteilige Rlickstromsperre

Standard: von @ 40mm und
groBer. ZE: bis @ 36 mm

ZE: von @ 16mm bis @ 32mm
Zur Herstellung von Prézision-
skomponenten in LCP, PA, usw..

1 Sonderduse Fir

4

4

Fur HeiBkanalwerkzeuge

I verléngerte
einteilige Dlse

Fir Sonderanwendungen

Standard verschleiBbestandig | verschleiBbestandig | | VerschleiBbestéandig | | | Fluorbesténdig
Zylinder nitriert verschleiBbestandig | VerschleiBbesténdig | | VerschleiBbestandig | |1 Fluorbestandiges Material
Material Schnecke gepanzert verschleiBbesténdig | VerschleiBbesténdig | | VerschleiBbestandig | 1| | Fluorbestandiges Material
Schneckenspitze Verschleissbesténdig | VerschleiBbestandig | | VerschleiBbestandig | || | Fluorbesténdiges Material
Verfligbare nitriert o - - - -
Oberflachen- epanzert _ _ _
Beschichtung g p == ° o
CrN - (@] (o] - -
C-TiN - 0o o - -
ohne GF, keine GF: 30% oder weniger . GF:50% oder mehr Eluor-Rohstoff
Verwendbare Entflammbarkeit Entflammbarkeit HB™V1 GF: 30% oder mehr GF: 30% oder mehr +
Entflammbarkeit VO)
Korrosionsbesténdigkeit | je mehr 3 desto Fersrerars
— | besserdie Leistung * o ke P
VerschleiBbestandigkeit +*
Das SRC-llI-Dosiersystem (pat.) verhindert den PAT. | N 3432776/ . .
i n.
SchmelzriickfluB 3432782 Erweiterung der Heizregelstellen

Das SRC-IIl beseitigt eventuelle Ungenauigkeiten der Rickstromsperre

1 Wahrend der I nach Steuerung mit

Plastifizierung SRC-IIl Schneckenspitze fir SRC-II

w, i
Riick- \' Stauring
strom- *

sperre

Sperrmechanismus

Stauring geschlossen

Bewertung der Stabilitdt der Schmelzdichte durch
die SRC-lll-Steuerung

Der Zustand der Schmelzdichte
wurde im FlieBspiralwerkzeug durch
Beobachtung der FlieBweglange bei
konstantem Einspritzhub und ohne
Nachdruck verglichen.

I Konventionelles Dosiersystem I SRC-IIl Dosiersystem

[T LTI
EHSHIEE SRR

¥=2028mm R=021mm
a=0051Tmm R/K=0.104%

X=2025mm R=167mm

Produkt: FlieBspirale } 0/ =0349mm R/X=0825%
Material: GP-PS

Schmelzdichte (mm) Schmelzdichte (mm)

Schneckenspitze

LALLM A
[ L T TR T T

Zyklusanzahl Zyklusanzahl

Faity 05
04 04
200 W\} N\ | 03
0 Vm i /l ’N\ AN 02
o
Fall o
00 00 ATCS-Steuerkreis fiir
N o e 0 B Heizregelstellen

Durch die Hinzufligung von weiteren ATCS-
Steuerkreisen kdnnen zuséatzliche WZG-
oder HeiBkanalregelstellen direkt in die
Maschinensteuerung integriert werden.
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Si-éseries

Vollelektrische SpritzgieBmaschine Si-6

TOYO IN EUROPA

Generalvertretung Europa fiir TOYO Machinery & METAL CO., LTD.

R.P. Injection S.r.l/ TOYO EUROPE Via dell’Industria, 14 25020 Azzano Mella (BS) ltalien
+39 030 9747041 fax:+39 030 9748026 sales@toyo-europe.com service@toyo-europe.com

Standort Spanien

Raorsa Maquinara S.L. Cami Vereda Sud, 1 46469 Beniparrell (Valencia) (ES)

+34 (0)96 1203126 fax:+ 34 (0)96 1213873 raorsa@raorsa.es http://www.raorsa.es/

Standort Deutschland
(Osterreich/Schweiz)

DECKERFORM Injection GmbH Hanns-Martin-Schleyer-Str. 8 86551 Aichach (D)
+ 49 (0)8251 8985 0 fax: + 49 (0)8251 8985 29 info@deckerform.de www.deckerform.de

B-TEX GmbH&Co. KG Girmes-Kreuz-Str. 57 41564 Kaarst (D)
+ 49 (0)2131 2949 950/949 fax: + 49 (0)2131 2949 948 info@b-tex.eu p.votteler@b-tex.eu

Vertretung Polen

R.P. Injection Sp.z.0.0.0ddzial w Polsce Ul Mieszka | 13a 58-560 Jelenia Géra (PL)

+ 48 (0)75 6422 497 fax: + 48 (0)75 6422 498 sales-pl@toyo-europe.pl office-pl@toyo-europe.pl

InAutom Poland Sp. z 0.0. Gogolinek 8 86-011 Wtelno (PL)
+ 48 (0)696 0959 59 fax: + 48 (0)696 52506 5676 www.inautom.pl

Vertretung Tschechische Republik Borra s.r.o. Husova 242/9 110 00 Praha 1 (CZ)
+420 (702) 058 459 grunbaum@borra.cz www.borra.cz

Vertretung Frankreich

entsprechende Handbuch sorgféltig durch, insbesondere die
Abschnitte fir Betrieb und Wartung, und befolgen Sie sémtliche im
Precaution Handbuch angefiihrten Sicherheitsvorbeugeanweisungen.

Q Lesen Sie fUr den sicheren Umgang mit der Maschine das

1 Abbildungen im Katalog umfassen die optionalen Vorrichtungen.

2 Fir die Verbesserung des Produktes sind Aussehen und Spezifikationen Anderungen ohne Vorankiindigung
vorbehalten.

3 Sollten diese Produkte und Technologien (inkl. Programme) den japanischen Exportkontrollgesetzen
unterstehen, einschlieBlich des japanischen Gesetzes flr die Fremdwéhrung und den Handel mit dem Ausland,
muss fir die Produkte und Technologien eine Exportlizenz der japanischen Regierung beim Export von Japan
eingeholt werden.

4 Einige Abbildungen und Photographien der Maschinen an der Controller-Ansicht sind eingeblendet.

PROPAC 27, rue Fourcroy 75017 Paris (F) + 33 (0)677 517862 sales@propac.fr

e

CMo03
The products are produced at the factory certified with ISO-14001,

WWW.tOyOo-europe.com

©Toyo Machinery & Metal Co,, Ltd,, 2014 All right reserved.
Mo part of this booklet may be duplicated without written permission from TOYO.
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Neue Kontrolleinheit SYSTEM 600

Neue Dimension

an Dynamik und gesteigerter
Reaktionsgeschwindigkeit

Ausgeristet mit einem einfach zu bedienenden groBformatigem Touch-Panel,
bietet die neue Kontrolleinheit SYSTEM 600 eine breite Auswahl an verbesserten Funktionen

inklusive gesteigerter WZG-Sicherheit und Bedienhilfen wie z.B. der Analyse des WZG-Zustandes

und Detaillbersicht des SpritzgieBprozesses.

HSP-Werkzeugsicherheit

Durch die gesteigerte Reaktionsgeschwindigkeit der

SYSTEM 600-Kontrollsteuerung und den zwei speziell
eingerichteten Drehmomentiiberwachungen leistet das HSP
(High Sensitive Protection) eine groBere WZG-Sicherheit da es
Schéaden vermeidet, die durch Verklemmungen des GuBteils
zwischen den beiden WZG-Halften entstehen kénnten.

Der Werkzeugschutz bleibt selbst bei schnell laufendem Betrieb
prazise. Somit kann die Zykluszeit verkiirzt werden, ohne
Beschadigungen des WZG in Kauf nehmen zu missen.

15 Zoll-Touch-Panel |NEU

Mit der bekannten Darstellung der gleichen Einstellungsparameter,
garantiert der vergréBerte, grau unterlegte Bildschirm bessere
Ubersichtlichkeit und Handhabung.

LT

Beispiel: Erkennung von Fremdkorpern

i i Um die Wirkung des HSP-Systems zu veranschau-
Testsituation |lichen, wurde ein 5,82 mm-dickes GuBteil zwischen
den beiden WZG-Hélften auf einer Si-280-6 platziert.

I Vergleich des Kompressionsvolumens im Fremdkdorpertest

Kompressionsvolumen

5.0

4.5

. o )
/ e

25 r g 7
20 ,/
15 /4“
1.0 — SchlieBen im Niederdruck (konventionell)
— HSP WZG-Sicherheit
| |
0.0
0 10 20 30 40 50 60
WZG-SchlieBgeschwindigkeit bei Niederdruck (%)
v

‘ Das HSP reduziert das Kompressionsvolumen auf bis zu 55%.. ‘

Unterstitzung zur Fehlerdiagnose

si-1300-6

Die der Fehlerdiagnose dienlichen Daten werden automatisch gespeichert und sind jederzeit abrufbar.
Die unten dargestellten vier Diagramme werden automatisch gespeichert, sobald ein Fehleralarm in einem bestimmten Zyklus
ausgeldst wird. Diese Funktion ist besonders hilfreich, falls ein Problem in einer unbemannten Nachtschicht auftritt oder sonst schwer

nachvollziehbar ist.

Einspritzdiagramm Zyklusdarstellung

Logische Zyklusdarstellung

Dosierungsdiagramm

Diese vier Diagramme des Zyklus, in dem die Maschine aufgrund eines
Alarms gestoppt wurde, werden automatisch Uber USB gespeichert.

Erweiterter Auswerferhub

Die Si-1300-6 hat den bei weitem gréBten Auswerferhub in
der Si-6-Serie und erlaubt damit die Herstellung von tiefen
Produkten wie z.B. Behélter und Kisten.

Auswerferhub (mm)

500

450

400

350

300
250
200
150
100
50
0

680t 850t 950t 1300t

T-Remote (ZE)

¢ W-LAN-Verbindung zwischen Maschine und tablet PC

* Zugang zu den Steuerungsdaten und Anderung der
SpritzgieBparameter Uber tablet PC mdglich.

¢ Der SpritzgieBprozess kann in Entfernung zur Maschine
angepalt werden (z.B. wahrend die SpritzguBprodukte
anderweitig begutachtet werden)

e Ein tablet PC kann bis zu 32 Maschinen steuern.

In Excel konvertierte logische Zyklusdarstellung

— 3VERSORGUNG
NZ. CL

45
OPTION AUS (12)
PLAST
40 T — RUCKSAUGAB
— KUHLZETSCHALTER
35 e — MOFFEN '
1 " i
— AUSSTOSSER FORTBEWEGUNG
30 N AUSSTOSSER RUCKZUG
e e ) T ENSPRITZUNG

UNG O. K.

0 ) - - - - - - ]I ) - i I ]I -
0 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4
time (sec)
Erkennung von Problemen die mit dem 1/O-Signal zusammenhangen wie z.B.
plétzliche Signalunterbrechung bei Automatikbetrieb.

*Die dazu bendtigte Grafikiunktion zur Datenauslese ist als Zusatzoption erhéltliich.

Die V-Clamp SchlieBeinheit gewahrt ideale
FormschlieBung

Die SchlieBeinheit ist mit dem V-férmigen Kniehebel-
mechanismus (V-Clamp) und den Aufspannplatten ausgestattet,
die beide in Zusammenarbeit mit der Universitét in Kyoto
entwickelt wurden. Durch die zentrierte Kraftibertragung der
V-Clamp wird der Oberflachendruck gleichmaBig auf das
gesamte Werkzeug ausgeibt und garantiert so optimales
SchlieBen. Die diinnen aber gleichzeitig extrem steifen
Aufspannplatten sind ideal konzipiert.

High Speed-KniehebelschlieBeinheit
»V-Clamp*

Die neu konzipierte SchlieBeinheit, basierend auf der
bewahrten High Speed-Kniehebelstruktur, die schon bei
den Modellen 680t-950t zum Einsatz kommt, garantiert sehr
schnelle, gleichmaBige SchlieB- und Offnungsbewegungen.




Spezifikationen

si-1300-6

Schneckendurchmesser mm 110 120
Einspritzhub mm 500 550
Theoretisches Einspritzvolumen cm® 4752 6220
- Spritzeinheit - N1100CD
E’ g Max. Einspritzstrom cm?/s 1425 1696
-QE, ° Max. Einspritzgeschwindigkeit mm/s 150
.*E % Max. Einspritzdruck MPa 171.5 143.0
c% Max. Nachdruck MPa 154.8 129.3
Plastifizierleistung (in PS) kg/h 614.0 780.0
Schneckendrehzahl MIN-1 130
Heizleistung Plastifizierung kW 61.40 72.10
Dlsenanpressdruck kN 58.8
Ausfiihrung SchlieBeinheit - Kniehebel
Zuhaltekraft kN 12740
= WzG-Offnungsweg mm 1500
£ WZG-Einbauhéhe min mm 500
8 WZG-Einbauhdhe max mm 1300
% Lichte Weite zwischen den Holmen (H x V) mm 1400x1400
A3 WZG-Aufspannplatten (H x V) mm 2000x2000
Auswerferkraft kN 300
Auswerferhub mm 450
Maschinenabmessungen (L) mm 13331 13633
Maschinenabmessungen (B x H) mm 2926x2823
Stromversorgung - Dreiphasig AC200V/200, 220V+10% 50Hz/60Hz
3 Hauptschalter A 600
_}Z’ Max. installierte Leistung KVA 187
%’ KabelgréBe mm? 325 (150)
200V Klasse [400V Klasse * 1]
. . 86
Maschinengewicht t [Spritzeinheit: 16t, SchlieBeinheit 701]
Bemerkungen:

¢ Die Informationen die in diesem Dokument enthalten sind, kénnen jederzeit ohne rechtlich vorgeschriebene Vorankiindigung gedndert werden.

¢ Die Spezifikationen sind in S| Einheiten ausgedrtickt
* Die max. Einspritz- und Nachdruckwerte sind erreich

Mpa = 10,2 kg/cm?
are Sollwerte.

1kN = 0,102 1)

* Die max. Einspritz- und Nachdruckwerte kénnten durch die Prozessbedingungen und Zykluszeiten eingeschrankt werden.

¢ Einspritzstrom und die max. Einspritzgeschwindigkeit sind gerechnete Werte.

eingeschrankt werden.
¢ Die Leistung des Hauptschalters kénnen durch Zusatzeinrichtungen beeinflusst werden.
e Angaben in §) sind Zusatzeinrichtungen.

**1 Ein Trafo

ZE) ist fUr die Maschine notwendig.

ie Werte kénnen durch die eingestellten Einspritzdruckwerte
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Lesen Sie fUr den sicheren Umgang mit der Maschine das
entsprechende Handbuch sorgféltig durch, insbesondere die
= Abschnitte fir Betrieb und Wartung, und befolgen Sie sémtliche im
Precaution Handbuch angefiihrten Sicherheitsvorbeugeanweisungen.

1 Abbildungen im Katalog umfassen die optionalen Vorrichtungen. N Cmoog
2 Fur die Verbesserung des Produktes sind Aussehen und Spezifikationen Anderungen ohne Vorankindigung
vorbehalten.

3 Soliten diese Produkte und Technologien (inkl. Programme) den japanischen Exportkontroligesetzen
unterstehen, einschlieBlich des japanischen Gesetzes fur die Fremdwahrung und den Handel mit dem Ausland,
muss fir die Produkte und Technologien eine Exportlizenz der japanischen Regierung beim Export von Japan
eingeholt werden.

4 Einige Abbildungen und Photographien der Maschinen an der Controller-Ansicht sind eingeblendet
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