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SorrznieBmaschine KM1500 MC
~ Schiie@einheit
l SchfigBkratt i_kN 16000
[ Werkzeunatfoungskratt | kN 1108
| Fahrkraft beweoliche Platte Sftnentschiiefien | kN [i7711E3
Autspannatatte (v} i _mm_|2500x2110
Lighte Wente (hxy) | mm _ [1800¢1400
- Werkzeyndffhungsweg ! mm_ 2500
Werkzeuoesnbauhihe mip. ' mm__1900/1800
{iftnunosweite |_mm__ 13400
Spritzagaregat SP3500
Arheirsvermagen ') ! 13500
Sehneckendurchmesser | mm 180 90 140
Ls/0-Verhaitnis va 0 Ali]
_ Sortzdruck bar 12206 1742 411
*Hubvglymen cm’ 11543 1953 2411
SchuBgewicht PS 9 1404 177 2194
Einsneizstrom | emlls [513 649 801
Schneckendrehzah Standard | ZE |__limin 1891277
Plagtifizierstrom *) bei Schneckendrehzahl
Stgndard [ Swie ! PS bs 1103 1130 i1
3 | Swie2 PS s 151 Ngr . [z
Diisenaniagekratt KN 173
Elektrohydraulische Augrustung
Nennieistuny Pummenmotor ! _kw {90 -
| ingtadlierte Heizlsistung iy lag | I
" Regefzonen. Zviinderheizyng ! 4 | ]
Tryckenfaufzahi Euromap 6) |1
Oifillung |1 1820
MaBe und Gewichte
Nettogewicht mit Schaltschrank it 704 70.
| Lange x Breite 3 Hihe | m___|884024520x7085 .
Max. Werkzeuogewicht |_kg___145000
 Einsnritzsrom mit Speicher | _om’ls
i__ Scineckendrehzahl |__1imin
T Plastifizierstrom 4 bei Schneckendrahzaht i
Stangard PS | gis 2l
il PS | _gis .
Nenpleistunn Pymgsnmotor | kW B
Ausriistung mit glekirischem Schneckenantrieh -
Schngkenantriehsleistung | kw70
Schnackengrenzahl Nenn-/Maximal: i _1imin_{119/200 i
Plastifizierstrom % hei A
| Nen-Schneckendrehzahl, PS s 185 g2 - |
Nenn-Schneckenarehzahl, PE | w1108 {138 j1m0__ |

bl wnale Geil
dividiert durch 1000,

ichnung errechnet aus maz. Huovolumen jem® x max. Sum}!tucic {bar}

% Ermictalt nach Euroman § aus dem Spritzingsgewicht dividiert qurch die Plastifizirzeit. Der
Pastifinérsirom bazieht sich auf die max. Drehzahi mit KM-Standardschinecke.
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TECHNISCHE DATEN:
SchiieReinhsit

- max, Schiielkrait 16000 kN

- max. Prégehub 40 mmi

- min./max, Werkzeugeinbauhéhe 850 - 1555 mm
- Ofinungsweite 2380 mm

- Werkzsugatfnungsweg bei FH min 1540 max 835 mm
- lichte Weite zw. den Sdulen 1800 mm

- Aufspannplatten/feste Seite ¢z, 2630 x 2355 mm
~ Aufreikraft 7250 kN

- Gesamthdhe der Schilefe 7200 mm
Spritzeinheit:

- Arbeitvermdagen 3500

- Schneckendurchmesser 100 mm

- L/D-Verhéltnis 24

- Spritzdruck 1411 bar

- Hubvelumen 2417 cem

- Einspritzstrom 801 ccm/s

- Schneckenantriebsleistung 70 kW

- Schneckendrehzahl 119/200 1/min

- Drehmorment 5600/3340 Nrm

- Basishdhe der Y-Achse © 2295(460) mm

- X-Verfahrhub 2300 mm

- X-Verfanrgeschwindigkeit max. ~ 600-800 mm/s
- Y-Schwenkmechaniamus ca. 4/4 grad

- Y-Sehwenkmechanismus ca. 200/200 mm
- ZVerfahrhub 800 mm

- Dissnanlagekraft 80 kN
Breitschlitzdlse

- Breite min/max 150-400 mm

- Strangdlicke 6-12 mm

- Breitschlitzdusenausladung ca. 300-400 mm
Elektrohydraulische Ausrichtung

- Nennigistung Pumpenmotor 90-130 kW
- installierte Heizleisiung 65+X kW

- Regelzonen Zylinderheizung 1"

- Elektr. Antrieb 7C kW

Notwendige Schneckendurchmesser/Schiiefkraft/
Verweilzeit

Basis ist die Audi Cabrio TUr 123 x 70 em

Aproj = 122emx 70 cm = 8610 gem

25 % Zuschlg fir Teiloberflache minus 10 % flir
ofiene Teilbereiche.

Tailoberfldche = 8610 gem x 1,18 = 8901,5 acm
Wandstérke s>2mm

Teilvolumen = 8901,5 gcm x0,2 = 1980,3 ecm
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W/

89.22

89.45013

89.521

88.591

89.70

88.751

89.8033

89.8044

Pumpenmoatore mit Isolationsklzsse F

1 Service-Steckdose Schuko 10 A

- im Schaltschrank, angeschiossan vor

dem Hauptschalter.

Nachdruckbeginn akbhingig vorm Werkzeug-
innendruck, am Bildschirm einstslibar,
Einschl. Ladungsverstarker Fabrikat

Kistler, ausschl, Werkzeug-Druckaui-
nehmer

2 Kistler Ladungsverstirker nur fir Kurvenrechner
und Qualitétssicherung
Befestigung der 3 Buchsen an FWAP BGS

Signalschnittstelle nach Euromap 12
(bisher FHK 85-12-32)

mit AusschuBsignal und Stromver-
sorgungssteckdose Cekon 16 A

fur Handhabungsgerat auf fester WAP

Anfahrschaltung:
Schukzahlabhéngiges Umschalten von
Anfahrauf Produktionswerte flr
Dosierweg, Spritzdruck, Nachdruck,
Staudruck

Qualititsiiberwachungspaket:
Prozessiiberwachung {Zyklen-lstwerte
und Integrale) durch Vorgabe von
Toleranzbéndern, Istwertanzeige,
Istwertspeicherung.

Dokumentation ausdruckbar.

Super Color TFT-Bildschirm

“in High-Brightness-Ausfilhrung

Kurvendarsteliung am Bildschirrm

mit Toleranzbandund FlachenUber-
wachung in eingrenzbaren Bereichen
flir die Parameter Nachdruck, Hydrau-
likdruck, Werkzeuginnendruck (Voraus-
setzung Pos. 89.521), Plastifizierweg,
Einspritzgeschwindigkeit und Spritz-
leistung.

Darstellung von Prgeweg, Nachdruck, Hydraulik-
druck, 3 x Werkzeuginnendruck, Plastifizierweg
und Einspritzgeschwindigkeit. e
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Zusatzainrichtungen:

02.30

50.40

52.20

62.00

64,50

7.0

7232

72.38

1 Satz Maschinenwerkzeug

Minderpreis fir Lieferung der Maschine
ohne hydraulischen Mittelauswerfer
Hydraul. und elektr. Steuerung des
Auswerfers entfallen nicht.

(Nicht nachristbar)

Endposition *hinten' des hydraulischen
Auswerfers und der Werkzeug-Auswerfer-
platte in Reihe lberwacht

Regeneratives Pumpensteuerungssystem

Medienwéchter
zur Olwannenlberwachung

Spritzprageschaltung

(Pragehub und Prégegeschwindigkeit

amn Bildschirm einstellbar)

zusétzlich Proportional-Mengenregler urn eine
Pragegeschwindigkeiten von max, 18 mm/s zu
erreichen.

Hydraulische Kernzugsteuerung 2-fach
an beweglicher WAP

(Geschwindigkeit und Druck

am Bildschirm einstelibar)
Steckerbelegung nach Euromap 18
(Han 16 A)

Montage der Kernzugventile an der BGS
Olverlauf fiir Entnahmelage:
VerschiuBnippe! Fa. Stéubli SBA 087103 PA/LLV
Olvorlauf flr Spritzlage:

Kupplung Fa. Stdubli SBA 081103 PALJV

Hydraulische Kernzugsteuerung 3-fach
an fester WAP

(Geschwindigkeit und Druck

sm Bildschirm einstelibar)
Steckerbelegung nach Euromap 12
(Han 16 A)

Montage der Kernzugventils in BGS
Olvorlaut fur Entnahmelage:
VerschiuBnippel Fa. Staubli SBA 087102 PA/V
Olvorlauf fiir Spritziage:

Kuppiung Fa. Stéubli SBA 081103 PAIJV

Ausstofien des erkalteten Dusen-
pfropfens

Lifter am Schaltschrank
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89.807 Wartungshinweise:
In Abh#ngigkeit von der Maschinenbaan-
spruchung (Betriebsstunden, Zyklus-
zeit) werden autornatisch Wartungs-
intervalie berechnet und im Bildschirm
als Alarm angezeigt als Hinweis auf
féllige Wartungsarbeiten.

89.819 " Hauptsprache Deutsch
fir Bildschirmtexte, Druckertexte
und Maschinenschilder

89.968 Zentralrechner-Schnittstelle
nach RS 232-Spezifikation.
Die Anpassungssoftware fir das
Rechnersystem gehort nicht zu unserem
Lieferumfang. Sie ist rechnerseitig
zu erstelflen.

89.962 BDE-Schnittstelle, bestehend aus
5 potentialfreien Kontakten auf Kiemm-
leiste im Schaltschrank zum Anschlul
von BDE-Systemen wie z.B. Kienzle,
Datapact, usw.

96.68 Maschinenlackierung:
- = Maschine zweifarbig Strukturlack
RAL 5013 kobaltblau
RAL 9002 grauweif$
- bewegliche Schut2tiiren
RAL 1007 chromgelt

88,5432 32 Stlick Temperaturrsgelstelien

fur Werkzeugheiltkanal.
Adaptive Regler (selbstoptimierend),
einschlieflich Steckverbindungen
Han 16 E fur Leistung und Han 16 A
fir Temperaturflhler.
Steckerbelegung nach Euromag 14,
Leistung pro Regelstelle max. 2 kW,

= Leistung pro Regelstelle 3,6 kW.
Steckertyp und Belegung nach Peguform-Norm.
Die Regelstelien fir Werkzeugheizung werden
mit Sicherungstrennern (Socomec) 16 A abgesichert
Jede Zone wird dann in 5 Abgange aufgeteilt,
abgesichert mit Feinsicherung €.3 A miz
Ausfallanzeige.

72.70 5 Zwillingsriickschlagventile zum
Kerne halten

72.60 Kernzug-Druckhaltepumpe
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- Vollstromfilterung

nach allen Hydraulikpumnpen
{ausgenormmen Axialkolbenpumpe und
Kernzug-Druckhaltepurnpe)

“ SchlisReinheit vertikal mit umgedrehten Holmen.

Der SchlieBmechanismus befindet sich an der BFAP,
Anhebung der SchiieBeinheit mittels Unterbau

um 585 mm,

Abstand FFAP - Disenmittel ( in unterster

Stellung ) 460 mm.

FEH min. 850 mm

FEH max. 1555 mm

Offnungsweite max. 2390 mm

Die AufreiBkraft (1260 KN) verringert sich um

das Gewicht der beweglichen Werkzeughifte,

Spritze einschl. Masch -Bett wie KM 420/3500 DF
Auftrag 644023/2.

Mit Modifikation fir 110 kW Pumpengruppe

(sie SF 4350/5700)

Die D{isenanlagekraft ist nur in der untersten
Stellung (Basishdhe =2190 mm) einleitbar.
Automatischer Verfahrhub des Aggregates wahrend
Spritzen in Maschinenldngsrichtung (x-Achse).
Automatische Hohenverstellung des Aggregates
(z-Achse).

Manueller Schwenkmechanismus in der Horizontal
ebene des Aggregates.

12-fach Kaskadensteuerung hydraulisch. Doppelt

wirkende Ventile fir NadelverschluBdisen.

Jede Dise wird separat schneckenwegabhingig

gedffnet und geschiossen.

Sondersteuerungen zum Schiielen der Disen, wie

Auftrag 607483 (Nr. 326619H4)

1) Schlieften wegabhangig oder spitestens bei
Nachdruckende .

2) SchiieBen wegabhéngig oder mit Zeitverzégerung
ab Nachdruckbeginn.

Oivorlauf fiir Offnen der Nadel:

Kuppiung Fa. Staubli SBA 08.1103 PA/V

Olvorlauf fir SehlieRen der Nadel:

VerschiuBnippel Fa. Stéubii SEA 08.7103 PA/IV

Druckentlastung fir Kaskadensteuerung,

- Schutztliren an BS und Stirnseite (SS) der
SchlieRe

- Ausflhrung mehrteilig im Teleskopprinzip

- Bedienpult an Ecke BS/SS schwenkbar, so daf2
Bedienung von BS und SS bei vollstandig einseh-
barern SchlieBenraum erfolgen kann.

- Bedienpult leicht demontierund steckbar

- Quittiertaste integriert in Bedienpult
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- Plattforrn mit Absturzsicherung an BGS auf Héhe

_ Aufspannfische der FWAP zum Stecken der
‘Medienanschlisse

- Zugang {iber Sicherheitstiire an der S5 Uber
die kundenseitige Arbeitsbihne,

(In Pkt. 4.5 enthalten)

Manueller Fertigurigsablauf ohne Roboter im

HA-Betrieb

- Werkzeug und Schutztlir an SS offen (die Tur an
BS bleibt standig geschlossen)

- Einbringen des Spannrahmens mit Dekor in den
Werkzeuginnenraum

- Positionierung und Befestigung am Wzg.-Oberteil
mit Pneumnatikzylinder.

- Ansteuerung der werkzeugseitigen Ventile Uber
Drucktaster jeweils fur BS u. BGS
(Schaltkasten befestigt am Werkzeug).

- Lésen parallel Uber Kernzugsoftware

- Betatigung der Vakuumventile (Schaltkasten
befestigt am Werkzeug)

- Verlassen des Werkzeuginnenraurmes, Losen des
Sicherungsbolzens, Schliefen der Tiire,
Quittierung, Schliesen und Spritzen.

- Bei offenem Werkzeug 6ffnen der Schutztdren

- Entnehrmen von Spannrahmen und fertigem Teil

Automatischer Fertigungsablauf mit Robotern im

VA-Betrieb

- Bedienpult gesteckt an Verkleidung BS zwischen
Schiiefte und Spritze

- Einhausung der Roboter mit Sicherheitstliren

- Ein Roboter legt Spannrahmen von 35S herein

- Befestigung des Spannrahmens pneum. liber
Robotersignal. Betétigung der Vakuumventile
in den Ablauf integriert (event. Robotersignal)

- Weitere Abklarungen mit dem Kunden fiir
Autornatikbetrieb erforderlich.

Elektromotorischer Schneckenantrieb

Software und Elektrik fir 3 separate Vakuumkreise
je Kreis sine Pumpe (Fa.Becker Typ 114.100 SA/K)
ein Vakuumventil, ein Beluftungsventil,

Aktivierung Uber Bedienpult.

Erstmaliges Anlaufen der Pumpe mit" Vakuum Ein’.
Abschalten der Pumpe bei Uberschreitung einer
vorwéhlbaren Unterbrechungszeit,

“Vakuum Aus” mit wahlbarer Zaitverzégerung ab
beginn Einspritzen.

Die Belliftungsventile werden negiert mit den
Vakuumventilen angesteuert.

Weitere Info. unter Pkt. 104.2- 104.5.

Montage der Pumpen und Ventile aben auf BWAP.
Purnpen und Ventile von Peguform beigestelit,
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Maschinenseitige Vorbersitung flir Staubli
Spanngystern bestehend aus:

Baohrbild in FFAP und BFAP

ein Hydraulikventil fir FWAP, 2 Hydraulikventile
flir BWAP (Sicherheitskreis) :
Steuerungsintegration in MC3 F

Montage mech.,elektr. hydr.,Funktionspriifung
Vorgabe {iber Lage und Gréide durch H.Zobel

{ Fa. Peguform )

Nuten flr Enerpac - Hebelgisten (BxT 28 x 4€ mm)
und ZentrierfGhrungsbahn/Mittenfiihrung

(BXT 30 x 5) sowie Borbild fiir Ubernahme Keonsolen
an FFAP. Werkzeugeinfithrung, wahiweise BS oder
Stirnseite.

Definierte Vorgaben durch H.Zobel ( Fa.Peguform )
Sondersteuerung zur Betdtigung der hydr. Hebe-
leisten im E - Betrieb (ausschliefiich) bei

offener Maschine und betétigtemn SchlUsselschalter
(identisch zu Auftrag 644023),

Kiihiwasserbereitsteilung an FWAP und BWAP
(Uber Energiekette) jewsils an der EGS.

Max. Temperatur 95 °C.

Je ein Kreis mit 1 1/4" Schlauch an Schottblech.
Anschiuf zum Werkzeug (Schottblech Innen-
gewinde 1% rnit Schraubnippel (Staubli

MAM 155 155 LN) und Stecknippe! (Stéubli
GPL 25.6105)

Keilschuh - Maschinenlagerung fUr die Spritze
Fabrikat Bilz

12 Stk. Ankerschrauben M 36 x 400 DIN 5289 vorab
an Kunden liefern.

4. Dise SchlieRen nach Nachdruck Ende und
Kompressionsentlastung var Plastifizieren.

5. Verzégerungszeiten (Uber Bildschirm einstell-
bar) jeweils fiir Dise 6ffnen und Dise
schlielen.

Zwei Tankanschliisse K 1 1/2° mit je einem
Absperrhanhn fir ein externes Olfiltergerat der
Fa. Peguform.

Beistellung einer Olauffangwanne durch Peguform
Ausfithrung in Absprache mit KM
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