Produktinformation

TM 2500 TWIN

Hotmelt-Vergussplattform:
Doppelte Produktivitat — Ein Bediener

Produktbeschreibung

Mit der modular aufgebauten und untereinander kommu-
nizierenden Vergussplattform TM 2500-TWIN lassen sich
- mit nur einer Materialversorgung - beide Plattformen
optimal versorgen.

Als Standardvariante mit Tankgerat TM1004 bietet die
Vergussstation TM 2500-TWIN einen idealen Einstieg in die
HotMelt-Verarbeitung. Die offene Konstruktion der Werk-
zeugaufnahme bietet ausreichend Freiraum fiir Umsprit-
zungen an Kabelsystemen, Teilumspritzungen an Folien
oder auch komplexere Baugruppen.

Durch ihren vertikalen Verstellmechanismus kann die TM
2500-TWIN auf unterschiedlichste Werkzeughohen einge-
richtet werden und bietet so eine sehr variable Werkzeug-
aufnahme mit unterschiedlichen Héhen der Trennebene.
Die pneumatisch getriebenen unteren Werkzeughalften
kommen dem Bediener entgegen und bieten eine kom-
fortable Einlege- und Entnahmeposition der Vergussteile.
Die mechanisch und pneumatisch kombinierte praktische
Einhandbedienung, sorgt bei der WerkzeugschlieBung, mit
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einer SchlieBkraft von 1500 KG fiir maximale Arbeitssicher-
heit.Das Werkzeug wird bis auf 5mm Spaltraum abgesenkt,
durch den Startknopf am Verschlusshebel pneumatisch
verschlossen und der Spritzgussprozess wird bei Erreichen
der Endlage gestartet.

Wahrend die Vergussstation 1 nach dem SchlieRen der
Form mit dem Ablauf der Verguss und Kiihlzeitzeit 1
beschéftigt ist, konnen auf der Vergussstation 2 lhre Teile
eingelegt und der Spritz und Kiihlzyklus gestartet werden.
Durch die Verwendung einer Switchbox TM 1300 wird si-
chergestellt, dass die Vergusszyklen nacheinander gestartet
werden.

Sie erhalten mit einem Bediener groRtmogliche Fertigungs-
kapazitat zum optimalen Kosten-/ Nutzenverhaltnis. Durch
ihre einzigartige Vielseitigkeit bildet die Vergussplattform
TM 2500-TWIN die ideale Losung von der Kleinserienplatt-
form mit Tankgerat bis zur Extruder versorgten Doppel-Ver-
gussstation fr mittlere Serien. Damit ist hochste Flexibili-
tat in der Produktion gewdhrleistet.
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0« Materialaufbereitung durch Tankgeréat

Die Verwendung von Tankgerdten als Materialaufbereitung bildet die Einstiegs-
|6sung in die Hotmelt-Verarbeitungstechnik. Mit dieser Technologie werden
Werkstoffe in Granulatform verarbeitet. Die Tankgerate der Serie TM1000 sind
durchweg zur Adaptierung an alle WERNER WIRTH Verarbeitungsplattformen
konzipiert. Je nach verwendetem Geratetyp stehen diverse Features wie Level-
sensor, Wochenzeitschaltuhr oder Temperaturabsenkung zur Verfligung.

e« Materialaufbereitung durch Extruder

Die Extrudertechnik ist die komfortabelste und prozesssicherste Art der Material-
aufbereitung. Es kénnen unterschiedlichste Materialien in Granulatform duRerst
materialschonend verarbeitet werden. Die Extruder der Serie TM1500 sind in alle
WERNER WIRTH Vergussplattformen zu integrieren, und der Aufschmelzprozess
auf die Verarbeitung einer breiten Palette von Werkstoffen konzipiert. Touchpanel-
steuerung, invertergesteuerter Antrieb und optional integrierbare Materialtrock-
nung sowie auf den Materialbedarf abgestimmte Aufschmelzleistung sind nur
einige der Features. Die Verwendung unserer Extruder erméglicht auch die Verar-
beitung von hoherviskoseren und farbigen Verguss- oder Spritzgussmaterialien.

Q Materialaufbereitung durch Beutelschmelzgerat

Fur die Verarbeitung unserer hochtemperaturbestandigen reaktiven Verguss-
Polyamide der Produktgruppe PAR ist die Verwendung des Beutelschmelzgerates
TM1402 notwendig. Dieses kann in jede Vergussanlage intergriert werden.
Mittels einer gesteuerten Heizplatte wird das Material unter Luftabschluss auf-
geschmolzen und ins Werkzeug geférdert.

Q/ Zwei+Eins-Betrieb

Mittels der Switchbox TM1300 kénnen zwei Hotmelt-Stationen an einer Mate-
rialversorgung betrieben werden. Ob Tankgerat, Extruder oder Beutelschmelz-
gerdt ist hierbei unerheblich. Die Switchbox stellt sicher, dass jeweils nur ein
Vergussprozess zur Zeit ablauft und so die Vergussparameter exakt dem einzel-
nen Spritzgussprozess konstant zur Verfligung gestellt werden.
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0 Werkzeugaufnahmen

Die Vergussstation TM2500 ist im Standard mit einem pneumatisch getrieben
Schiebetisch der unteren Werkzeugaufnahme ausgeristet, so kommt die Unter-
form dem Bediener entgegen und bietet optimales Handling in Besttickung und
Entnahme der zu verarbeitenden Teile. Durch den vertikalen Verstellmechanismus
kann die TM2500 auf unterschiedliche Werkzeughohen eingerichtet werden, was
den Gestaltungsspielraum fir die GréRe der Kavitaten im Werkzeug erweitert.

QVentiItechnik

Die WERNER WIRTH Vergussventile sind fir die Niederdruckvergusstechnik kon-
struiert. ExtragrolRe Diisen ermoglichen eine schnelle Befiillung der Kavitadt und
der konsequente hinterschnittfreie interne Aufbau reduziert das ,Vercracken*
von Materialien. Der Anguss erfolgt mit 1 oder 2 Vergussventilen horizontal in
die Werkzeugtrennebene.

e Kiihl- oder Temperiergerdte

Fur einen konstanten Vergussprozess ist die Regelung der Werkzeugtemperatur
ein entscheidendes Kriterium. In speziellen Applikationen wird eine Temperie-
rung des Werkzeuges benétigt. Die Temperatursteuerung erfolgt indirekt tiber
die Werkzeugaufnahmen, so dass keinerlei Anschliisse oder Vorrichtungen im
Werkzeug notwendig sind.

Im Standard ist die Vergussstation TM2500 mit dem Kiihlaggregat TM7100 aus-
gerustet. Optional kann dieses durch das Temperiergerat TM7030 ersetzt werden.




Technische Daten/Specifications TM2500 TWIN

Deutsch

Programmspeicher

Englisch

Program storage

Bezeichnung

10 Programme

Vergussdruck min./max. standard

Melting pressure min./max. standard

5-100 bar

Material Temperaturbereich

Material temperature range

0-250°C

Standard FormengroRe

Standard mold size

HxBxT 120 x 130 x 120 mm

Max. Formgewicht

Max. mold weight

20 kg /auf Anfrage/ on inquiry

SonderformmalRe moglich

Special mold sizes, possible

auf Anfrage/ on inquiry

Werkzeugtemperierung (Option)

Tool tempering (Option)

15°-90°C

Betriebsspannung AC

Operation voltage AC

230V,-50/60Hz, 0,23 A

Programmgesteuerte Auswerfer

Programcontrolled ejector

1 St./ea (5/2 valve) standard max. 2 x 5/2 valve (option)

Einzeldiisen-Steuerung méglich

Single nozzle control available

1 St./ea (TM1010) standard 2 St./ea (TM1010) (option)

Verpackungsmalle

Packaging dimensions

HxBxT 2000 x 1650 x 900 mm

Gesamtgewicht Maschine ohne Aufschmelz-
einheit

Total weight machine without melting unit

800 kg
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