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Quick Strip AR

370 HOBOE CTaHAapTU30BaHHOE U MMEIOLLIEECS B TOTOBOM BMAE CPEACTBO ChEMa M3genus (BblTankuBaHus)
romoraeT NPon3BOANTENAM NPeCcc-hOpPM CHU3UTb BPEMS KOHCTPYMPOBAHMS 1 CTOMMOCTb npecc-copm. Het
HeobXxoaMMOCTM CBEPNNTL U obpabaTbiBaTb OTBEPCTUS NOA TONKaTenu, NoAroHka anemeHTa Quick Strip k
opmoobpasytoLLen Yactu npecc-popmbl MPON3BOANTCS B COOpaHHOM BuAae BO Bpems 006paboTku
dhopmoobpasytoLero KoHTypa. IMockonbKy HanpaBnsaloLwwmne 0TBEPCTUS NOA TOMKaTeNN He CBEPNATCS, MOXHO
OMNTMMU3MPOBATbL CUCTEMY OXMaXKAEHUS AN YMEHbLUEHWUS BpeMeHU Lukna. Takke 6onblue HeT He0bXo0AMMOCTH
npnBoanTbL B ,EleVICTBMe BblTalnknBawLwme nnnTbl, YTO NPUBOOUT K p,aaneﬁmemy COKpaLleHUo BpeMeHu uukna, 1 B
CNeAcTBUE K YBEMNUYEHMIO SKOHOMMUM O11S NINTENLLMKOB.

CokpallieHve OBWKYLLEN YacTn 03HaYaeT cokpalleHne 06beéma pEMOHTHbIX paboT, YTO NPMBOAUT K YBENNYEHUIO
MaLLWHHOIo BpeMeHW Ballen npecc-opmMbl. Tak Kak cuctema NpuBoanTLCS B ENCTBUE OTKPbIBAHMEM
npecc-opMbl, HET HE06XOANMOCTN B MOCTOPOHHEFO BO3AENCTBUS, YTO AaET BaM CBOOOAY pasmMecTuTb 3Ty
CUCTEMY Ha OBWXYLLENCH UM HEMOABWXXHOW CTOPOHE npecc-opmbl. COKOHOMIEHHbIE BPEMS M CTOMMOCTb
AaHHOro NPOAyKTa MOXryT 6blTb HanpaBneHbl Ha yBenuyeHve napka npecc-popm, YTobbl OCTaBaTbCs yCreLUHbIM
Ha BbICOKOKOHKYPEHTHOM PbIHKE, B KOTOPOM Mbl Ha XVBEM.

CakoHOMbTe Ao 50% BpemMmeHu n geHer!
e . W

Mpeumywectea
e |

°  OTCYTCTBWE BbITAIKUBAIOLLMX MAUT U ONOPHBIX BpycbeB *  OTCYTCTBYHT OrpaHU4eHus AJIs BbITark1BatoLLEN CTOPOHbI
- ~OEE—
*  CHIWKEHME BbICOThI “peCQ'q)Opr' °  panbHeiillas onTUMMU3aLMs BHEAPEHNEM B NaKeThI
, I . npecc-hopm
* OTCyTCTBME BPpEeMEHU LUUKIa, 3aTpavynBaemMoro Ha BbiTankmsarwLwmn Xon
*  BO3MOXHOCTb ONTUMMU3ALINM OXNaxaeHns °  panbHenlas onTMMKU3aumnsl BHEOPEHWEM B
il KackagHble npecc-hopmbl

* YMEHblUeHne BpeMeHn uukna
i

*  MHOXECTBO FHE3[, MOXeT 06CJ'Iy)KMBaTbCFI OAHUM 3N1eEMEHTOM
OTCyTCTBME CrnenoB OT TonkaTenen Ha usgenuun

B *  cTaHaapTHble pa3mepsl, UMELMECs: B TOTOBOM Buae
*  CHWXKEHWEe TPEHUSI YMEHbLUAET PEMOHTHbIE PaboThl

. B—_ °  MOXET MCMomnb30BaTbCs B KAXAOM MPOLIECCe ChbEMA, B NNTbe
YNpOLLieHNe KOHCTPYMPOBaHHS MPecc-chopMbl: AelleBre/6GbicTpee NMAacTMace, LTAMMOBaHUM, MUTHE PE3UHBI
—

*  MOXET UCMOoNb30BaTbCA HAa HEMOABWXKHOW UMW NOABWKHON YacTaX npecc-d)oprl

*  OTCYTCTBYIOT OrpaHuM4eHunsi 4ns HENOABWXXHOW M NMOABWXXHOW YacTen
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ELREVERI4 x 22 mm -l 15 mm - 8°
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Jloxka NOAroHAeTCs UHCTPYMEHTanbLLUMKOM Tak,
4TO6bI NOAXOANTL K (hOPME U KOHTYpY Usgenus.
CrtaHaapTHbI Tvn matepuana 1.2312. Ctanu
[pyroro KayecTBa AOCTYMHbI MO 3anpocy.
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EREER24 x 30 mm - [l 15 mm - 15°
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JloxKa NoAroHAeTcs MHCTPYMEHTamNbLUMKOM Tak,
4TO6bI NOAXOANTL K POPME 1 KOHTYPY M3aenus.
CraHgapTHbl TN matepuana 1.2312. Ctanu
[Opyroro kayecTsa AOCTYMHbI NO 3anpocy.
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ELETER28 x 31 mm - EZ7 40-100 mm - 8°
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JloXxxka NoAroHAeTCA MHCTPYMEHTanbLLUMKOM
TaK, 4To6bl NOAX0ANTb K (HOPME U KOHTYPY
nagenus. CTaHgapTHbIN TUN maTepuana
1.2312. Ctanu gpyroro ka4ectsa fOCTYMHbI
no 3anpocy.
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	Text1:     Новый инновационный 
      путь  выталкивания
	Text3: представление
	Text5:        Преимущества
	Text4: Это новое стандартизованное и имеющееся в готовом виде средство съёма изделия (выталкивания) помогает производителям пресс-форм снизить время конструирования и стоимость пресс-форм. Нет необходимости сверлить и обрабатывать отверстия под толкатели, подгонка элемента Quick Strip к формообразующей части пресс-формы производится в собранном виде во время обработки формообразующего контура. Поскольку направляющие отверстия под толкатели не сверлятся, можно оптимизировать систему охлаждения для уменьшения времени цикла. Также больше нет необходимости приводить в действие выталкивающие плиты, что приводит к дальнейшему сокращению времени цикла, и в следствие к увеличению экономии для литейщиков.

Сокращение движущей части означает сокращение объёма ремонтных работ, что приводит к увеличению машинного времени вашей пресс-формы. Так как система приводиться в действие открыванием пресс-формы, нет необходимости в постороннего воздействия, что даёт вам свободу разместить эту систему на движущейся или неподвижной стороне пресс-формы. Сэкономленные время и стоимость данного продукта можгут быть направлены на увеличение парка пресс-форм, чтобы оставаться успешным на высококонкурентном рынке, в котором мы на живём.
	Text6: Традиционное выталкивание
	Text7: Сэкономьте до 50% времени и денег!
	Text9: снижение высоты пресс-формы
	Text10: отсутствие времени цикла, затрачиваемого на выталкивающий ход
	Text11: возможность оптимизации охлаждения
	Text12: уменьшение времени цикла
	Text13: отсутствие следов от толкателей на изделии
	Text14: снижение трения уменьшает ремонтные работы
	Text15: упрощение конструирования пресс-формы: дешевле/быстрее
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	Text20: дальнейшая оптимизация внедрением в каскадные пресс-формы
	Text21: множество гнёзд может обслуживаться одним элементом
	Text22: стандартные размеры, имеющиеся в готовом виде
	Text24: может использоваться в каждом процессе съёма, в литье пластмасс, штамповании, литье резины
	Text23: отсутствие выталкивающих плит и опорных брусьев
	Text2:      запатентовано
	Text29: палец
	Text30: ложка
	Text31: выталкиватель
	Text32: тело
	Text25: Элемент
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	Text27: закрытое положение
	Text28: открытое положение
	Text33: Ложка подгоняется инструментальщиком так, чтобы подходить к форме и контуру изделия. Стандартный тип материала 1.2312. Стали другого качества доступны по запросу.


