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Manyetik Tabla Tanımı

Description of Magnetic Platen

Sabit Manyetik Tabla
Fixed Magnetic Platen 

Hareketli Manyetik Tabla
Movable Magnetic Platen 
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Mounting screw hole

Temperature detection

Locating ring

Distance detection

Magnetic fux derection

Junction box

Mold dislocation detection

Montaj vidalama deliği

Sıcaklık algılama

Konumlandırma halkası

Mesafe algılama

Manyetik akım algılama

Bağlantı kutusu

Kalıp kayması tespiti
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4. İyi uyumluluk
Good compatibility

1. Doğru kontrol
Accurate control

2. Akıllı İzleme
Intelligent monitoring

3. Güçlü istikrar
Strong stability

Ana Elektrik Kontrol Kabini Tanıtımı

Description of Main Electric Control Cabinet

HKBS - 11A Tipi
• Metal buton, iyi kontrol edilebilirlik ve yüksek koruma seviyesi.
• Endüstriyel uygulamalar için istikrarlı, uygun ve daha güvenlidir.
• Öğrenmesi ve kullanması kolaydır.
• Arıza mesajları doğrudan görüntülenir.

TYPE : QMCS-11A
• Full-metal pushbutton with good controllability and high protection level.
• More stable, suitable and safer for industrial application.
• Easy to learn and operate.
• Fault messages are displayed directly.

Standart Konfigürasyon
Standard Configuration

Kontrol Ünitesi
HMI Control Panel

HKBS - 12A Tipi
• Metal buton, iyi kontrol edilebilirlik ve
 yüksek koruma seviyesi.
• 3 seviye çalışma izni.
• Dokunma ekranında veya iletişimde kesinti olsa bile,
 sistem normal kalıp bağlama işlemine devam eder.
• Sistem, hızlı sorun çözme ve kullanımı öğrenme için 
 teşhis ve kullanım rehberi işlevleriyle birlikte gelir.

TYPE : QMCS - 12A
• Full-metal pushbutton with good
 controllability and high protection level.
• 3 level of operation permission.
• Even if the touch screen or communication
 fails, the system can carry out normal mold
 change operation.
• The system comes with diagnostic and usage
 guide functions for quick troubleshooting and
 learning how to use it.

Opsiyonel Konfigürasyon
Optional Configuration

Kontrol Ünitesi
HMI Control Panel



Teknik Özellikler & Konfigürasyonlar

Specifications & Configurations

HKBS Teknik Özellikleri
QMCS Technical Characteristics

Metal

20mm

0.2mm

120°C        /        150°C        /        180°C

AC220V / 380V / 415V / 440V,  50/60 Hz

Standart / Standard

Standart / Standard

Standart / Standard

Standart / Standard

Standart / Standard

Standart / Standard

Standart / Standard

EUROMAP 70.0 / 70.1

35mm 46mm

≤200 Ton / Tone ≥200 Ton / Tone

Ø44 Ø66

350 900

IMM Capacity(Tone)
IMM Kapasitesi (Ton)

Magnetic Force / Pole (Kg)
Manyetik Kuvvet / Kutup (Kg)

Dimension of Magnetic Pole (mm)
Manyetik Kutup Ölçüleri (mm)

Plate Thivkness (Single Side)
Tabla Kalınlığı (Tek Taraflı)

Max. Operating Temperature (°C)
Maksimum Çalışma Sıcaklığı (°C)

Magnetic Flux Depth (mm)
Manyetik Akım Derinliği (mm)

Mold Proximity Sensor Range (mm)
Kalıp Yakınlık Sensörü Aralığı (mm)

Standard Voltage
Standart Voltaj

Ejector Holes
İtici Delikleri

Centering Rings
Merkezleme Halkaları

Temperature Sensor
Sıcaklık Sensörü

Porximity Sensor
Yakınlık Sensörü

Magnetic Flux Sensor
Manyetik Akım Sensörü

Die Dislocation Detection
Kalıp Çıkık Tespiti

Magnetic Current Detection
Manyetik Akım Tespiti

Pole Sealing
Kutup Sızdırmazlığı

Machine Integration
Makine Entegrasyonu
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8 Güvenlik Önlemi

8 Safety Measures

Kapalı Kalıp Tespiti
Closed Mold Detection

MAG döngüsü yalnızca presleme kuvvetinde bir basınç artışı tespit
edildiğinde gerçekleştirilebilir. MAG döngüsü gerçekleştirilirken
her iki kalıbın da ilgili mıknatıs tablalarıyla %100 temas halinde
olmasını sağlar.

The MAG cycle can only be performed when a pressure build-up
of the pressing force is detected. This ensures that both moulds
have 100% contact with respective magnet plates when the MAG
cycle is executed.

01 Manyetik Akım Tespiti
Magnetic Flux Detection

Serbest bırakma sadece manyetizasyondan sonra ölçülen
manyetik akım standart minimum güvenlik değerine ulaşırsa
yapılır. Aksi takdirde hata verir. Enjeksiyon kalıplama işlemi
sırasında manyetik akım değeri minimum düzeyde azalırsa,
makine otomatik durur.

Release is only given if the measured magnetic flux, after
magnetization, reaches the  standard minimum established
safety value. If not, an error is indicated. If during the injection
moulding process, the magnetic flux value decreases minimally, 
the machine stops immediately.

02

Sıcaklık Tespiti
Temperature Detection

Manyetik tablaların çok ısınarak manyetik kuvvetini kaybetmesini
önlemek amacıyla manyetik tablalara sıcaklık sensörleri eklenmiştir.
Sıcaklık önceden ayarlanan değerin üzerine çıktığında, otomatik
üretim süreci durur.

To prevent the magnetic plates from getting too hot, which reduces
the total magnetic force, the magnetic plates are equipped with a
temperature sensors. When the temperature gets higher than the
pre-set value, the automatic production process stops.

03 Akım Tespit Sistemi
Current Detection System

MAG ve DEMAG döngüsü sırasında akım darbesi akım algılama
sensörü tarafından izlenir. Başarılı bir serbest bırakma sadece
ayarlanan değere ulaşıldığında rapor edilir.

During the MAG and DEMAG cycle, the current pulse is
monitored by the current  detection sensor. A successful
release is only reported when the set value has been reached.

04

Kalıp Kayması Tespiti
Mould Dislocation Detection

Kalıbın konumu üretim sırasında izlenir. Her hangi bir sebepten
kalıpta küçük bir kayma meydana gelirse, makine otomatik durur.

The position of the mould is monitored during production.
If due to  circumstances a small shift of the mould occurs,
the machine stops immediately.

05 Mesafe Tespiti
Distance Detection

Yakınlık anahtarı, DEMAG döngüsünün yalnızca kalıp ile
manyetik tabla arasındaki mesafe 0,2 mm'den az olduğunda
gerçekleştirilebilmesini sağlar. Ayrıca, kalıp ve manyetik tabla
arasında >0,2 mm  mesafe tespit edildiğinde üretim süreci
otomatik durur.

The proximity switch ensures that the DEMAG cycle can only
be performed if the distance between the mould and the
magnetic plate is less than 0.2 mm. In addition, the automatic
production process stops immediately when a distance
>0.2 mm is detected between mould and magnetic plate.

06

Kilitleme Kontrol Sistemi
Interlock Control System

Sadece tüm algılama sensörleri normal çalıştığında, sabit ve
hareketli taraf başarıyla manyetize edilir ve güvenlik anahtarı
enjeksiyona konumuna getirildiğinde, otomatik enjeksiyon
kalıplama işlemi başlatılabilir. Başka herhangi bir durum
ALARM'a neden olur ve otomatik çalışmayı durdurur.

Only when all detection sensors are in normal operation,
the fixed and movable side have been successfully magnetized,
and the safety key has been placed in injection position, the
automatic injection moulding process can be started. Any other
condition will result in ALARM, stopping automatic operation.

07 Güvenlik Anahtarı
Safety Key

Güvenlik anahtarı, kurulum veya enjeksiyon kalıplama modunu
seçmek için kullanılır. Manyetikliği gidermek için LOCK ve
DEMAG tuşlarına aynı anda basılmalıdır. Otomatik üretim süreci
sırasında DEMAG (manyetiksizleştirme) mümkün değildir.

The safety key is used to select setup or injection moulding
mode. To demagnetise, the LOCK and DEMAG button have
to be pushed simultaneously. DEMAG is not possible during
the automatic production process.
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ELEKTRO-KALICI MANYETİK
HIZLI KALIP BAĞLAMA SİSTEMİ
ELECTRO-PERMANENT MAGNETIC

QUICK MOLD CLAMPING SYSTEM
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01 Load the mold into the injection
molding machine with a crane.

Enjeksiyon makinesine kalıbı vinç ile yükleyin.

02
Yerleştirme halkası ile hizalayın, konumu 
ayarlayın ve kalıbı kapatın.

Align with the locating ring adjust
position and close the mold.

03 Sabit ve hareketli yan manyetik tablalar
için MAG işlemi yapın.

Doing MAG operation for fixed and
movable side magnetic platens.

04
Kalıbı vinçten ayırın,  kaldırma dişlisini çıkarın,
ardından enjeksiyon makinesi normal şekilde
çalıştırın.

Unlock the mold from lifting the equipment,
remove thr hoisting gear, then injection
machine could work normally. 

Hızlı Kalıp Bağlama İşlemi

Quick Mold Clamping Operation
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01 Kalıbı kapatın ve kaldırma zincirini takın.

Close the mold and add lifting chain.

02
Sabit ve hareketli manyetik tablalar
için DEMAG işlemini yapın.

Doing the DEMAG operation for fixed side
and movable  side magnetic platens.

03 Makinenin hareketli tablası geri gittiğinde
kalıbı sökmeye başlayın.

Once thw machine's movable platen return
back,  start to removing the mold.

04
Kalıp sökme işlemi tamamlandı, 
enjeksiyon makinesi beklemede.

Mold unclamping operation is finished,
injection machine is standby.                      

Hızlı Kalıp Sökme İşlemi

Quick Mold Unclamping Operation
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Manyetik Bağlama
Magnetic Clamping

Kalıp
Mold

Geleneksel Bağlama
Conventional Clamping

Renk Açıklaması :
Color description :

Enjeksiyon kalıplama makinesi
Injection molding machine

Sıkı Bağlama
Firm Clamping

Manyetik bağlama, kalıp tabanına 
tam olarak temas ederek mükemmel  
bir bağlama olanağı sağlar.  
Kalıbın taban kalınlığı  artık 
bağlama için asla sorun olmayacaktır.

The magnetic clamping ensures perfect 
clamping by precisely contacting the 
mould base.  
The base thickness of the mould will
never  be a problem for clamping
anymore.

Tek Tip Gerilim
Uniform Stress

Manyetik bağlama yöntemi kalıbı 
tamamen tutar ve kalıp tek tip 
kuvvete maruz kalır, hasar veya 
deformasyona neden olmaz.

Magnetic clamping method completely
adsorbs the mold, and the mold is 
subjected to uniform force, causing no 
damage or deformation.

Max. Kalıp Boyutu
Max. Mold Size

Manyetik bağlama sistemi enjeksiyon 
makinesinin maksimum verimlilikte 
çalışmasını sağlar ve enjeksiyon 
makinası tablası üzerinde herhangi
bir kısalmaya ihtiyaç duymaz.

The magnetic clamping system ensures
that  the injection moulding machine
operates at  maximum efficiency and
does not cause any cuts  on the injection
moulding machine platen.

Geleneksel Bağlama ve Manyetik Bağlama

Conventional Clamping v.s Magnetic Clamping

Geleneksel Bağlama
Conventional Clamping

Hareketli Manyetik Plaka
QMC Magnetic Clamping

Hatalı Bağlama
False Clamping

Sınırlı Kalıp Boyutu 
Limited the Mold Size

Maksimum kalıp boyutu bağlama
ekipmanları sebebiyle sınırlıdır.

The maximum size of mold is limited 
due to clamp blocks

Hatalı Bağlama
False Clamping

Kalıp tabanının ince olması durumunda 
yanlış bağlama meydana gelebilir.
Uygun bağlama ekipmanlarının 
seçilmesi çok önemlidir.

If the mold base is thin, false clamping
will occur. It is essential to select the
proper clamp blocks.

Düzensiz Baskı
Uneven Stress

Düzensiz baskı, pürüzlü kenarlara 
ve ürünlerde hasarlanmalara sebep olur. 
Kalıp açılırken deforme olabilir.

It causes rough edges and damage to the 
products because of the uneven stress. 
It may deform the mold while opening.
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Geleneksel Bağlama ve Manyetik Bağlama

Conventional Clamping v.s Magnetic Clamping

Güvenlik
Safety

Verimlilik
Efficiency

Kalite
Quality

Ekonomik
Economic

Güvenilirlik
Reliability

Bağlama
Kuvveti

Clamping
Force

Esneklik
Flexibility

Çoklu sensör sistemine sahiptir.
Çalışma esnasında enerji tüketimi durur.

Multiple sensors monitor the system for faults.
No energy consumption during working phase.

Kalıp değiştirme süresini %90'a kadar azaltır. Tek bir
operatör işlemi kolayca ve güvenli bir şekilde gerçekleştirir.

Reduces mold change over times (up to 90%).A single
operator easily and safely performs the operation.

Kalıbın düzgün bir şekilde bağlanması, ilk bağlamada
bile  iyi kalite elde edilmesini sağlar. İki kalıp merkezi
mükemmel şekilde hizalanır, sürtünme en aza indirilerek
kalıpların ve  makinenin aşınması önlenir.

The proper clamping of the mould ensures good quality
even on the first clamping. The two mould centres are
perfectly aligned, minimising  friction and preventing
wear on the moulds and the machine.

Hareketli parça yok, aşınan parça yok. 
Bakım gerektirmez.

No moving part, No wearing part.
Nomaintenance need.

Hareketli parça yoktur ve enerji verildiğinde elektrik gücü
gerekmez. Çalışma süreci sırasında gerçek zamanlı geri
bildirim sinyali mevcuttur. Çoklu sensörler olası arızalar
için sistemi izler.

There are no moving parts and no electrical power is
required when  energised. Real-time feedback signalling
is available during the working  process. Multiple
sensors monitor the system for possible malfunctions.

Sıkıştırma kuvveti tüm kalıp tabanı üzerinde eşittir, bu da
kalıp sıkıştırma sertliğinin çalışma sürecini boyunca
istikrarlı olmasını sağlar.

The clamping force is even over the entire mould base, 
which ensures that the mould clamping rigidity is stable 
throughout the working process.

Manyetik çalışma alanının tamamı, her türlü kalıp 
boyutunun ve şeklinin bağlanmasına olanak tanır. 
Hiçbir modifikasyon gerekmez.

The entire magnetic working area allows any mould 
sizes and shapes to be clamped. 
No modification is required.

Manyetik Bağlama Sistemleri
Magnetic Clamping Systems

Bir hata oluştuğunda pres durdurulamıyor.

Unable to stop the press if fault occurs.

Uzun kalıp değiştirme döngüsü, düşük verim,
Kayıp iş süreleri olabilir.

Long mold change cycle, low efficiency.
Lost working hours happen.

Bağlama kuvveti istikrarlı olmadığı gibi kalıbı
merkezinden de desteklemez. Bu durum ürünün
kalitesini olumsuz etkiler.

The clamping force is not stable and does not
support the mould from the centre. This adversely
affects the quality of the product.

Bağlama ekipmanlarının sık sık değiştirilmesi gerekir,
bu da işçilik maliyetinin yüksek olmasına sebep olur.

Clamping tools have to be replaced frequently,
which results in high labour costs.

Mekanik bağlamaya bağlı olarak ciddi güvenlik tehlikeleri 
söz konusu olabilir.

There are serious safety hazards 
due to mechanical clamping.

Kalıp yalnızca kenarlarından destek ile bağlanır ve
merkezinden desteklenmez, bu durum kalıbın kolay
deforme olmasına sebep olabilir.

The mould is only supported at the edges and not
in the centre, which causes the mould to  deform easily.

Tüm kalıplar gerekli boyut ve şekilde olmalıdır.

All the molds should be required size and shape.

Geleneksel Mekanik Bağlama
Traditional Mechanical Clamping

İçerik
Contents
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Uygulama Örnekleri

Application Cases

Elektro-Kalıcı Manyetik
Hızlı Kalıp Bağlama Sistemi
Electro-permanent Magnetic
Quick Mold Clamping System

Horizontal Injection Machine
Yatay Enjeksiyon Makinesi

01

Vertical Injection MachineDikey Enjeksiyon Makinesi

02

Press MachinePres Makinesi

03


