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Verwendung:

Die Halb-Automatische Druckgußmaschine Type
PA-HB-L dient zur Herstellung von positiven Röhr -
chengittern.

Bei der PA-HB-L wird das gegossene Gitter durch
den Bediener händisch aus der Druckgußform
entnommen.

Die Druckgußmaschine besteht aus folgenden
Komponenten: 
• Bleikessel
• Bleipumpe
• Gießform
• Presse
• Ausstoßereinheit
• Sprühsystem für Formtrennmittel

Druckgußmaschine:
Kernstück der Druckgußmaschine ist ein spezielles
System bestehend aus einem Bleikessel, einer
Blei pumpe, dem Gießvorgang, Gießform und der
Presse.

Bleikessel:
Isolierter Bleischmelzkessel (1.500 kg Inhalt) mit
elektrischer Heizung 30 kW. Ein Heiz- und
Temperaturregelsystem sorgt für einen Gleich -
stand von Temperatur und Bleiniveau im Kessel.

Bleipumpe:
Die Bleipumpe ist eine Kolbenpumpe, angetrie-
ben durch einen Hydraulikzylinder.

Gießvorgang:
Mit hohem Druck wird das flüssige Blei durch ein
Verbindungsrohr in die Form gespritzt. Nach kur-
zer Abkühlzeit wird das fertige Bleigitter zur Ent -
nahme freigegeben. 

Dazu muss die Gießform aus der Presseneinheit
fahren und aufgeklappt werden. 

Employment:

The Semi-Automatic Die-Casting Machine Type
PA-HB-L is just for the production of positive tubu-
lar grids.

At the PA-HB-L the cast grid is removed out of the
mould by the operator manually. 

The Die-Casting Machine consists of:
• Lead-kettle
• Lead-pump
• Casting-mould
• Press
• Ejection unit
• Spraying system for mould-release-agent

Die-Casting Machine:
Principal item of the Die-Casting Machine is a
special System consisting of a Lead kettle, a Lead-
pump, a Casting-proceeding, Casting mould and
the Press.

Lead kettle:
Isolated lead kettle (1.500 kg) with electr. heaters
30 kW. A heating- and temperature-control-
system takes care of the same temperature and
leadlevel in the kettle.

Lead-pump:
The lead-pump is a piston-pump, driven through
a hydraulic-cylinder.

Casting-proceeding:
With high pressure the liquid lead will be injected
through a connection pipe in the mould. After a
short cooling time the ready lead grid will be
released for the grid removal.

Therefore the mould has to be driven out of the
press unit and has to be opened. 
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Technische Merkmale:

• Gekennzeichnet mit dem CE-Zeichen

• Halbautomatisch

• Leistung:
1.000 bis 1.200 Gitter pro Schicht (7 Stunden).
Blei mit guter Fließfähigkeit,
HADI-Original-Form, Verwendung von Trenn-
mittel „HADILIN K95/2“ vorausgesetzt, 
und von der Gitterkonstruktion abhängig.

• ca. 3 Guß pro Minute.

• 1 Person kann 1 Maschine „PA-HB-L“ bedienen.

• Gittergröße:
Gießlingslänge inklusive Fahnen 
und Schmutzleiste max. 750 mm
Einzelgitter: nutzbare Steglänge max. 630 mm
Doppelgitter: nutzbare Steglänge max. 330 mm
Schmutzleistenbreite max. 305 mm
Gitterbreite max. 295 mm

• Form wechseln und aufheizen der Form
ca. 30 min.

Technical marks:

• The unit is equipped with the CE-sign

• Semi-automatically

• Capacity:
1.000 up to 1.200 per shift/7h. 
Lead alloy with good flow ability, Original-HADI-
Mould, using of „HADILIN K95/2“ provided
and depends on the grid-construction.

• appr. 3 castings per minute.

• 1 operator can handle 1 machine „PA-HB-L“

• Gridsize:
Total grid length with dirty ledge 
and lug max. 750 mm
Single-grid: usable spine-length max. 630 mm
Double-grid:
usable spine-length max. 330 mm
Dirty ledge width max. 305 mm
Grid width max. 295 mm

• Change of mould and pre-heating of mould
approx. 30 min. 

Die elektronische Steuerung ist in einem Schalt -
schrank untergebracht der direkt an der Maschine
gegenüber der Bedienseite montiert ist. Pro -
grammierbare Steuerung von Siemens. An der
Maschine befindet sich ein Bedienpult.

Gießform:
Die Form besteht aus 3 Metallplatten, nämlich
Formoberteil, Formunterteil und der Ausstoßer -
platte. Die Kontur des zu gießenden Bleigitters ist
je zur Hälfte in die beiden Formteile eingraviert.

Hydraulisch wird die Form in die Presseneinheit
geschoben, geschlossen und abgedichtet (mit ca.
2.700 KN).

Zum leichteren Trennen des Gießlings aus der
Gravur wird die Gießform vor jedem Gießzyklus
mit dem Trennmittel „HADILIN K95/2“ benetzt.

The switch box is installed directly on the machine
opposite to the operation-side and contains a
programmable control Siemens. On the machine
is an operation panel.

Casting-mould:
The mould consists of 3 metal-plates, one mould-
upper-part, one mould-lower-part and one eject
plate. The contour of the lead-grid is engraved
once in both of the mould parts. 

The mould is driven in in the press unit hydrauli-
cally, closed and sealed (with appr. 2.700 KN). 

For easier separation of the grid the engrave of
the mould should be moistened with „HADILIN
K95/2“ before every casting cycle.
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HADI Maschinenbau Ges.m.b.H.

A-3300 Amstetten, Ardaggerstraße 96, Austria
Phone: +43 7472 62 708
Fax: +43 7472 62 708 - 6
E-mail: office@hadi.at
Internet: www.hadi.at

Technische Merkmale:

• Steuerung: Programmierbare elektronische 
Steuerung von Siemens. 
Temperaturüberwachung mit Siemens-Software-
Regler. Rezeptverwaltung der Parameter.

• Energiebedarf:
Elektrizität:
3 x 400 V/50 Hz, N, PE, TN-C-S; 40 kW
Steuerspannung: 24 V= 
Druckluft: 6 bar, Anschluss G 1/2“, 4 Nm³/h.
Wasser: 5 bar, Anschluss G 3/4“, max.15°C;

ca. 600 l/h.

• Ablufthaube über dem Kessel zum Anschluss an
örtliche Absaugung d = 200 mm; ca. 3 m³/min.

• Wasserablauf mind. G 1“

• Dauerschallpegel ca. 70 db(A)

• Platzbedarf: 4 m x 4 m; Höhe: 2,5 m

• Gewicht: ca. 3.500 kg

• Hydraulik und Pneumatik: Bosch

• Steuerung: SIMATIC

Technische Änderungen vorbehalten.
HADI - Mai 2014

We reserve the right to make technical changes.
HADI - May 2014

Technical marks:

• Control: Electronic stored programmable 
control from Siemens. 
Temperature-control with Siemens-software-
control. Recipe-management of parameter.

• Required energy:
Electricity: 
3 x 400 V/50 Hz, N, PE, TN-C-S; 40 kW
control voltage: 24 V= 
Compressed air: 
6 bar, connection G 1/2“, 4 Nm³/h.
Water: 5 bar, connection G 3/4“, max.15°C,
appr. 600 l/h.

• Suction hood over the kettle has to be 
connected with absorption system
d = 200 mm; appr. 3 m³/min.

• Water drain pipe min. G 1“

• Duration sound pressure appr. 70 db(A) 

• Required space: 4 m x 4 m; Height: 2,5 m

• Weight: appr. 3.500 kg

• Hydraulic and Pneumatik: Bosch

• Control – SIMATIC
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