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ALLROUNDER 1120 H

Clamp-Design

Distancia entre columnas: 1120 x 1120 mm
Fuerza de cierre: 6500 kN
Unidad de inyeccién (segun EUROMAP): 3200, 4600, 7000

ARBURG




DIMENSIONES | 1120 H
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1) Unidad de inyeccién 3200
2) Unidad de inyeccion 4600
3) Unidad de inyeccion 7000
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Conexion eléctrica

Conexion del agua de
refrigeracion



DATOS TECNICOS | 1120 H

Fuerza | carrera de apertura Méx. kN | mm --- ] 1050

Distancia entre platos fija | variable Méx. mm --- | 1450-2100
Platos sujecién molde (ancho x alto) Méx. mm 1470 x 1470
Fuerza | carrera del expulsor Méx. kN | mm 140 | 350

Longitud efectiva del husillo

Volumen de inyeccion calculado Méx. cm3 1232 1608 2036 1810 2290 2827 2863 3534 4674
Caudal de material Max. kg/h PS 185 215 250

Max. kg/h PA6.6 93 110 125 120 150 170 200 225 265
Postpresion Maéx. bar 2500 2000 1580 2500 2000 1620 2470 2000 1510

Velocidad tangencial del husillo 2 Maéx. m/min

Fuerza apoyo boquilla | carrera separacion Méx. kN | mm 110 | 600 110 | 600 130 | 600

Peso neto (maquina) 50000 51500 56000

Capacidad de aceite

Conexion eléctrica 3 kw
Total A -
Maquina A 225 300 355
Calefaccion 100

Bajo demanda: mas tipos de maquina, asi como alturas de montaje del molde, husillos, potencias motrices, etc.
Todos los datos se refieren al modelo basico de la maquina. Pueden darse diferencias en funcion de las variantes, de los
ajustes del proceso y del tipo de material. Determinadas combinaciones pueden excluirse mutuamente dependiendo del
accionamiento (p. ej., presion de inyeccion maxima y flujo de inyeccién maxima).

1120 H 6500-3200 | 4600 | 7000
1) Fuerza de cierre (kN) — Tamano de la unidad de inyeccion = Volumen de carrera max. (cm3) x Presion de inyeccion maxima
(kbar)
2) Los datos dependen de la variante o configuracion del accionamiento.
3) Los valores se refieren a 400 V/50 Hz.
4) Niveles de presion acustica de emision en el puesto de trabajo. Mas informacion en las instrucciones de uso.
[] Datos aplicables para equipamiento alternativo.



MEDIDAS PARA EL MONTAJE DE MOLDES | 1120 H
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Recorrido del molde [mm]

* ajuste automatico de la fuerza de cierre hasta 50 kN

1)-2) Posiciones de la placa expulsora
3) También para expulsor central




MEDIDAS PARA EL MONTAJE DE MOLDES | 1120 H

Plato fijo de sujecion del molde | A
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PESOS POR INYECCION | 1120 H

Pesos por inyeccién teéricos, para los materiales de moldeo por inyeccién mas importantes.

Poliestireno max g PS
Poliestireno polimerizado mezcla max g SB
max g SAN, ABS"
Acetato de celulosa méax g CA"
Acetobutirato de celulosa méx g CAB"
Polimetil metacrilato max g PMMA
Oxido de polifenileno modificado max g PPO
Policarbonato méx g PC
Polisulfén max g PSU
Poliamida max g PA 6.6 | PA 6"
méax g PA6.10 | PA 117
Polioximetileno (Poliacetal) max g POM
Polietilenotereftalato méax g PET
Polyethylen méx g PE - LD
méx g PE - HD
Polipropileno méx g PP
Polifluorolefina max g FEP, PFA, PCTFE"
max g ETFE
Cloruro de polivinilo méx g PVC - U
méax g PVC - PV

1) valor medio

ARBURG GmbH + Co KG
Arthur-Hehl-Strasse
72290 Lossburg

Tel.: +49 7446 33-0
www.arburg.com
contact@arburg.com
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© 2021 ARBURG GmbH + Co KG | Todos los datos, asi como la informacion técnica se han compilado con el esmero debido. Sin embargo, no ofrecemos ninguna garantia sobre la exactitud

de los mismos. Las ilustraciones y la informacion pueden diferir del estado de la maquina en el momento de la entrega. En lo que a la instalacion y al funcionamiento de la maquina se

refiere, solamente sera determinante el manual de servicio del modelo correspondiente.
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