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Sistema de "cuello de cisne" vertical

Fuerza de cierre: 500 kN
Unidad de inyeccion (segun EUROMAP): 100, 170, 290
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MEDIDAS DE INSTALACION ESTANDAR | 375 V en infraestructura de tecnologia T1

)

&

[}

m

th

0

©o =

m o

a ~N

I I BT

~ = helie)

oe SlE 4 °

B® 8

n = Slc

m o h=ihe]

= O |

o N Qo

O m 3>

2 33 o \

m IS]

= ST -

Y ‘ 9 ; f 14 —

m
o e .
n H
2 5 mem s A i

P v vy D I | =

15 800"
2524

sujecion del molde

Plato fijo de

0

o
2
ol

0000

AREURG) AREURG]

1050

ia
=
.
.

|

[a—

Conexion eléctrica
Conexioén del agua de
refrigeracion
Conexiéon neumatica

" : 1) Unidad de inyeccién 100

= 2) Unidad de inyeccion 170
- 401 — 3) Unidad de inyeccién 290

4) Unidad de inyeccién 100 AED
_ | 1765V 1975 20452 2305° 2195% | 2450° 5) Unidad de inyeccién 170 AED
o 6) Unidad de inyeccion 290 AED
7) Armario de mando adicional en funcion de la ejecucion
8) La posicién de la conexion del agua de refrigeracion puede
variar debido a las opciones

750

564

514

725

N

i




DATOS TECNICOS | 375 V en infraestructura de tecnologia T1

Variante Estandar Mesa giratoria Mesa corrediza

Altura montaje molde fija | variable Min.-Méx. mm --- | 200-300 - 170-270 --- | 172-272

Didmetro de la mesa

Angulo de rotacién izquierda/derecha

Peso en la mesa giratoria/corrediza Méx. kg - 240 240
Fuerza | carrera del expulsor Méx. kN | mm 30 |70 30 | 70 30 |70

Longitud efectiva del husillo 25 20 16,7 24 20 17 20
Volumen de inyeccién calculado Maéx. cm3 115 106 144 188

Caudal de material Méx. kg/h PS 13,5 20,5 24,5
Méx. kg/h PA6.6 2,8 4 4,9 5 7 8 8,5 10,5 12,5

2500 2000 1390 2500 2000 1470 2500 2000 1530

28 35 42 35 42 49 33 39 44

Postpresion Méx. bar

Velocidad tangencial del husillo 2 Méx. m/min

Fuerza apoyo boquilla | carrera separacion Méx. kN | mm 50 | 180 50 | 210 60 | 240

25 25 25

Tolva de granulado

3150 3250 3300 3700 3800 3850 3700 3800 3850

Peso neto (maquina) kg

Capacidad de aceite

Conexion eléctrica 3

Total A 63 63 63
Méquina A === - -
Calefaccion

A peticion: otros tipos de maquina, asi como otras alturas para el montaje del molde, husillos, potencias motrices,

etc.

Todos los datos se refieren al modelo estandar 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
375V500-100 | 170 | 290 accionamiento (p. e]., presion de inyeccién maxima y flujo de inyeccion méaximo).

1) Fuerza de cierre (kN) - Tamario de la unidad de inyeccion = Volumen de carrera max. (cm3) x Presion de inyeccion max.
kbar)

2) Los datos dependen de la variante o configuracién 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 equipo alternativo.



MEDIDAS PARA EL MONTAJE DEL MOLDE ESTANDAR | 375V
en infraestructura de tecnologia T1
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MEDIDAS PARA EL MONTAJE DEL MOLDE ESTANDAR | 375V
en infraestructura de tecnologia T1
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MEDIDAS DE INSTALACION DE LA MESA GIRATORIA | 375V
en infraestructura de tecnologia T1
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MEDIDAS PARA EL MONTAJE DEL MOLDE MESA GIRATORIA | 375V

en infraestructura de tecnologia T1
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MEDIDAS PARA EL MONTAJE DEL MOLDE MESA GIRATORIA | 375V
en infraestructura de tecnologia T1
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MEDIDAS DE INSTALACION DE LA MESA CORREDIZA | 375V en
infraestructura de tecnologia T1

5
=)
<
o)}
™M c
& he]
0 _ e
G} 3 -S.E
ml 213
o A i
al ° i S
™~ S @ °
o S Zle EPES
=
n ™ o5 .
3 < g
g 7 ) &
3 ~N
Eg m 52 —
@ S| — I
m N — od SO
= . . =
o
Iy @ =i|
m = P
| | 0 d I
2607

Superficie de sujecion
plato corredizo

[m

2010

1079

Conexion eléctrica

=y , B B . Conexién del agua de
! [>*]  refrigeracion

EPES

2400

) o ' o Conexiéon neumatica

= - 1) Unidad de inyeccion 100
2) Unidad de inyeccion 170
3) Unidad de inyeccion 290
Y 4 4) Unidad de inyeccién 100 AED
5) Unidad de inyeccion 170 AED
6) Unidad de inyeccion 290 AED
1765" 19759 2045% 2305? 2195% 24509 7) Armario de mando adicional en funcion de la ejecucion
8) La posicion de la conexién del agua de refrigeracion puede
445 variar debido a las opciones

EPES - Equipo de proteccion electrosensible (barrera fotoeléctrica)



MEDIDAS PARA EL MONTAJE DEL MOLDE MESA CORREDIZA | 375V
en infraestructura de tecnologia T1

_ (9 o
c
he]
3
pu}
ol 3
Nl a N
%l ~
Lo ~
Sl | ECS B
olT ™~ ‘ ‘ T - ~
< O ~
©> = —
o 2 B N| %
Sle A | 170 T g
=9 o~ '
<|& §| £
g o .| E
~Nig 3 180-5 & g
| - °l e
V v 2
1 JA | i d so ool T7J ‘ o
‘ / [coo0o0o0o %
c
ol o
\ ol £
7z, o
& é §
© Q
gl ©
s 2
VUl <
Mesa corrediza | A
@30 para __Recorrido 650 __Recorrido 650
expulsor Puerta de M12-18
hidraulico proteccion trasera| profundidad

516
324

va

@30 para expulsor
hidraulico

-

Bulon de expulsion
(para expulsiéon con tope)

Molde
Superficie de sujecion

77
1\‘ \

®26

Mesa corrediza

25,5+0,1

Superficie de sujecion util

480 480

of
° ool
so ood

Teee
voe
oo

[:
oo
I

7q
140

210
246

210 210

280 280
350 350
420 420

Plato mévil de sujecion del molde | B

504
_ 140
——
®125 H7
70
i \

@ 10 H8- 13 profundidad

A

212

330
280
350
424

!

M12-24 profundidad

X — L T )]
B B3 RY B3
o 124 . 124

e

Distancia plato corredizo a regleta 2

Altura plato corredizo 26




MEDIDAS PARA EL MONTAJE DEL MOLDE MESA CORREDIZA | 375V

en infraestructura de tecnologia T1
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MEDIDAS DE INSTALACION ESTANDAR | 375 V en infraestructura de tecnologia T2
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DATOS TECNICOS | 375 V en infraestructura de tecnologia T2

Variante Estandar Mesa giratoria Mesa corrediza

Altura montaje molde fija | variable Min.-Méx. mm --- | 200-300 -1 170-270 --- | 172-272

Didmetro de la mesa

Angulo de rotacién izquierda/derecha

Peso en la mesa giratoria/corrediza Méx. kg - 240 240
Fuerza | carrera del expulsor Méx. kN | mm 30 |70 30 | 70 30 |70

Longitud efectiva del husillo 25 20 16,7 24 20 17 20
Volumen de inyeccién calculado Méx. cm3 115 106 144 188

Caudal de material Méx. kg/h PS 13,5 20,5 24,5
Max. kg/h PA6.6 2,8 4 4,9 5 7 8 8,5 10,5 12,5

2500 2000 1390 2500 2000 1470 2500 2000 1530

28 35 42 35 42 49 33 39 44

Postpresion Méx. bar

Velocidad tangencial del husillo 2 Méx. m/min

Fuerza apoyo boquilla | carrera separacion Méx. kN | mm 50 | 180 50 | 210 60 | 240

25 25 25

Tolva de granulado

3400 3500 3550 4100 4200 4250 4100 4200 4250

Peso neto (maquina) kg

Capacidad de aceite

Conexion eléctrica 3

Total A 50 50 50 50 63 50 50 50 50
Maquina A - - -
Calefaccion

A peticion: otros tipos de maquina, asi como otras alturas para el montaje del molde, husillos, potencias motrices,

etc.

Todos los datos se refieren al modelo estandar 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
375V500-100 | 170 | 290 accionamiento (p. e]., presion de inyeccién maxima y flujo de inyeccion méaximo).

1) Fuerza de cierre (kN) - Tamario de la unidad de inyeccion = Volumen de carrera max. (cm3) x Presion de inyeccion max.
kbar)

2) Los datos dependen de la variante o configuracién 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 equipo alternativo.



MEDIDAS PARA EL MONTAJE DEL MOLDE ESTANDAR | 375V
en infraestructura de tecnologia T2
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MEDIDAS PARA EL MONTAJE DEL MOLDE ESTANDAR | 375V
en infraestructura de tecnologia T2
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MEDIDAS DE INSTALACION DE LA MESA GIRATORIA | 375V
en infraestructura de tecnologia T2
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MEDIDAS PARA EL MONTAJE DEL MOLDE MESA GIRATORIA | 375V
en infraestructura de tecnologia T2
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MEDIDAS PARA EL MONTAJE DEL MOLDE MESA GIRATORIA | 375V
en infraestructura de tecnologia T2
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MEDIDAS DE INSTALACION DE LA MESA CORREDIZA | 375V en
infraestructura de tecnologia T2
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MEDIDAS PARA EL MONTAJE DEL MOLDE MESA CORREDIZA | 375V
en infraestructura de tecnologia T1

20

S
c
o] Al N
o
]
ol?
N R300
1A A | i |
IS . N
o= A N
o ~
2o ‘ B ~
o2 170 ~ |
g5 . N
518 =
2 g |
o3 Bl A S |E
R | 2|8
| =3
IS
\ Iz
2
8
c
o | o
F =
i s
E |
© Q
g |C
5 |2
U<
Mesa corrediza | A
@ 30 para Recorrido 650 Recorrido 650
expulsor Puerta de M12-18
hidraulico proteccion trasera| Profundidad
i @30 para expulsor
hidraulico
o T ]
e [ = R
™ it
! i REEE
T
it

L.——

‘E‘

140 140

EPES  0125H7 210 210
280 280
350 350 |
420 420

Plato mévil de sujecion del molde | B

610
0125 H7
& 10 H8- 13 T
rofundidad '
SR
\
N % M12-24 profundidad
250
405

Bulon de expulsion
(para expulsiéon con tope)

Molde
Superficie de sujecion

§ Mesa corrediza

25,540,1

026

Superficie de sujecion util
480 480

320

Distancia plato corredizo a regleta 2
Altura plato corredizo 26




MEDIDAS PARA EL MONTAJE DEL MOLDE MESA CORREDIZA | 375V
en infraestructura de tecnologia T1
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Mandrilado en el molde
(en caso necesario)
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1) Unidad de inyeccion 100
2) Unidad de inyeccion 170
3) Unidad de inyeccion 290



PESOS POR INYECCION | 375 V

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

Poliestireno max g PS 105 132 172
Poliestireno polimerizado mezcla max g SB 28 44 63 53 76 103 95 129 168

max g SAN, ABS" 27 43 62 52 74 101 93 126 165
Acetato de celulosa méax g CA" 32 50 73 61 87 119 109 148 194
Acetobutirato de celulosa max g CAB" 30 47 68 56 81 110 101 138 180
Polimetil metacrilato méx g PMMA 30 46 67 56 80 109 100 136 178
Oxido de polifenileno modificado max g PPO 27 42 60 50 72 98 90 122 160
Policarbonato max g PC 30 47 68 57 81 111 102 139 181
Polisulfén max g PSU 31 49 70 58 84 115 105 143 187
Poliamida méax g PA 6.6 | PA 6" 28 44 64 53 77 104 96 131 171

méax g PA6.10 | PA 117 26 41 60 50 72 98 90 122 160
Polioximetileno (Poliacetal) max g POM 35 55 80 66 96 130 120 163 213
Polietilenotereftalato méx g PET 34 53 77 64 92 126 115 157 205
Polyethylen max g PE - LD 22 34 49 41 59 80 73 100 130

méx g PE - HD 22 35 50 42 60 82 76 103 134
Polipropileno max g PP 23 36 51 43 62 84 77 105 137
Polifluorolefina max g FEP, PFA, PCTFE" 46 72 103 86 124 169 155 211 276

max g ETFE 40 63 91 76 109 148 136 185 242
Cloruro de polivinilo max g PvC - U 35 54 78 65 94 127 117 159 208

méax g PVC - PV 32 50 72 60 87 118 108 147 192

1) valor medio
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