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Schilieieinheit
SchiieBkraft
Zufahrkeaft
Offnungskraft / erhisht
Offnungsweg
Werkzeugeinbauhthe

Abstand zwischen den Aufspannplatten

Lichter Saulenabstand

Werkzeugaufspannplatten (b x h)

Gewicht bew. Wkz, -Halfte
Auswerferkraft
Auswerferweg

Hydraulik, Antrieb, Sonstiges
Antriebsleistung der Hydraulikpumpe
ackenlaufzeit bei Offnungshub®

L-nstailierle\ Gesamtleistung®™

Farbe: Kunststoffbeschichtung Struktur fichtgrau / mintgriin / rapsgelb

Schaltschrank

max. kg
max. kN
max. mm

kW
§-mm
ke

Sicherheitsvorschritt
Steckdosenkombination (1 Schuko, 1 Cekan)
Spritzeinheit
Schneckendurchmesser mm
Wirksame Schneckenldnge o
Schneckenweg max. mm
Rechnerisches Hubvolumen max, tm’
Schussgewicht max. g PS
Materialdurchsatz® max. kg/h PS
max. kgh PAB.6
Spritzdrpck“ max. bar
Einspritzstrom® max. cmifs
Einspritzstrom mit Speicher max. emis
Staudruck positiv / negativ max. bar
Schneckenumfangsgeschwindigkeit max. m/min
.. -Schneckendrehmoment max. Nm
.LD;senanlagetrafl max. kN
senabhebeweg max. mm
Installierte Zylinderheizleistung / Heizzonen kW
Installierte DOsenheizleistung kw
Inhalt Granulatbehaiter 1
Horizontale Einspritzpasition max. mm
MafBe und Gewichte der Basismaschine
Giftllung - |
Nettegewicht kg
Elektrischer Anschiuss (Vorsicherung)® A
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~Ausstattung
-

(O Ausschraubeinhert mit elekiro-
mechanischem Servoantrieb fir
Gewindekerne mit zwei Dreh-
richtungen zum Anbau an die
bawegliche Aufspannplatte fur
hichgenaue Positionierung und
Reproduzierbarkeit. Auswerfer-
hub eingeschrankt

M Befestigungsmiglichkeit flr Ro-
bot-System

O Mechanisches Werkzeug-Schaell-
spannsystem mit Werkzeugtrager
als Einbauhilfe

v (O Kraftbetdtigter Schutzschieber,

Offnungszeit programmierbar
_{) Ausblaseinrichtung mit Druck-
minderer
7 Selektiersinheit (SELECTRON)
(J Mechanische Werkzeug-Zufanrsi-
cherung
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Spritzeinheit

B Spritzeinheit zentral, steck- und
schwenkbar als geschlossene
Baugruppe

(O Spritzeinheit horizontal ver-
schighbar (WVARIO Prinzip)

(3 Eirrichtung zum Einspritzen in
die Werkzeugtrennebene

M Flastifiziermodul mit Universal-
schnecke, zentraler Ankopplung
und adaptiver Temperaturrege-
lung, verschiedene Nenndurch-
messer stehen zut Wahl

M Thermoplastzylinder mit Univer-

~ salschnecke in verschlei3fester
Ausfihrung
Thermoplastzylinder komplett in
hochverschleiBifaster Ausfihrung

(O Plastifiziermodule fiir die Duro-
plast-, Elastomer- und Silikonver-
arbeitung

O Thermoplastschnecken fir
spezielle Einsatzzwecke, z.8.
Selbsteintirbend (Misenteil), PYC
tscherempfindlich), POM, PA (ieil-
kristallin

W Diisen-Fahrgeschwindigkeiten
vor 2, zurlick 1 Stufe sowie Vor-
und Rickfahrverzéigerung pro-
grammiernar

M Disenanlage Oberwacht

M Anliegende DUse wahrend des
ganzen Zyklusses méglich

W Disenanlagekraft programmierbar

() Dusenanlagedruck geregelt

M Cinspritzgeschwindigkeitsprofil
geregelt, 2-stufig programmier-
bar mit Einspritzverzdgerung

O Druckspeicher fur sehr schneltes
Einspritzen

O lagegeregelie Schnecks (ein-
gespanntes Fahren der Enspritz-
achse)

O Spritzprozessregelung mit exter-
nermn Sensor

W Messen, Anzeigen und Uberwa-
chen der Cinspritzzeil, Umschalt-
valumen und Umschaltdruck

B Umschalten aul Nachdruck volu-
men- oder zeitabhangig

W Massepolsteriberwachung

W Nachdruckprofil mit 4 Stitzpunk-
ten Uber Polygonzug geregelt

B Programmierbare Verzégerungs-
zeiten fiir alle Bewegungen

W Anzeige der Schneckenumfangs-
geschwindigkeit

M Staudruck positiv und negativ
programmierbar

M Dosierzeitanzeige mit pro-
grammiarbarar Dosierzetiber-
wachung

M Dosieren vor oder nach Abheben
der Dlise méglich

M Massedekompression vor und
nach dem Dosieren mit program-
mierbarer Dekempressionsge-
schwindigkeit

O Dosieren mit elektrorechanischem
Servoantrieb, energiesparend

W Offene Dlse mit eingeschraubter
Dilsenspitze

(O Nadelverschlussduse, federkraft-
betatgt

O Nadelverschlussdise, hydraulisch
betatigt

M Zonenbezogene Uberwachung
der Hezkreise auf Unterbre-
chung, Kurzschluss und Fohler-
bruch

M Temperaturiberwachung mit
Freigabetoleranzband und zo-
nenbezogener Uberwachungsto-
leranz

(O Automatische Temperaturabsan-
kung im Storfall oder bei Aus-
schaltautomatik wahlbar

| Granulatbehalter, 50 Liter, in kor-
rosionsbestandiger Edelstahlaus-
fihrung, verschiebbar in Absperr-
und Entleerungsposition

O Granulateinzugszons program-
mierbar geregelt mit Uberwa-
chung

Funktionserweiterungen

(O Erweiterte Uberwachungen das
mechanischen Ablaufs von Werk-
zeug und Maschire fur komplexe
Anmwendungen

O Erweiterle Fahrbewegungen:
Erhdhung der Anzahl der Fahr-
stufen, Zwischanstoppfunkiionen
und erweitertes Zuhaltekraftpro-
gramm

(© Produktionssteuerung mit
Temperatursollwertsteuerung,
programmierbaren Alarmazyklen,
programmierbaren Anfahr- und
Abschaltablaufen sowie zeitge-
steuerte Ein-/Ausschaltautomatik
in zweiter Programmigrebene fir
Folgeauftrag

Geregelte Parameter

M Temperatur Schaltschrank

M Temperatur Hydraulikél

B Temperatur Plastifizerzylinder
{adaptiv)

B Schneckendrehzanl

M tinspritzstram bzw. Einspritzge-
schwvindligkeit

W Nachdruck

W Bewegungen und Kraftautbau
von Werkzeuq, Ddse und Aus-
werfer

M Rampenveriauf bei Bewegung
zum Zielpunkt far Werkzzug,
Auswerfer und Diise

W Staudruck

O Elektrische Heizkreise am Werk-
zeuq (adaptiv)

(O Kihlkreislaufe am Werkzeug

(O Druck im Werkzeug oder Schne-
ckenvorraum {externer Flibler)

(O Disenanlagedruck

O Schneckenpaosition

O Temperatur Granulateinzugszong

O Auswerfer

ARBURG Robet-Systeme

(O INTEGRALPICKER V. vertikal, von
oben eingreifender Angusspicker;
Antrieb pneumatisch

O MULTILIFT H: harizental von
der Maschinenrilckseite eingret-
fendes Robot-System mit pneu-
matischen Antrieben (Z-Achse
optional mit servoelektrischem
Antrieb)

OO MULTILIFT V: vertikal von cben
eingreifendes Robot-System
{Langs- und Queraufbau
méglich) mit 2 servoelekirisch
angetricbenen Achsen

 Basismaschine
O Option
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Steuerung und Schaltschrank

W SELOGICA Steuerung (modulares,
grafisches Multiprozessorsystem)

W Verflgbar in unterschiedlichen
Sprachversionen

O Sprachumschaltung

W Zyklusablaufprogrammierung mit
§ymbo|darstel!ung

W Zyklusschrittanzeige im Ablauf-
diagramm

O Zykluszeitdiagrarnm

M Crehbare Monitoreinheit, zentral
an der Bedienseite, mit Farbma-
nitor

M Prozessgrafik fir Einspritzge-
schwindigkeit, Schneckenweg
und Spritzdruck :

B Qualitatssicherungsprogramm
mit Fehlerauswertung und Uber-
wachungsgrafik

M Optimierung und Bedienhilfen,
Folgefunktionen.am Zyklusende,
far frei programmierbare Parame-
terseiten, Einheiten wahlbar

W Modularer Schaltschrankaufbau
mit selbsterkennendem Steckkar-
tensystem

W Betriebsarten:

- Einrichten

- Frei programmierter Probelauf

- Umristen

- Automatisches Reinigen und
Aufdosieren

O Ausriistung fir Nachdruckum-
schaitung uber Spritzdruck,
Massedruck mit verschiedenen
Druckaufnshmern, oder Gber
externes Schaltsignal

B Datensatzverwaltung Ober
Diskette

W Stiranzeige optisch (Warnlampe)

(O Stéranzeige optisch / akustisch
(8linklicht 7 Hupe)

M Druckerschnittstelle seriell fir
Hardkopie, Datensatz und
Qualitatsprotokol!

() Schnittstellen far: PC-Tastatur,
Schreiber, Robot-System nach
EUROMAP 12 oder 67,
Ausfallpriifwaage, Licht-
schranke, Leitrechner, AQC,
ALLROUNDER@web, Einfarbge-
rat, LSR-Dosieranlage, INJESTER,
Behalterwechsel, Abstreifeinrich-

tung (Birste), THERMOLIFT, HeiB-
kanalgerat und Ternperiergerdte
far Werkzeuge und Zylinder

W Steckdosenkombination 1 CEE,
1 Schuko 230V

(O Steckdosenkombination 1 CEE,
1 Schuko oder 3 CEE, 3 Schuko
230 V mit externer Zuleitung

O 1 zusétzlicher, elektrischer Heiz-
regelkreis flir die Diise

O Elektrische Heizregelkreise fir
Werkzeuge (adaptiv) (3, 6, 9, 12,
15, 18); Absicherung der Wkz-
Heizung 10 A

(O Absicherung der Werkzeug-
Heizung 16 A

(O 4 oder 8 frei programmierbare
Ein-/ Ausgénge

(O Kernzugprogramme in einer
vielzahl von Varianten in der
SELOGICA Steuerung integriert

O Senderverfahren Spritzpragen und
Entliiften, variotherme Temperig-
rung, Intrudieren, Marmorieren

() Uberwachungen: Lageibenwa-
¢hung frei programmierbar

) Vielzah! von Einzeloptionen fir
spezielle Sonderablaufe

Maschinensténder und

Hydraulik

M Maschinenstander freistehend
auf Schwingmetallen

8 Ergonomische Schutzeinrichtung
mit freilem Zugang zu Werkzeug
und Diise

M Platz flr Peripheriegerdte inner-
halb der Aufstellflache

M Die Hydraulikanlage arbeitet mit
einer energiesparenden Verstell-
pumpe und einem Servaventil
zum Regeln von Druck und Ge-
schwindigkeit

(O Erweiterung bis auf 2 hydrau-
lische Steuerkreise

(O Erweiterung bis auf 3 hydrau-
lische Steuerkreise

() ARBURG Energiesparsystem AES
{drehzahlverinderbarer Pumpen-
antrieb}

M Geringes Olvolumen, Olwech-
selimtervall alle 20.000 Stunden

M Uberwachung von Olstand,
Oltemperatur und Olfitterver-
schmutzung

W Oifeinfilter im Ricklauf

M Mechanische Regelung der
Hydraulikiltemperatur

O Elektronische Regelung der Hy-
draulikéitemperatur. Anzeige und
Uberwachung iiber Bildschirm

W Vorwarmprogramm fisr Hydrauliké!
zur Verkirzung der Anfahrzeit

OO Separate, kontinuierliche Olum-
wilzung fir zusdtzliche Kiihlung
und Filtration

B Handeinstellbare maschinenbezo-
gene Kiihlwasserkreislaufe mit 4
freien Werkzeuganschliissen

() 6 oder 8 freie Kilhlwasserkreis-
faufe, handeinstellbar

O Programmierbare maschinen-
und werkzeugbezogene Kihl-
wasserkreislaufe

(O 1 oder 2 zentrale Abschaltventile
far Kahlwasser

(O Forderband (elektrisch angetrie-
ben), dreifach htthenverstellbar,
mit oder ohne Selektiereinheit in
den Maschinenstdnder integrierbar

(O Kran mit Elektrokettenzug zur
Erleichterung des Werkzeugein-
baus und zum Schwenken bzw.
Umsetzen der Spritzeinheit

SchlieBeinheit

M Zentral wirkendes, vollhydrauli-
sches SchlieBsystem mit 4 einzeln
ziehbaren Saulen

W Vertikale Abstitzung der beweg-
lichen Werkzeugplatte

M Fahrprofile der WerkzeugschlieB-
einheit sind programmierbar und
geregelt. Sie werden seriell Gber
eine energiesparende Einkreis-
Pumpentechnik angetrieben
{Technologiestufe 1)

O Fahrprofile der WerkzeugschlieB-
einheit sind programmierbar
und geregelt. Sie werden tiber
eine Zweikrels-Pumpentechnik
angetrieben {Technologiestufe
2 - servogeregelt). Der Zuhalte-
druck ist geregelt. Gleichzeitige
Fahrbewegungen von Dise oder
Auswerfer sind mogtich

Ausstattung

(O Hydraulikanlage mit 3 Regelpum-
pen fir erweiterte gleichzeitige
Fahrbewegungen (T3)

W schlieBprofil und Offnungsprofil
2 -stufig programmierbar (4 -stu-
fig bei Technologiestufe 2)

(O Zwischenstopp beim Schiieen
und Offnen maglich (Serie bei T2)

M Gerzgelte hydraulische Werk- g
zeugsicherung mit Ubenvachungs-.
der Werkzeugsicherungszeit. \
Folgefunktion: Offnen oder Stopg.
nach 1- oder 2-maligem Anspre-g
chen der Werkzeugsicherung 21

(O Enweiterte Werkzeugsicherung {fG
2. B. Fedenwerkzeuge). $tart und
Ende frei programmierbar L

W Automatischer Rampenverlauf
beim Ubergang auf eine niedri-
gere Geschwindigkeit und beim
Ende der Fahrbewegungen

B Hydraulischer Auswerfer mit
Schnellspannkupplung in das
SchlieBsystem integriert

W Hydraulischer Auswerfer: Kraft
und Geschwindigkeit, Mehrfach-
hiibe bis 10, sowie Auswerfer
vorne am Zyklusende program-
mierbar

O Hydraulischer Auswerfer fiir
gleichzeitige Bewegungen gere-
gelt mit Servoventil

W ‘Werkzeuglberwachung durch
Auswerferplattensicherung

(O Elektromechanischer Servoantrieb
tar Auswerfersystern, paositions-
geregelt fir gleichzeitige Fahrbe-
wegungen

(O Hydraulische Kernzige mit
Schnellkupplungen an der be-
weglichen Werkzeugplatte

(O Hydraulischer Kernzug Fahrpro-
file programmierbar geregelt

(O Kernhaltedruck handeinstellbar

() Haltedruck programmierbar

O Hydraulischer Kernzug, gleichzei-
tige Bewegqungen geregelt

O Ausschraubeinheiten hydraulisch
fur Gewindekerne mit einer oder
zwei Drehrichtungen zum Anbau
an die feste oder bewegliche
Aufspannplatte, gesteuert. Aus-
werferhub eingeschrankt



