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ELEKTRON

Vollelektrische Spritzgiel3maschinen flr jeden

Die ELEKTRON Baureihe spiegelt die langjahrige Erfahwnden Pioniergeist des Milacron Konzerns auf denieGeb
vollelektrischer Spritzgiemaschinen wieder. Sie istig¢ Herstellung von Standardanwendungen aller Art alesg
und zeichnet sich dabei durch ein gutes Preis-Lejsttwerhaltnis aus. Die ELEKTRON vereint die Vorteilelekirisch
angetriebener SpritzgieBmaschinen:

=~ WMRTSCHAFTLICHKEIT
Geringerer Stromverbrauch (60 %) und Wasserverbla(®0 %)
gegeniiber hydraulischen SpritzgieBmaschinen
= DYNAMIK
Parallelbewegungen fir optimale Zykluszeiten
= PRAZISION
Hochste Teilequalitéat bei optimalem Werkzeugschutzhduervorragende
Genauigkeit aller Achsen im Hundertstel-Millimeterdigh T
= PRODUKTIVITAT I MRACRON

Minimaler Ausschuss durch hdchste Verflgbarkeit uegr&duzierbarkeit { —= I

= FLEXIBILITAT
Fir alle Standardanwendungen geeignet

= SAUBERKEIT
Optimale Produktionsumgebung durch Verzicht auf Ol I
begunstigt auch die Reinraumproduktion B ELEKTRON 110

=~ RUHE
Geringe Gerauschemission ermdglicht den Einsatz in
personalintensiven Produktions- und Montagebereichen
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TYPISCHE ANWENDUNGEN

Medizin

- o

Elektro & Telekommunikation

Konsumguiter

g

MASCHINENKONFIGURATIONEN

Schneckendurchmesser (mm)

1.540 50/60/70 | 50/60/70

v
= 970 45/50/60 | 45/50/60  |45/50/60
O 630 40/45/50 | 40/45/50  |40/45/50  40/45/50
()
zS 450 35/40/45 | 35/40/45 |35/4045  B5/A0/45  35/40/45
£ % 300 30/35/40 | 30/35/40 |30/3540 B0/35/40  30/35/40
S 18/2 1812 18/2
85 120 8/25/30 | 18/25/30 | 18/25/30
SE 55 18/20/22

500 750 1.100 1.550 1.800 2.000 2.600 3.500
SchlieRReinheit (Schliel3kraft [kN])




AMISCH

Optimierte Kinematik sorgt fur optimale Zykluszeiten

Wie bei einer hydraulischen Vollspeichermaschine kdoeiesier ELEKTRON alle Achsenbewegungen schon im
Standardlieferumfang parallel gefahren werden. Diggttzu den herausragenden dynamischen Eigenschdéen
vollelektrischen Spritzgie3maschinen bei:

parallel fahrbar
uktion aller bewegten und hoch beanspruchten Teile
ngsoptimierter 5-Punkt-Kniehebel in kompakter Bauweise
s Auswerfers durch eektromechanisches Antriebssystemn mit Kugelgewindespindeln

t fUr hohe Fahrgeschwindigkeiten bei exakter Plattenparallelitét auch bel
zeuggewichten

Ein Séaulenrahmen mit steifen Platten und hochsesrsierkzeugsicherung tragt zur dauerhaft hohen Teilégbal
und langen Lebensdauer der Werkzeuge bei. Der Werkzieageium ist gut zuganglich und ermgglicht einen
einfachen und schnellen Werkzeugwechsel.



ELEKTRON — PRODUKT EINES STARKEN
INTERNATIONALEN FIRMENVERBUNDES

Seit mehr als 25 Jahren bauen die Spritzgie3unternehdeanMilacron Konzerns mit Produktionsstandorten
in den USA, Indien, China und Deutschland volldeks SpritzgieRmaschinen:

1985 fuhrt Milacron die weltweit erste vollelektrische Spritzgiefmaschine ein

Ferromatik Milacron fuhrt 1992 mit der ELEKTRA als erster européischer
Anbieter eine vollelektrische Maschine in den Markt ein

Auf der K 2001 présentiert Ferromatik Milacron die dritte Generation
vollelektrischer Spritzgiel3masdinen

2009 prasentiert Milacron die ELEKTRON als vollelektrisches
Gemeinschaftsprodukt fur alle Standardanwendungen

Seit 2010 ist die ELEKTRON auf dem europaischen Markt verflgbar

Die ELEKTRON basiert auf der bewahrten ELEKTRA BaurBibieh die identische Plattform der beiden
Maschinen sind Serviceleistungen, Ersatzteile urdhiiatungen tber den SERVTEK Kundendienst von
Ferromatik Milacron in Malterdingen verflgbar. Der bdQualitatsstandard der Maschinen wird weltweit
durch erfahrene deutsche Fuhrungskrafte sicherdieste



Absolutwegmessung sorgt fur nachhaltig hohe Teiletfidga

Vollelektrische Spritzgiemaschinen sind unschlagbeer erreichbaren Wiederholgenauigkeit der Maschiegsgungen.
Das garantieren die Antriebskomponenten und der rehbaechanische Aufbau. Diese Eigenschaften sind aaggeftiend
fur eine dauerhaft hohe Teilequalitét. Auch die bestdraljischen Achsen kommen im Regelverhalten an dgemiéich
genaueren elektromechanischen Achsen nicht heranigBetesich die ELEKTRON dank ihrer hohen Zuverlassigiei
Herstellung hochpréziser Spritzteile. Eine solche Prémisvird moglich durch:




DER SCHALTSCHRANK — ALLES AN ORT UND STELLE

Der Schaltschrank ist im Maschinengestell integriert. $deikturierte Aufbau mit rAumlicher Trennung von Stewsgs- und Leistungs
teil sowie die Integration des Hauptprozessors im Béeligiinal bieten zusatzlich Platz fir eine Reihe ausijater Optionen. Insgesamt
kommen weniger Komponenten zum Einsatz, wodurch dietStoranfélligkeit reduziert. Das Ethernet PowerlinktNverk garantiert
eine reaktionsschnelle und sichere Datenkommunikatiesthen Motor, Servoverstarker und Steuerung.
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ENDURA

Leistungsstarke Steuerung

Die ENDURA Steuerung der ELEKTRON von B&R ist mit eifgth TIF T-Farbbildschirm ausgestattet. Neben den kézbsin
Einricht- und Bedienfunktionen fiir den Spritzgielqass bietet die Steuerung die Mdglichkeit, bis zu 22ater der letzten
150 Zyklen zu Uberwachen und grafisch darzustelBRa&i.Bedarf kénnen bis zu 80 verschiedene Werkzeugsiittem gespeichert
werden. Zur Optimierung der Prozesseinstellung und Aitaehung sind Minimal-, Maximal- und Mittelwert sowie@dard-

abweichung von Einspritzgeschwindigkeit und Druck eistiSPC (Statistic Process Control) in Diagrammenstébar. Fir die
Integration von Peripheriegeraten sind je drei pragraierbare digitale Ein- und Ausgange vorhanden. Zum dtensibler

Parameter konnen fiir bis zu 45 Bediener verschiedenaierrechte vergeben werden. Die ENDURA Steuerung inmblithe

& | eistungsfahige Steuerung von B&R

& Prozessor auf INTEL Basis

& 10,4* TFT-Farbbidschirm

& Alphanumerische Tastatur zur Eingabe von Notizen und Informationen

& JSB-Schnittstelle zum Anschluss von Drucker oder USB-Stick zum Speichern
von Werkzeugdaten, Screenshots und Prozessdaten

& FEthernet- Schnittstelle zur Anbindung an das Kundennetzwerk

& CGenauigkeit der Zeitangaben: 0,01 Sekunden

& Alle Soll- und Istwerte werden als Absolutwerte dargestellt

& Upersicht der letzten 12000 Alarme mit Datums- und Zeitangabe

& Plausibilitdtsprifung der Eingabewerte

& [Frei zusammenstellbare Seite fir 30 beliebige Parameter

& Menu fur konfigurierbare Ein- und Ausgange (3+3)

& Mehrsprachigkeit

& (persichtliche Mentisteuerung: Jedes Menii durch maximal zwei Tastendr ucke abrufbar
& Mehrstufige Geschwindigkeitsregelung der Werkzeugachse beim Offnen und Schliefzen

Vi



Grafische, dynamische Darstellung Zylinderheizung inklusive Heizstromanzeige
der Maschinenfunktionen und -Uberwachung

Zur Toleranziiberwachung des Einspritzdrucks  Grafische Darstellung der letzten 24 Stunden
kann eine Referenzkurve gespeichert und Produktion
zusétzlich ein Toleranzband festgelegt werden
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ELEKTRON 50 - 55 4.154 1.410 1.810 1.664 2.490 826,5 637,5 322 1.202 871 66 1.517 1.788 665 665
ELEKTRON 50 - 120 4.154 1.410 1.810 1.664 2.490 552 637,5 322 1.202 871 66 1.517 2.003,5 665 665
ELEKTRON 50 - 300 4.154 1.410 1.810 1.664 2.490 176 637,5 322 1.202 871 66 1.557 1.998 665 665
ELEKTRON 75 - 120 4.395 1.423,5 1.831 1.885 2.510 578,5 795 352 1.248 911 66 1.565 2.049 752,5 752,5
ELEKTRON 75 - 300 4.395 1.423,5 1.831 1.885 2.510 196,5 795 352 1.248 911 66 1.603,5 2.064 752,5 752,5
ELEKTRON 75 - 450 4.395 1.423,5 1.831 1.885 2.510 -24 795 352 1.248 911 66 1.618 2.102 752,5 752,5
ELEKTRON 110 - 120 4.525 1.255 2.032 2.015 2.534 578,5 700 322 1.303,5 911 66 1.620,5 2.071 565 690
ELEKTRON 110 - 300 4.525 1.255 2.032 2.015 2.534 1915 700 322 1.303,5 911 66 1.658,5 2.120 565 690
ELEKTRON 110 - 450 4.578 1.255 2.032 2.015 2.534 -29 700 322 1.303,5 911 66 1.673,5 2.160 565 690
ELEKTRON 155 - 300 5.142 1.425 2.018 2.397 2.745 426 890 292 1.386 931 66 1.741 2.202 655 770
ELEKTRON 155 - 450 5.142 1.425 2.018 2.397 2.745 206 890 292 1.386 931 66 1.756 2.240 655 770
ELEKTRON 155 - 630 5171 1.425 2.018 2.397 2.745 -29 890 292 1.386 931 66 1.856 2.240 655 770
ELEKTRON 180 - 300 5.142 1.425 2.018 2.397 2.745 426 890 292 1.386 931 66 1.741 2.202 655 770
ELEKTRON 180 - 450 5.142 1.425 2.018 2.397 2.745 206 890 292 1.386 931 66 1.756 2.240 655 770
ELEKTRON 180 - 630 5171 1.425 2.018 2.397 2.745 -29 890 292 1.386 931 66 1.856 2.240 655 770
ELEKTRON 200 - 450 6.309 1.745 2.085 2.770 3.258 994 1.240 298 1.542 1.048 66 1.906 2.407 798 947
ELEKTRON 200 - 630 6.309 1.745 2.085 2.770 3.258 759 1.240 298 1.542 1.048 66 2.023 2.407 798 947
ELEKTRON 200 - 970 6.309 1.745 2.085 2.770 3.258 199 1.240 298 1.542 1.048 66 1.945 2.445 798 947
ELEKTRON 260 - 630 6.755 1.773 2.184 3.110 3.645 870 1.240 298 1.587 1.022 66 2.088 2.459 825,5 947
ELEKTRON 260 - 970 6.755 1.773 2.184 3.110 3.645 319 1.240 298 1.587 1.022 66 2.016 2.521 825,5 947
ELEKTRON 260 - 1540 6.820 1.773 2.184 3.110 3.645 -65 1.240 298 1.587 1.022 66 2.016 2.548 825,5 947
ELEKTRON 350 - 970 7.070 1.772,5 2.275 3.245 3.327 318 1.340 298 1.663 1.053 66 2.061 2.700 867,5 905
ELEKTRON 350 - 1540 7.070 1.772,5 2.275 3.245 3.645 =72 1.340 298 1.663 1.053 66 2.061 2.700 867,5 905
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Robuster 5-Punkt-Doppelkniehebel
SchlieBbewegung durch Kugelgewindespindel und Zaharie

Je 3 Offnungs- und SchlieRgeschwindigkeiten geregelabhéngig einstellbar

SchlieBkraft einstellbar

Automatische Werkzeugeinbauhéhenverstellung
Positionsabhéngige Rampen fir genaue Umschaltung uzépréa
Geschwindigkeits- und Druckregelung

Hochsensible Werkzeugsicherung (Kraft und Weg) in 3iwden einstellbar

Werkzeugsicherung mit einem Wiederholzyklus
Automatische Fett-Zentralschmierung
SchlieRBkraftanzeige am Bedienterminal
Auswerferkreuz nach SPI-Norm

Kernzug hydraulisch oder pneumatisch
Luftventile

Maschinenerhéhung um 100 mm

Auswerferbewegung Uber Kugelgewindespindel und Zahrere
Vorlaufgeschwindigkeit in zwei Stufen einstellbar
Geschwindigkeit und Kraft am Bedienterminal einstellbar
Auswerfer mit Ruttelhub (1 bis 9 Hube) einstellbar

Nullpunkt einstellbar

Verweilzeit in vorderer Stellung einstellbar

3 Schneckendurchmesser pro Spritzeinheit zur Auswahl
Schneckenzylinder und Schnecke nitriert
Schneckenzylinder und Schnecke verschleil3geschiitzt
Schneckenzylinderabdeckung in Lochblechausfiihrung
Schneckenzylinderabdeckung V2A mit Isolierung
Einspritzbewegung Uber Kugelgewindespindel und Zahrare
Einspritzgeschwindigkeit erh6ht

5 Einspritzstufen zeit-, weg- oder druckabhangig umaitbar
10 Nachdruckstufen

5 Plastifizierstufen, wegabhéngig umschaltbar

Digitale Sollwerteingabe und Istwertanzeige der Scheedkehzahl
Schneckenriuickzug vor und nach dem Plastifizieren
Schnecken-Anfahrsicherung

Halbautomatisches Leerspritzen

Intrusions-Programm

Aggregatabhub Uber Zeitfunktion

Nadelverschlussdiise, pneumatisch betatigt
Trichterstuck-Temperaturanzeige und -regelung
Materialtrichter

Adapterplatte Einfarb- / Fordergerat

Ansteuerung fir Einfarbgerat

Automatische Heizungseinschaltung und -abschaltung
Aktuelle Stromstarkenanzeige der Heizzonen

Anzeige der Temperatur Soll- und Istwerte im Balkendiagramm
Alarmanzeige bei Fehlern von Heizband oder Temperatlefu

Automatische Temperaturabsenkung nach Erreichen eingtirbeten Zyklusanzahl

Temperaturiberwachung mit Toleranzband

Uberwachung von 22 Parametern der letzten 150 Zgkidittels grafischer Darstellung
10,4" TFT-Farbbildschirm mit alphanumerischer Tastatur

Istwertanzeigen von Einspritzgeschwindigkeit und Dxads Trenddarstellung mit
Statistikfunktion: Minimal-, Maximal- und Mittelwerbwie Standardabweichung
80 Werkzeugdatensatze speicherbar

Zugangskontrolle fur verschiedene Benutzerebenen Uasswort

Frei konfigurierbare Bildschirmseite

Minimal- und Maximal-Begrenzungsanzeigen fur jedersteilbaren Parameter
Input- und Output-Diagnose - analog und digital

Zeitmessgenauigkeit: 0,01 Sekunden

Numerische Trenddarstellung von bis zu 50 Zyklen

Notizbuch und Zeitplanung fur Instandhaltung

Je 3 programmierbare digitale Ein- und Ausgange
Ubersichts-Bildschirmseite mit grafischer Darsteliuder Maschinenfunktionen
Schnelle Umschaltfunktion zwischen zwei beliebigeteSe

Ubersicht der letzten 1000 Alarme mit Datums- ureltZngabe
USB-Schnittstelle fiir Drucker

Prozessdaten- und Produktionsdatenerfassung

Automatisches Herunterfahren der Maschine im Stérkeeim Uberschreiten

der Toleranzgrenzen oder Erreichen der Stiickzahl

Regelung samtlicher Driicke, Wege und Geschwindigkeiten

Werkzeug-, Auswerfer-, Plastifizier- und Einspritzbegung tber Servomotoren

Schnelle Ethernet POWERLINK Datenkommunikation zwiddogor, Servoverstérker und Steuerung
Parallele Bewegungen von Werkzeug, Auswerfer undtfiesren

Bohrbild und Werkzeugzentrierung nach Euromap

Befestigungsbohrungen nach Euromap fiir Handlinggeaiétfester Aufspannplatte
Bewegliche Aufspannplatte auf Maschinenbett mittels $Blaithen abgestiitzt
Kuhlwasserbatterie

Verschlauchung von Kiihlwasserbatterie an Aufspannplatten

Teileentnahme im Ausfallschacht von 2 Seiten mdglich

Schnittstelle fir Handlinggeréat nach Euromap 67

Schnittstelle zur Ansteuerung fur Férderband

Steckdosenpakete

Schaltschrank im Maschinenbett integriert

Standard
Option



Technische Daten und Aufspannmalle

Schlie3kraft kN 500

Lichter Saulenabstand (H x V) mm 320 x 320

Plattenabmessungen (H x V) mm 470 x 490

Werkzeug6ffnungsweg mm 260

Plattenabstand max. mm 670

Werkzeugeinbauhthe min. / max. mm 150/ 410

Werkzeuggewicht max. (beweglich / fest) kg 290/ 145

Offnungskraft kN 165

Auswerferkraft kN 25

Auswerferhub mm 125

Trockenlaufzeit (Euromap 6) s-mm 1,7 -224

Schneckendurchmesser mm 18 20 22 18 25 30 30 35 40
Einspritzdruck max. bar | 2500 2.345 1.939|2.444 2.016 1.400 2.500 1.943 1.488
Hubvolumen max. cm? 19 24 29 31 59 85 113 154 201
Spritzteilgewicht max. (PS) g 17 21 26 28 54 77 103 140 183
Schneckenweg mm 75 75 75 120 120 120 4 160 160 160
Aggregathub mm | 180 180 180 250 250 250 250 250 250
Diisenanlagekraft kN 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Einspritzstrom cm¥s | 52 64 78 52 101 145 117 159 208
Schneckendrehzahl min® | 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Plastifizierstrom als 3,2 4 5 3 9 13 18 25 32
Wirksame Schneckenlange L/D 22 21 19 20 20 20 22 23 20
Anzahl Heizzonen 3+1  3+1 3+1| 3+1 3+1 3+1| 4+1 441 4+1
Installierte Heizleistung kW 4.8 49 49 4.6 6,7 79 9,2 11,2 11,2
Elektrischer Anschluss (Vorsicherung) kw 11,3 114 114 114 12,7 14,7 @ 209 223 2273
MaschinenmaRe (L x B x H) m 3,94 x1,29x 1,84 3,94 x1,29 x 1,86 3,94 x 1,29 x 1,87
Nettogewicht kg 3.000 3.200 3.400
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Technische Daten und Aufspannmal3e

SchlieRkraft

Lichter Saulenabstand (H x V)
Plattenabmessungen (H x V)
Werkzeugoffnungsweg
Plattenabstand max.
Werkzeugeinbauhéhe min. / max.
Werkzeuggewicht max. (beweglich / fest)
Offnungskraft

Auswerferkraft

Auswerferhub

Trockenlaufzeit (Euromap 6)

Schneckendurchmesser
Einspritzdruck max.
Hubvolumen max.
Spritzteilgewicht max. (PS)
Schneckenweg
Aggregathub
Dusenanlagekraft
Einspritzstrom
Schneckendrehzahl
Plastifizierstrom

Wirksame Schneckenlange
Anzahl Heizzonen
Installierte Heizleistung

Elektrischer Anschluss (Vorsicherung)
Maschinenmalf3e (L x B x H)
Nettogewicht

S-mm

mm 18

bar | 2.444 2.016 1.400

cm? 31
g 28
mm 120
mm | 250
kN 30

cm¥s | 52
min?t | 400
gls 3
L/D 20

3+1
kw | 4,6
kKW | 14,0

25 30
59 85
54 77
120 120
250 250
30 30
101 145
400 400
9 13
20 20
3+1 3+l
6,7 79
152 161

m 4,36 x 1,42 x 1,93

kg

4.500

40 45
1.985 1.569
226 286

206 261
180 180
250 250
30 30
207 262
400 400
40 43
228 20
441 4+
131 131

278 292 292
4,36 x 1,42 x 1,98

750

405 x 380

575 x 570

320

800

150/ 480

510/ 255

250

25

125

1,6 - 284
30 35 40 35
2.500 1.943 1.488| 2.445
113 154 201 173
103 140 183 158
160 160 160 | 180
250 250 250 250
30 30 30 30
117 159 208 159
400 400 400 400
18 25 32 28
22 229 20 22
441 4+l 4+l | 4+1
92 112 11,2 111
235 249 249
4,36 x 1,42 x 1,95

4.700

4.950

13



Technische Daten und Aufspannmalle

Schlie3kraft kN 1.100

Lichter Saulenabstand (H x V) mm 420 x 420

Plattenabmessungen (H x V) mm 650 x 650

Werkzeug6ffnungsweg mm 350

Plattenabstand max. mm 830

Werkzeugeinbauhéhe min. / max. mm 150/ 480

Werkzeuggewicht max. (beweglich / fest) kg 600/ 300

Offnungskraft KN 370

Auswerferkraft kN 30

Auswerferhub mm 150

Trockenlaufzeit (Euromap 6) s-mm 19-294

Schneckendurchmesser mm 18 25 30 30 35 40 35 40 45
Einspritzdruck max. bar | 2444 2.016 1.400 2.500 1.943 1.488| 2.445 1.985 1.569
Hubvolumen max. cm? 31 59 85 113 154 201 173 226 286
Spritzteilgewicht max. (PS) g 28 54 77 103 140 183 158 206 261
Schneckenweg mm 120 120 120 160 160 160 | 180 180 180
Aggregathub mm | 250 250 250 250 250 250 250 250 250
Diisenanlagekraft kN 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Einspritzstrom cm¥s | 52 101 145 117 159 208 159 207 262
Schneckendrehzahl min® | 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Plastifizierstrom als 3 9 13 18 25 32 28 40 43
Wirksame Schneckenlange L/D 20 20 20 22 23 20 22 22,8 20
Anzahl Heizzonen 3+1  3+1 3+1| 4+1  4+1 441 441 441 44
Installierte Heizleistung kw | 46 6,7 79 92 11,2 11,2, 111 131 131
Elektrischer Anschluss (Vorsicherung) kw 166 179 187 261 275 275 305 319 319
Maschinenmaf3e (L x B x H) m 4,51 x 1,42 x 2,00 4,51 x1,42x2,01 4,77 x 1,42 x 2,04
Nettogewicht kg 5.370 5.500 5.750
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Technische Daten und Aufspannmal3e

Schliel3kraft kN 1.550

Lichter Saulenabstand (H x V) mm 520 x 520

Plattenabmessungen (H x V) mm 780 x 780

Werkzeugoffnungsweg mm 440

Plattenabstand max. mm 1.030

Werkzeugeinbauhéhe min. / max. mm 200 /590

Werkzeuggewicht max. (beweglich / fest) kg 1.125 /560

Offnungskraft kN 500

Auswerferkraft kN 35

Auswerferhub mm 150

Trockenlaufzeit (Euromap 6) s-mm 2-364

Schneckendurchmesser mm 30 35 40 35 40 45 40 45 50
Einspritzdruck max. bar | 2500 1.943 1.488| 2445 1985 1.569 | 2.494 1970 1.596
Hubvolumen max. cm3 | 113 154 201 173 226 286 251 318 393
Spritzteilgewicht max. (PS) g 103 140 183 158 206 261 229 289 357
Schneckenweg mm | 160 160 160 | 180 180 180 | 200 200 200
Aggregathub mm | 250 250 250 250 250 250 300 300 300
Disenanlagekraft kN 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Einspritzstrom cm¥s | 117 159 208 159 207 262 207 262 324
Schneckendrehzahl min® | 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Plastifizierstrom als 18 25 32 28 40 43 40 47 56
Wirksame Schneckenlange L/D 22 229 20 22 22,8 20 22 22,2 20
Anzahl Heizzonen 4+1  4+1 4+l | 4+1 4+1 4+l 4+1 0 4+1 0 4+
Installierte Heizleistung kw | 92 11,2 112 111 131 131, 128 14,8 148
Elektrischer Anschluss (Vorsicherung) kw | 269 283 283 312 326 326 | 324 338 338
Maschinenmafe (L x B x H) m 5,20x 1,52 x 2,10 5,20x1,52 x 2,10 5,41 x1,52 x 2,10

Nettogewicht kg 7.400 7.650 7.800



Technische Daten und Aufspannmalle

Schlie3kraft kN 1.800

Lichter Saulenabstand (H x V) mm 520 x 520

Plattenabmessungen (H x V) mm 780 x 780

Werkzeugdffnungsweg mm 440

Plattenabstand max. mm 1.030

Werkzeugeinbauhthe min. / max. mm 200 /590

Werkzeuggewicht max. (beweglich / fest) kg 1.125 /560

Offnungskraft KN 540

Auswerferkraft kN 35

Auswerferhub mm 150

Trockenlaufzeit (Euromap 6) s-mm 2-364

Schneckendurchmesser mm 30 35 40 35 40 45 40 45 50
Einspritzdruck max. bar | 2500 1943 1488 2.445 1985 1569 | 2494 1970 1.596
Hubvolumen max. cm® | 113 154 201 173 226 286 251 318 393
Spritzteilgewicht max. (PS) g 103 140 183 158 206 261 | 229 289 357
Schneckenweg mm 160 160 160 & 180 180 180 200 200 200
Aggregathub mm | 300 300 300 | 300 300 300 | 300 300 300
Diisenanlagekraft kN 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Einspritzstrom cm¥s | 117 159 208 159 207 262 207 262 324
Schneckendrehzahl min® | 400 400 400 400 400 400 400 400 400
Plastifizierstrom als 18 25 32 28 40 43 40 47 56
Wirksame Schneckenlange L/D 22 229 20 22 22,8 20 22 22,2 20
Anzahl Heizzonen 4+41 441 441 | 4+l  4+1 4+l | 4+1 0 4+l 4+
Installierte Heizleistung kw | 92 11,2 11,2 111 131 131| 128 14,8 148
Elektrischer Anschluss (Vorsicherung) kw = 269 283 283 312 326 326 324 338 338
MaschinenmaRe (L x B x H) m 5,20 x 1,52 x 2,10 5,20x 1,52 x 2,10 5,41 x 1,52 x 2,10
Nettogewicht kg 7.400 7.650 7.800
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Technische Daten und Aufspannmal3e

SchlieRkraft

Lichter Saulenabstand (H x V)
Plattenabmessungen (H x V)
Werkzeugoffnungsweg
Plattenabstand max.
Werkzeugeinbauhéhe min. / max.
Werkzeuggewicht max. (beweglich / fest)
Offnungskraft

Auswerferkraft

Auswerferhub

Trockenlaufzeit (Euromap 6)

Schneckendurchmesser
Einspritzdruck max.
Hubvolumen max.
Spritzteilgewicht max. (PS)
Schneckenweg
Aggregathub
Dusenanlagekraft
Einspritzstrom
Schneckendrehzahl
Plastifizierstrom

Wirksame Schneckenlange
Anzahl Heizzonen
Installierte Heizleistung

Elektrischer Anschluss (Vorsicherung)
Maschinenmalf3e (L x B x H)
Nettogewicht

S-mm

mm
bar
cm?3

mm
mm
kN

cm3¥s
min*

gls
L/D

kw

kw
m
kg

35
2.445
173
158
180
300
30
159
400
28
22
4+1
111

40 45
1.985 1.569
226 286

206 261
180 180
300 300
30 30
207 262
400 400
40 43
228 20
441 441
131 131

31,2 326 326
6,30 x 1,80 x 2,60

9.150

2.000

570 x 570

810 x 810
510
1.220

200/710
1.270 /630

600
45
150

2,2 — 399 (vorlaufig)

40
2.494
251
229
200
300
30
207
400
40
22
4+1
12,8

45 50 45 50
1970 1.596  2.300 2.058
318 393 | 382 471
289 357 | 348 429
200 200 240 240
300 300 | 300 300
30 30 30 30
262 324 254 314
400 400 350 350
47 56 46 58
222 20 22 24,2
441 4+l | 4+1 4+

148 148 | 166 20

324 338 338
6,30 x 1,80 x 2,60

9.400

60
1.429
679
618
240
300
30
452
350
80
20
4+1
20

34,7 366 36,6
6,50 x 1,80 x 2,60

10.150
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Technische Daten und Aufspannmalle

SchlieBkraft kN
Lichter Saulenabstand (H x V) mm
Plattenabmessungen (H x V) mm
Werkzeugdffnungsweg mm
Plattenabstand max. mm
Werkzeugeinbauhthe min. / max. mm
Werkzeuggewicht max. (beweglich / fest) kg
Offnungskraft kN
Auswerferkraft kN
Auswerferhub mm
Trockenlaufzeit (Euromap 6) s-mm
Schneckendurchmesser mm
Einspritzdruck max. bar
Hubvolumen max. cms3
Spritzteilgewicht max. (PS) g
Schneckenweg mm
Aggregathub mm
Dusenanlagekraft kN
Einspritzstrom cmis
Schneckendrehzahl min-*
Plastifizierstrom gls
Wirksame Schneckenlange L/D
Anzahl Heizzonen

Installierte Heizleistung kw
Elektrischer Anschluss (Vorsicherung) kW
Maschinenmal3e (L x B x H) m
Nettogewicht kg
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40
2494
251
229
200
400
30
207
400
40
22
4+1
12,8

2.600
660 x 660
940 x 940
600
1.350
200/ 750
1.950/ 980
780
60
160
2,52 — 462
45 50 45 50 60 50
1.970 1.596 | 2.300 2.058 1.429 | 2.300
318 393 | 382 471 679 550
289 357 | 348 429 618 | 500
200 200 240 240 240 280
400 400 400 400 400 400
30 30 30 30 30 30
262 324 254 314 452 314
400 400 350 350 350 | 300
47 56 46 58 80 46
222 20 22 242 20 22
4+1 4+l | 4+l 4+l 4+l 4+
148 148 166 20 20 20

372 386 386
6,90 x 2,10 x 2,50

13.000

52,7 54,6 54,6
6,90 x 2,10 x 2,50
13.500

60
1.942
792
720
280
400
30
453
300
70
23,6

4+1
254

70
1.427
1.078

981
280
400

30
616
300

90

20

4+1
25,4

51,7 63,6 63,6
7,40 x 2,10 x 2,50

14.000



Technische Daten und Aufspannmal3e

SchlieRkraft

Lichter Saulenabstand (H x V)
Plattenabmessungen (H x V)
Werkzeugoffnungsweg
Plattenabstand max.
Werkzeugeinbauhéhe min. / max.
Werkzeuggewicht max. (beweglich / fest)
Offnungskraft

Auswerferkraft

Auswerferhub

Trockenlaufzeit (Euromap 6)

Schneckendurchmesser
Einspritzdruck max.
Hubvolumen max.
Spritzteilgewicht max. (PS)
Schneckenweg
Aggregathub
Disenanlagekraft
Einspritzstrom
Schneckendrehzahl
Plastifizierstrom

Wirksame Schneckenlange
Anzahl Heizzonen
Installierte Heizleistung

Elektrischer Anschluss (Vorsicherung)
Maschinenmalf3e (L x B x H)
Nettogewicht

mm
bar
cm3

mm
mm
kN

cm3s
min*

ols
L/D

kw

kw
m
kg

3.500
720 x 720
1.030 x 1.030
675
1.475
250/ 800
2.630/1.320
990
75
200
2,6 - 504
45 50 60 50
2.300 2.058 1.429 |2.300
382 471 679 | 550
348 429 618 | 500
240 240 240 280
400 400 400 400
30 30 30 30
254 314 452 314
350 350 350 | 300
46 58 80 46
22 242 20 22
4+1 4+l 4+l | 4+
166 20 20 20

58,3 60,2 60,2
7,00 x 2,10 x 2,50

16.500

60
1.942
792
720
280
400
30
453
300
70
23,6

4+1
254

70
1.427
1.078

981
280
400

30

616
300

90

20

4+1
254

67,3 692 692
7,40 x 2,10 x 2,50

17.300
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Offizieller Vertriebspartner

Ihr personlicher Ansprechpartner:

Karl-Heinz Jess

HeGo PolyForm

Auf der Insel 18

D 34388 Trendelburg
Tel.: 05675-725 116
Fax: 05675-721 1570
iInfo@hego-polyform.de
www.hego-polyform.de

Vertriebsgebiet fur

PLZ Gebiet: 34000 - 37139
37200 - 37359
60000 - 61999
63000 - 63879
97922



