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ALLROUNDER 1500 T Datos técnicos

Diametro de la mesa: 1500 mm
Fuerzas de cierre: 1300, 1600, 2000 kN
Unidades de inyecciéon (segun EUROMAP): 350, 675

ARBURG

www.arburg.com




1500 T |

Dimensiones de la maquina
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1) Medidas para 1500 T xxx-150
2) Medidas para 1500 T xxx-350
3) Medidas para 1500 T xxx-675
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Entrada de agua de refrig. DN 25
max. 25°C min. A 4 bar

Salida de agua de refrig. DN 25



Datos técnicos

| 1500 T

Modelo de maquina
EUROMAP Indicacion de dimensiones”

Unidad de cierre

Fuerza de cierre max. kN
Fuerza de avance del cierre max. kN
Fuerza de apertura/aumentada max. kN
Carrera de apertura max. mm
Altura de montaje de moldes min. mm
Distancia entre platos max. mm
Didmetro de la mesa mm
Angulo de rotacién izquierda/derecha Grados
Fuerza del expulsor max. kN
Carrera del expulsor max. mm
Equipo hidraulico, accionamiento, otros

Potencia de traccién de la bomba hidraulica kw
Potencia total instalada? kw

1500 T
1300-350 | 1600-350 | 2000-350

1300 | 1600 | 2000
75|85 85
125115120
300

350

650

1500

180

46

150

22
34,4

Color: recubrimiento sintético estructural gris luminoso / verde menta / amarillo colza

Armario de mando

Normas de seguridad

Combinacién de enchufes (1 Schuko, 1 Cekon)
Unidad de inyeccion

Didmetro del husillo
Longitud del husillo
Carrera del husillo max.
Volumen de inyeccion calculado max.
Peso por inyeccion max.
Caudal de material® max.
max
Presién de inyecciéon® max.
Caudal de inyeccion? max.
Presién de plastificacion positiva / negativa max.
Velocidad tangencial del husillo max.
Par de husillo max.
Fuerza de apoyo de la boquilla max.
Carrera de retirada de la boquilla max.

Potencia calefaccion cilindro / zonas calefaccion instaladas
Potencia instalada para calefaccion de la boquilla
Capacidad de la tolva

Dimensiones y pesos de la maquina base
Capacidad de aceite

Peso neto

Conexion eléctrica (fusible requerido)?

primera cifra: fuerza de cierre (kN)

segunda cifra: volumen méx. desplazado (cm?) x presion max. de inyeccion (kbar)
valores se refieren a 400 V/50 Hz. La carga esta repartida simétricamente sobre las 3 fases. Los valores ofrecidos se refieren a la maquina basica. Dependiendo de las opciones,

2

mm
/D
mm
cm?
gPS
kg/h PS

. kg/h PAG.6

bar
cm/s
bar
m/min
Nm
kN
mm
kw
kw

kg

DIN EN 60204
1x16 A

350
35/40/45
23/20/18
145
139/182/230
127/166/210
25/29/35
12,5/15/17,5
2500/2120/ 1670
128/168/212
350/ 160
47/53/60
480/550/610
60

300

88/4

0,6

50

230
12500 | 12800 | 13000
100

1500 T
1300-675 | 1600-675 | 2000-675

1300 | 1600 | 2000
7585 | 85
125|115 120
300

350

650

1500

180

46

150

30
52,9

DIN EN 60204
1x16 A

675
45/50/55
22/20/18
180
286/353/427
261/322/390
46/53/59
23/27/30
2500/2080/ 1720
174 /214 /260
350/ 160
59/66/73
880 /880 /880
70

400

193/7

0,6

50

230
12600 | 12900 | 13100
125

el valor de conexién puede ser mayo, de tal forma que en algunos casos sea necesaria la alimentacion mediante dos acometidas diferentes (motor + pilotaje/calefaccion).

3

en funcion del rendimiento del motor segun el equipamiento, no se puede alcanzar una combinacién de la presion de inyeccion

maxima y la velocidad de inyeccion maxima (rendimiento maximo de inyeccién), ya que ambas se excluyen mutuamente.

4) puede variar en funcién de la configuracion de cada proceso y del tipo de material.

Los datos técnicos indicados correponden al momento de la impresién de este catalogo. En interés de un desarrollo constante nos reservamos el derecho de hacer cualquier modificacién sobre los mismos.
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Equipamiento

Control y armario eléctrico

M Control SELOGICA (sistema mul-
tiprocesador grafico modular)

M Programacién secuencial de ciclo
con rep resentacién simbdlica

M Indicacion de pasos de ciclo en el
diagrama de flujo

W Seleccion de pantallas mediante
teclas de funcion y salto directo

M Unidad de monitor rotativa, si-
tuada préxima al molde

M Monitor plano TFT color

M Representacion gréafica de la pre-
sion de inyeccion (nominal / real)
y carrera de husillo (real)

M Paginas de parametros libremen-
te programables

M Programa de control de calidad
con anélisis de errores y grafico
de vigilancia

M Optimizacion y ayuda en el ma-
nejo, funciones adicionales des-
pués de final de ciclo

M Vigilancias ampliadas de los mo-
vimientos mecanicos del molde y
de la maquina, para aplicaciones
complejas

B Composicion del control especifi-
ca del equipamiento, con sistema
de bus autoidentificativo

M Formas de trabajo:

- Instalar
- Marcha en prueba sin
movimiento del husillo

M Gestion de bloques de datos me-
diante disquete

M Indicacion dptica de averfas
(chivato)

QO Indicacién éptica / acustica de
averfas (flash o sirena)

(O Equipamiento para conmutacién
a presion de mantenimiento,
externa, dependiente de la pre-
sion del sistema hidraulico o de
la presiéon de la masa inyectada
con diferentes transductores de
presion

M Interfase para impresora V24 con
programa de documentacién pa-
ra evaluacién de calidad

QO Interfaces para registradora,
impresora de utilizacién, mani-
pulador, balanza comprobadora
de fallos, barrera fotoeléctrica,

ordenador de mando central,
AQC, SPI, equipo de coloracién,
teclado de PC, ALLROUNDER@
web, THERMOLIFT, equipo de
canales calientes y termorregula-
dores para moldes y cilindros

M Combinacién de enchufe 1 CEE,
1 Schuko 230V

(O Combinacién de enchufe 1 CEE,
1 Schuko ¢ 3 CEE, 3 Schuko
230 V con alimentacion externa

O 1 circuito adicional de regulacion
de calefaccién para la boquilla

QO Circuitos eléctricos control (adap-
tativo) de calefaccién para los
moldes (3, 6, 9, 12, 15, 18); fusi-
ble protector de la calefaccion de
molde 10 A, 2 kW

QO Fusible protector de la calefac-
cion de molde 16 A, 3,5 kW

(O 4 u 8 entradas / salidas de libre
programacion

(O Programas de extraccion del
noyo, en un gran namero de va-
riantes, integrados en el control
SELOGICA

QO Procedimiento especial de tro-
guelado de inyeccion y purga de
aire, etc.

Bancada de la maquina y

equipo hidraulico

M El sistema hidraulico funciona
con una bomba reguladora
ahorradora de energia y una ser-
vovalvula para desplazamiento y
regulacion de presion

QO Sistema economizador de energia
ARBURG AES (con velocidad varia-
ble del accionamiento bomba)

M Reducido volumen de aceite, pe-
riodo de cambio de aceite cada
20.000 horas

M Vigilancia de nivel de aceite, tem-
peratura de aceite y suciedad de
filtro de aceite

H Filtro fino de aceite en el retorno

M Ventilacion del tanque de aceite
mediante filtro de aire

W Valvulas de regulacién
servoélectrica

M Bancada de la maquina spopor-
tada sobre apoyos de nivelacién y
amortiguacion

M Regulacion de la temperatura de
aceite del sistema hidraulico (pro-
gramable)

H Programa de precalentamiento de
sistema hidraulico, para acortar el
tiempo de puesta en marcha

M Circuitos de agua de refrigera-
cion especificos de la maquina,
programables, con 4 conexiones
de molde libres y ajustables a
mano

O 6/8 6 10 circuitos de agua de refri-
geracion libres, ajustables a mano

QO Circuitos de agua de refrigera-
cion libres, programables

(O 1 6 2 valvulas de desconexion del
agua de refrigeracion

(O Grua con poliplasto de cadena,
eléctrico, para facilitar el montaje
de moldes

Unidad de cierre

M Mesa giratoria con 2 puestos de
amarre de moldes, giro hacia
adelante y hacia atras en 180°

(O Mesa giratoria con 3 puestos de
amarre de moldes a 120° con
giro completo

M Plato giratorio sin columna cen-
tral. Superficie del plato utilizable
completamente

Hl Sistema de cierre totalmente hi-
draulico de accion central, cierre
vertical desde arriba

I Construccion con cuatro
columnas

B Perfil de velocidad de cierre y de
apertura en 4 escalones
programables

M Fuerza de cierre y apertura pro-
gramables

H Posibilidad de paro intermedio al
abrir y cerrar

M Vigilancia del tiempo de seguro
de molde

Il Seguro hidraulico del molde,
regulado

M Alarma después de activarse 1
6 2 veces el seguro del molde, a
eleccion

H Con alarma de seguro de molde
se produce el paro o la apertura,
a voluntad

M Todos los ejes de la unidad de

cierre del molde estan programa-
dos con movimientos regulados
y se pueden desplazar mediante
una técnica de bombas de dos
circuitos que ahorra energfa y
accionar simultdneamente me-
diante una funcién mantenedora
de presion (T2 servorregulado)

QO Sistema hidraulico con 3 bombas
de regulacién para los desplaza-
mientos simultaneos ampliados
(T3)

M Expulsor hidraulico: fuerzas, ve-
locidades, retardo en el avance y
retroceso, nimero de movimien-
tos (hasta 10) programables

W Expulsor avanzado al final del
ciclo, programable

W Expulsor hidraulico integrado en
el sistema de cierre

O Expulsor en versién regulada
posible

QO Incorporacién de un segundo
expulsor

O Vigilancia del molde mediante el
seguro sobre la placa expulsora

B Forma de rampa automaética en
el cambio a una velocidad infe-
rior y en la parada de los despla-
zamientos

(O Tiranoyos con acoplamiento rapi-
do fijado al plato movil, presion
de mantenimiento de noyos ajus-
table manualmente

QO Presion de mantenimiento de
noyos programable

M Puerta de proteccién automaética,
con tiempo de apertura
programable

QO Barrera fotoeléctrica en lugar de
la puerta de proteccién en la zo-
na del operador

M Posibilidad de mover la boquilla o
el expulsor durante las funciones
de movimiento de traslado del
molde

O Sistema de soplado con reductor
de presién

(O Conexiones giratorias para la in-
troduccién de aceite, agua o aire
a la mesa giratoria

QO Anillos de contacto por friccion
para la transmisién eléctrica a la
mesa giratoria



Equipamiento

1500 T

O Ampliacion de la altura para el
montaje de moldes de 200 mm
max.

O Seguro mecénico de cierre del
molde

Unidad de inyeccién

M Unidad de inyeccién enchufable
en un grupo constructivo Unico

H Unidad de inyeccién central fija

QO Dispositivo para purgar la unidad
de inyeccion vertical

O Plata forma de elevacién de la
unidad de inyeccién para inyectar
en el linea de uniéon del molde

QO Dispositivo para la inyeccion en
la linea de unién del molde para
inyeccion horizontal

M Cilindro de plastificacién modular
con acoplamiento central

W Cilindro para termoplésticos con
husillo universal, estando disponi-
bles respectivamente 3 didmetros
nominales distintos por unidad
de inyeccién

(O Moédulos de cilindro para termo-
plasticos en ejecucion muy resis-
tente al desgaste

QO Cilindros para termoplasticos,
termoestables, para desgasifica-
cién y para elastémeros, asi como
equipamientos para transforma-
ciéon de LSR, estan disponibles en
diferentes categorias de desgaste

M Velocidades de desplazamiento
de la boquilla (2 escalones) y
retardo de avance y retroceso
programables

M Vigilancia del apoyo de la boquilla

M Posibilidad de boquilla apoyada
durante todo el ciclo

M Perfil de velocidad de inyeccion
regulado, 5 escalones programa-
bles con retardo de inyeccion

M Vigilancia de la inyeccion depen-
diente del volumen

W Medicion, indicacion y vigilancia
del tiempo de inyeccion

B Conmutacion a postpresion
dependiente del volumen o del
tiempo

M Control de cojin de masa

W Perfil de presién de manteni-
miento regulada a lo largo de

segmentos poligonales con 10
puntos de base

QO Dosificacién electromecénica de
ARBURG AED

M Retardo de la dosificacion

M Indicacion de la velocidad perifé-
rica del husillo

B Presion de plastificacion ajustable
positiva y negativamente

M Indicacion del tiempo de dosifica-
cién, con vigilancia del tiempo de
dosificacion programable

M Posibilidad de dosificaciéon antes
o después de la retirada de la
boquilla

M Decompresién de masa con velo-
cidad de decompresion
programable

M Portaboquilla abierta con punta
de boquilla enroscada

M Calefaccién de portaboquilla y del
cilindro regulada electronicamente

M Regulacién de temperatura con
introduccion digital de tempe-
ratura integrada en el mando
SELOGICA

M Regulacién adaptiva de la
temperatura

M Vigilancia de la temperatura con
introduccion del margen de tole-
rancia en actuacion por regulacion

M Tolva para granulado en acero
inoxidable de 50 litros, de capaci-
dad, desplazable a las posiciones
de cierre o vaciado

(O Tolva, 100 litros

(O THERMOLIFT: secado y transporte
combinado de material

(O Husillo con regulacién de posi-
ciéon (desplazamiento amarrado
del eje de inyeccién)

O Control del proceso de inyeccion

M Zona de admision del granulado
con temperatura regulada,
programable

QO Fuerza de apoyo de la boquilla
programable, presién de apoyo
de la boquilla regulada

(O Boquilla de cierre de aguja, accio-
nada por muelle

(O Boquilla de cierre de aguja, accio-
nada hidraulicamente

Ampliacion de funciones

QO Control de produccion con con-
trol automatico de valores nomi-
nales de temperatura, ciclos de
alarma programables, ciclos de
conexion y desconexion progra-
mables asi como arranque y des-
conexiéon automatica controlada
por temporizador en la segunda
superficie de programacién para
el siguiente encargo

Parametros regulados

M Temperatura armario de mando

M Temperatura aceite hidraulico

B Temperatura del cilindro de plas-
tificacion (adaptiva)

H Numero de revoluciones del
husillo

M Flujo de la inyeccion o velocidad
de inyeccion respectiva

M Postpresion

M Desplazamientos y aplicacion de
fuerza de molde, boquilla'y ex-
pulsor

M Desarrollo de rampas al movi-
miento hacia el punto previsto
para molde, expulsor y boquilla

M Contrapresion

B Temperatura zona de alimenta-
cion de granulado

QO Circuitos eléctricos de calefaccion
del molde

QO Circulaciones refrigerantes al
molde

(O Presion en el molde o antecama-
ra del husillo

QO Fuerza de apoyo de la boquilla

QO Posicion del husillo

(O Posicion de expulsor o velocidad
de expulsor

M Maquina base
O Opciones



1500 T | Medidas para el montaje del molde

Boquilla en el punto mas avanzado

Carrera de apertura
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Desenroscado en el molde Unicamente

Medidas validas para
cuando se desea un bebedero corto

moldes termoestables

X
@110 Expulsor hidraulico
@125
/> 260
A 0 g Vauu Vastago del expulsor
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Carrera del expulsor
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1) Las medidas corresponden solo a unidad de inyeccién 675

@32
Dispositivo para la linea de unién del molde, ver hoja adjunta de datos (a consulta)




Medidas para el montaje del molde | 1500 T

700
630
560
Vista A 490
420

Taladro @12H7 x 20 350
280 @90

Plato movil de mesa giratoria 1500 T

490
420
350
330
280
210
140
240

|

T

800

350

280

\ @125H7
125:0,02 | _| |_ 1125 0,02
430

1420

1510

1670

Vista B Magquina con mesa giratoria & 1500

490
420
350
280
210
140

Rosca M12-24
de fondo

Pos. I+IV para 2 platos de sujecién de molde
@60/ J125H7 x 15 Pos. I+lI+lll para 3 platos de sujecién de molde

para el expulsor hidraulico

(530)
(380)

Superficie de sujecion Util sin
distribuidor giratorio

- —) v = B
() Medidas corresponden a 3 platos de sujecion de molde J &/ .

60°

110
(110)

(100)

640
535
\\
_




1500 T | Pesos maximos por inyeccion

Pesos maximos por inyeccion tedricos para las masas para moldeo por inyeccion mas importantes (en gramos)

Unidades de inyeccion segun EUROMAP 350 675

Diametro del husillo mm 35 40 45 45 50 55
Poliestireno PS 127 166 210 261 322 390
Poliestireno polimerizado mezcla SB 124 162 205 255 315 381
SAN, ABS" 122 160 202 252 311 376
Acetato de celulosa CA" 143 187 237 294 363 440
Acetobutirato de celulosa CAB" 133 174 220 274 338 410
Polimetil metacrilato PMMA 132 172 218 270 334 404
Eter de polifenileno, mod. PPE 18 154 195 243 300 363
Policarbonato PC 134 175 221 275 340 410
Polisulfon PSU 138 181 229 284 350 424
Poliamida PA 6.6, PA 6" 127 165 209 260 320 388
PA 6.10, PA 117 118 154 195 243 300 363
Polioximetileno (Poliacetal) POM 157 205 260 323 400 482
Polietilenotereftalato PET 152 198 251 310 385 465
Polyethylen PE-LD 96 126 159 197 244 295
PE-HD 99 130 164 204 252 304
Polipropileno PP 101 133 168 208 257 310
Polifluorolefina FEP, PFA, PCTFE" 204 266 337 419 517 625
ETFE 178 232 294 365 451 545
Cloruro de polivinilo PVC-U 154 201 254 316 390 472
PVC-P» 142 186 235 292 360 436

1) valor medio
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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

informacién pueden diferir del estado de la maquina en el momento de la entrega. En lo que a la instalacién y al funcionamiento de la maquina se refiere, solamente sera determinante el manual
de servicio del modelo correspondiente.
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