
MIKROSPRITZMODUL

Maschinengröße: 270-370
Spritzeinheit (nach EUROMAP): 70



TECHNISCHE DATEN | MIKROSPRITZMODUL

Vorplastifizierung

Schneckendurchmesser		 mm

Wirksame Schneckenlänge		  L/D

Materialdurchsatz¹	 max.	kg/h PS

	 max.	 kg/h PA 6.6

Schneckenumfangsgeschwindigkeit	 max.	m/min

Schneckendrehmoment	 max.	Nm

Installierte Zylinderheizleistung / Heizzonen		 W

Installierte Düsenheizleistung 		 W

Zylindertemperatur Freigabe	 max.	 °C

Inhalt Granulatbehälter²		  l

Einspritzschnecke

Schneckendurchmesser		 mm

Wirksame Schneckenlänge		  L/D

Rechnerisches Hubvolumen		  cm³

Schussgewicht	 max.	g PS

Spritzdruck	  max.	bar

Nachdruck	  max.	bar

Einspritzstrom	 max.	 cm³/s

Schneckenumfangsgeschwindigkeit	 max.	m/min

Schneckendrehmoment	 max.	Nm

1)	 Abweichungen je nach Prozesseinstellungen und Materialtyp sind möglich
2)	 Option

Die Angaben der technischen Daten entsprechen dem Stand bei Drucklegung. Im Interesse ständiger Weiterentwicklung behalten wir uns Änderungen vor.

Vorplastifizierung

Einspritzschnecke

Zusätzlicher 
servoelektrischer 
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Aufnahme konzipiert für Spritzeinheit 70
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AUSSTATTUNG | MIKROSPRITZMODUL

	Standard
j	Option

Voraussetzung für den Einsatz 
des Mikrospritzmoduls ist ein 
elektrischer ALLROUNDER A 
(Baugröße 270 oder 370) mit 
Spritzeinheit 70

	Mikrospritzmodul als abgeschlos-
sene Baugruppe mit zentraler 
Ankopplung

	Hochverschleißfeste Ausführung
	Offene Düse mit eingeschraubter 

Düsenspitze
j	Beheizte Düsenspitze
j	Granulatbehälter 1,8 Liter

j	Maschine vorbereitet für  
Mikrospritzmodul:
-	Schutzeinhausung der Sprit-

zeinheit mit einseitig über-
wachten Schutzschieber auf 
der Bedienerseite

-	Anschluss für Servomotor auf 
der Maschinenrückseite zur 
Ansteuerung des Dosierantriebs 
am Mikrospritzmodul

-	Druckmesskanal auf der Ma-
schinenrückseite – fest für 
­Mikrospritzmodul konfiguriert

- 	SELOGICA Funktionserwei-
terung: Druckregelung für 
­Vorplastifizierung 

 3



68
04

51
_D

E_
09

20
18

 · 
Ä

nd
er

un
ge

n 
vo

rb
eh

al
te

n

Spritzeinheit nach EUROMAP

Schneckendurchmesser  mm

Polystyrol max. g PS

Styrol-Mischpolymerisate max. g SB

  max. g SAN, ABS1)

Celluloseacetat max. g CA1)

Celluloseacetobutyrat max. g CAB1)

Polymethylmethacrylat max. g PMMA

Polyphenylenether, mod. max. g PPE

Polycarbonat max. g PC

Polysulfon max. g PSU

Polyamide max. g PA 6.6 | PA 61)

  max. g PA 6.10 | PA 111)

Polyoxymethylen (Polyacetal) max. g POM

Polyethylenterephthalat max. g PET

Polyethylen max. g PE-LD

  max. g PE-HD

Polypropylen max. g PP

Fluorpolymere max. g FEP, PFA, PCTFE1)

  max. g ETFE

Polyvinylchlorid max. g PVC-U

  max. g PVC-P1)

1) Mittelwert

Theoretische Schussgewichte für die wichtigsten Spritzgießmassen

© 2018 ARBURG GmbH + Co KG | Alle Angaben und technischen Informationen wurden mit größter Sorgfalt zusammengestellt, jedoch können wir keine Gewähr für  
die Richtigkeit übernehmen. Einzelne Abbildungen und Informationen können vom tatsächlichen Auslieferungszustand der Maschine abweichen. Maßgeblich für die  
Aufstellung und den Betrieb der Maschine ist die jeweils gültige Betriebsanleitung.
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