Extruder ENN | Blasform / Blow mould UMS 4.S/D
Schnecken-@ D Formlénge, max. .
Screw dia D mm | S0 60 70 | Mould length, max. mm A 265/315
Arbeitslange der Schnecke Formbreite, max.
Screw ratio mm | 24D | 24D | 24D | pouid width, max. mm B 270
Drehzahlbereich der Schnecke Upm Max. Formdicke
Screw speed range at 50 cps om | 120 | 192 | 92 | May total stack height RIG SHED
Antrieb AC oder DC Adapterplatten
Drive ACorDC adapter plates ik X2
Antriebsleistung der Schnecke Forméffnungsweg
Screw rating kw | 22 34 43 | Daylight opening mm D 150
Materialleistung PE
Output capacity PE a kg/h 72 105 142 ¢ b.€
Gesamtanschlusswert !
Connection load kW 61 3 o =TT ==, i = T
Mittlerer Energleverbrauch_ ca. KWih 37 44 53 %m~ - H B
Average energy consumption approx. { 3 < . 2
Blasautomat / Blowmoulder UMS 4.S/D e | el Wl | sud =i :
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| Machine dimensions T _

Breite / Width W mm 2150 2800 E i E B8
Lé&nge / Length L mm 3700 3700 e S P arpiaina
Hoéhe / Heigth H mm 2100 2100
Arbeitsweise hydraulisch SchlieRkraft KN 40
Operation hydraulic Mould closing force
Horizontalhub des SchlieRsystems 280 Betriebsdruck (hydraulisch) 130
Horizontal stroke of clamping system e Operating pressure (hydraulic) bar
Arbeitstakt pro Form 19 Betriebsdruck (pneumatisch) b 8-10
Dry cycles per mould 8 L Operating pressure (pneumatic) ar -
Theoret. max Taktzahl/h pro Seite P/h 1.890 Luftbedarf ca. NUmi 1500
Theoretical max. working cycles/h per side : Pressure air requirement, approx. Ll 2100
Form- und Extruderkiihlung KJ/k HMPE 900 Nennleistung Olpumpenmotor KW 11
Mould and feeding zone extruder cooling b g HDPE 700 Performance rating, oil pump motor 18,5
Berechnung der Kithlwassermenge L axb Hydrauliktankkiihlung KJ/h 20.700
Calculation of water consumption h 419 x AT Hydraulic tank cooling 28.400

ACHTUNG! Die Verbrauchswerte fiir Elektroenergie, Kahlung und Luft sind artikelabhangig und liegen im Durchschnitt bei ca. 60% der angegebenen Maximalwerte.
ATTENTION! Real consumption data for electric energy, cooling and air depend on the production. They usually correspond to about 60% of the above maximum data.

* einschlieBlich 50 mm Formeniiberstand / * including mould 50 mm higher than platen

Produktionsméglichkeiten
Production possibilities

UMS 4.S/D

Stichabstand
Centre distance

H D |Liter| H D B | Liter| H Liter
mm | mm |Litres| mm | mm | mm |Litres| mm | mm | mm |Litres| mm | mm | mm |Litres
fach 220 | 90 [ 1,5 | 220 | 100 | 130 | 1,5 [ 220 | 100 [ 120 | 1,5
1 fold
2fach 125 | 220 | 90 | 1,0 |220| 90 | 90 | 0,8
fold
fach 75 220 | 65 | 03 |220 | 65 | 65 0,5
fold
4fach 55 | 220 |45 02220 | 45 | 45 | 02
fold
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