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Bohrung in der Befestigungsplatte fiir Disen
mit oder ohne Ringheizer.

Art. nr. R A B1 B2 Cl| C2
Duse 28 22 - - - -
B055020180 | 40 22 42 22 85 45

Bei der Entwicklung unserer Heillkanaldisen haben wir besonders darauf geachtet, dal} sich
die zugefiihrte Heizleistung gleichmalig Uber die gesamte Lange verteilt. Um Warmeverluste
an den Beruhrungsflachen zur kalten Form auszugleichen, wurde die Warmezufuhr auf die

beiden Kanal-enden konzentriert. Nattrlich tragt auch der keramische Isolierring
entscheidend zur gleichférmigen Temperaturverteilung in der Duse bei. Sind Temperaturen
von 250-260° C oder hoher erforderlich, ist die Anbringung eines zusatzlichen

Ringheizkorpers am hinteren HeiBkanalende zu empfehlen. Dies gilt auch fur die
Verarbeitung von scherkraftempfindlichen Kunststoffen.

ACHTUNG! Dieser Heizkorper ist an seinen eigenen, handbetatigten Regler anzuschliellen.
Er darf keinesfalls mit dem Spiralheizkérper und dessen Temperaturfiihler parallelgeschaltet

werden.
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Wird die Diise gemaR Zeichnung eingebaut, sind samtliche Zuleitungen gegen den
Kunststoff geschutzt. Beriihrung zwischen Fuhrungsring der Form und Dusen-Endflache ist
maoglichst zu vermeiden, da sonst die Temperatur an dieser Stelle stark absinkt. Ist die von
der Maschinendise ausgeibte AnpreRkraft auf den HeiRkanal gréer als die vom
Einspritzdruck auf die vordere Duisenflache bewirkte Gegenkraft, sind keine Vorkehrungen
zum axialen Festhalten der Heilkanalduise erforderlich. In diesem Fall ist die HeilBkanalduse
zweckmaBig gemal Zeichnung einzubauen.

Einzelfach- Mehrfach-
Ausfuhrung ausfuhrung

"MF

max 1,5

Hochstzulassige Anprelkraft der
Maschinendise: 4 Mp

Ist zum axialen Festhalten ein Auflager
erforderlich, mul} die Berthrungsflache so
gering wie mdglich sein und moglichst weit
vom Heillkanalzentrum angeordnet
werden, jedoch nicht am auBeren Flansch.
Ferner besteht die Mdglichkeit, einen
Isolierring (Teilnr. KE05604408) zwischen
dem axialen hinteren Auflager und der
hinteren Flache der

Heilkanaldlise anzuordnen.

A

Farbkennzeichnung des Temperaturfuhlers:

Schwarzes (rotes) Kabel + (Eisen),
Weisses (blaues) Kabel -

Die AnschluBRhilse des Temperaturfiihlers ist bis
240° C hitzebestandig.

Einpassen des vorderen Dusenendes

Damit der Kunststoff am vorderen Disenende h
erstarren kann, ist hier eine gewisse Kuhlung 1@
erforderlich. Zu starkes Abkuhlen

bewirkt jedoch eine groRere Zahflissigkeit im
Kanal. Die Bertihrungsflache am vorderen Ende
ist daher mit Rucksicht auf verlangte Temperatur
und Zykluszeit zu bemessen. Die Lange der Anliegefrontflache betragt in der Regel 2 mm.
Bei Hochtemperatur-Kunststoffen und langem Zyklus mul} diese unter Umstanden bis auf
0,75 mm verringert werden. Die Passung des vorderen Endes in der Form hat ebenfalls
EinfluR auf die Abkihlung. Enge Passung bewirkt eine starkere Kihlung als lose. Bei
Kunststoffen mit kurzer Zykluszeit kann eine gréiiere
Anliegeflache als 2 mm erforderlich sein, um gentgend

Warme abflihren zu kénnen. Dazu ist die Temperatur

wahrend der Anlaufphase zu erhéhen, beim spéateren
Dauerbetrieb wieder zu senken. ~

Eine Ausdrehung gemaR Skizze rechts bewirkt weitere
Temperaturerhhung am vorderen Ende der Duse,
ohne daR die Temperatur der gesamten Dilise erhoht
werden muR. ~ 0+
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Dusenlange

Beim Einpassen der Duse in die Form ist deren
thermische Langenausdehnung zu beachten. Diese L26  etwa 0,12 mm
betragt bei 200° C etwa: L66 etwa 0,17 mm
L86 etwa 0,22 mm
L116  etwa 0,30 mm
L146  etwa 0,38 mm

Verlangerte Dusen sind zu wahlen, wenn an der L176  etwa 0,46 mm

Einspritzseite Konturen irgendwelcher Art ein-gearbeitet
werden missen. Dabei ist wie folgt zu verfahren:

Bei der Bearbeitung darf das MaR L nicht unterschritten werden. Die Disenfrontflache darf im
heilen Zustand nicht mit der beweglichen Formhalfte in Berihrung kommen.

? //%///f— ¥0'25-0,5

AnguB an geneigter Flache AnguBl am Verteilerkanal

AnguRdurchmesser

Bei Lieferung betragt der Angulldurchmesser 2 mm, der &ullere Kegelwinkel 3°. Flr hohere
SchuRgewichte kann der AnguBdurchmesser bis auf 5 mm aufgerieben werden.

ACHTUNG! Zu geringer AnguRdurchmesser erfordert eine unnétig hohe Temperatur der
Duse, damit der Angul} zwischen den Schiissen nicht erstarrt.

Das Diagramm ergibt lediglich Annédherungswerte. Fir die Wahl des Angudurchmesser sind
SchuRgewicht, Spritzgeschwindigkeit, Formtemperatur, Temperierung des Bereiches

2000
1000

SchuRgewicht je 200
Dise in g, 100
20

10 /
6

0.75 1.25 175 2,25 32 47 5.4 7.9
1.0 1.5 2.0 25 40 5.5 7.2

AnguBdurchmesser in mm

1. Niederviskose Kunststoffe (PS, PE, PP)
2. Mittelviskose Kunststoffe (ABS, SAN, PA, POM)
3. Hochviskose Kunststoffe (PC, PMMA, Noryl, gefiillte Kunststoffe)

gegeniber dem Angul}, Abkihlung des AngulRbereiches und Einspritzdruck
ausschlaggebend. Ein kleiner AnguR erstarrt schneller als einer grolier.
Beim Formspritzen mit sehr kurzen Zyklus- und Einspritzzeiten kann es notwendig sein, die

Abkihlung des Angusses so zu bemessen, dalk dieser nicht zu heifl wird. Falls die Dise
einen FlielRkanal
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versorgt, der seinerseits zu einem Angul im eigentlichen Formraum fihrt, ist oft eine
Uberbemessung der AngufRbohrung in der Diise zu empfehlen.

Auf diese Weise lassen sich Druckverluste und

Friktionsbeanspruchung des Kunststoffes vermindern.

Wird die HeilRkanaldise in Verbindung mit einem Verteilerkanal eingesetzt, verkirzt sich der
FlieRweg in kaltem Stahl um die Lange dieses Heillkanals. Der Verteilerkanal-Querschnitt
kann daher kleiner als tblich gewahlt werden, was zum Erzielen moglichst kurzer
Zykluszeiten bedeutsam ist.

Beginnen Sie stets mit einem geringeren AngufRdurchmesser, als das Diagramm angibt.

Auswechseln von Spiralheizkdrpern bzw. Temperaturfihlern

Zerlegen

. Reflektor (Aluminiumrohr) entfernen.

. Schrauben am hinteren Ende entfernen.

. Flansch entfernen.

. Sicherungsring am vorderen Ende entfernen.

. Haltefeder des Temperaturfuhlers entfernen.

. Klebestreifen, der Heizkdrper und Temperaturfihler zusammenhalt, entfernen.

7.Je nachdem, wie fest der Spiralheizkorper auf dem Rohr sitzt, kann er entweder gerade
abgezogen oder "abgeschraubt” werden. Am einfachsten I6st er sich jedoch, wenn die
Spirale durch leichtes Einschieben des geraden Heizerteiles "getffnet” wird, wahrend man
gleichzeitig mit einem geeigneten Werkzeug die Spirale auch am anderen Ende o6ffnet.
ACHTUNG! Um eine Beschadigung des Temperaturfiihlers zu vermeiden, ist darauf zu
achten, daR dieser beim Drehen oder Abziehen des Spiralheizkérpers unverandert an seinem
Platz bleibt. Temperaturfiihler mit gréfiter Vorsicht behandeln, sein Rohrdurchmesser betragt
nur 1 mm.
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Einbau der Feder des Temperaturfiihlers

Zusammensetzen

Das Zusammensetzen erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Vor dem Einbau eines neuen
Temperaturfihlers mulR dieser zun&chst zurechtgebogen werden. Seine Spitze mufl am Ende
der Nute liegen, d. h. etwa in der Mitte der Rohrlange.

Heizkorper so drehen, daR die Heizspirale am Rohr anliegt.

Bitte wenden Sie sich an uns, wenn Sie Fragen zum Einbau haben.
ESB3

®
% Box 236  S-532 23 Skara Phone: +46 511-13200
\ [ I K e-mail: hot.runner@heatlock.se Fax: +46511-17285

Homepage: http://www.heatlock.se
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