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Einbauanleitungen.
Hochstzulassige Anprellkraft der Maschinendise:

4Mp.

Bohrung in der Form
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Bei der Entwicklung unserer Heilkanaldisen haben wir besonders darauf geachtet, daf sich
die zugefiihrte Heizleistung gleichmalig tber 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 Heillkanalende zu empfehlen. Dies gilt auch fur die
Verarbeitung von scherkraftempfindlichen Kunststoffen.

ACHTUNG! Dieser Heizkorper ist an seinen eigenen, handbetatigten Regler anzuschlielen.
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 Maschinendiise ausgeibte AnpreRkraft auf den HeilRkanal gréRer als die vom
Einspritzdruck auf die vordere Diisenflache bewirkte Gegenkraft, sind keine Vorkehrungen
zum axialen Festhalten der HeilRkanaldlse erforderlich. In diesem Fall ist die HeiBkanaldise
zweckmaRig gemaR Zeichnung

Einzelfach- Mehrfach-

Ausfuhrung ausfuhrung @

einzubauen.

Hochstzulassige Anprelkraft der
Maschinenduse: 4 Mp

Ist zum axialen Festhalten ein Auflager
erforderlich, mult die Bertihrungsflache so
gering wie moglich sein und mdglichst weit

g o vom Heillkanalzentrum angeordnet
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mi werden, jedoch nicht am auBeren Flansch.
=t Ferner besteht die Moglichkeit, einen
Isolierring (Teilnr. KE05604408) zwischen

dem axialen hinteren Auflager und der
hinteren Flache der HeilRkanaldlise
anzuordnen.

Farbkennzeichnung des Temperaturfuhlers:

Schwarz (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
erstarren kann, ist hier eine gewisse Kuhlung
erforderlich. Zu starkes Abkuhlen 7

bewirkt jedoch eine groRere Zahflussigkeit im / EL:E/
Kanal. Die Beruihrungsflache 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 muR diese unter Umstanden bis auf 0,75
mm verringert werden. Die Passung des vorderen Endes in der Form hat ebenfalls Einflu} auf
die Abkuhlung. Enge Passung bewirkt eine starkere Kihlung als lose. Bei Kunststoffen mit
kurzer Zykluszeit kann eine groRere Anliegeflache als 2 mm erforderlich sein, um gentigend
Warme abflihren zu kdnnen. Dazu ist die Temperatur wahrend der Anlaufphase zu erhéhen,
beim spateren Dauerbetrieb wieder zu senken.

Dusenlange

Beim Einpassen der Diise in die Form ist deren L46 etwa 0,10 mm
thermische Langenausdehnung zu beachten. L66 etwa 0,17 mm
Diese betragt bei 200° C etwa: L86 etwa 0,22 mm
Die Dusenfrontflache darf im heiRen Zustand L116 etwa 0,27 mm
nicht mit der beweglichen Formhalfte in L146 etwa 0,38 mm
Bertihrung kommen. L176 etwa 0,46 mm
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Angulidurchmesser

Bei Lieferung betragt der AnguRdurchmesser 1 mm, der aullere Kegelwinkel 3° je Seite.
Auszugehen ist von der Bohrung, die beim Zentrieren der Diise vorhanden ist.

Das Diagramm gibt Richtwerte flr den bei unterschiedlichen Kunststoffen und
SchuRgewichten bendtigten Angullidurchmesser an.

2000
1000

500

200

SchuRgewicht je 100
Duse ing

0.75 1.25 175 2,25 32 47 5.4 7.9
1.0 1.5 20 2.5 4.0 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, gefillte
Kunststoffe)

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

Angufllange

Bei einem AnguRdurchmesser von 1
mm betréagt die AnguBlange der
Dise 0,2 mm. Aufgrund der inneren
Gestaltung des FlieRkanals an der
Angufllbohrung vergroRert sich die
Angufilange mit steigendem
AnguBdurchmesser. Demzufolge
vergroBert sich auch die Hohe des

Angulrestes.

MuR der AnguRrest moglichst kurz Anguflldurchmesser Langenverkiirzung um
bleiben, lakt sich die AnguBlange 1,5 mm 0,06

durch Abschleifen der 2,0 0,13
Dusenfrontflache verkirzen. Um 25 0,23

einen geringstmaoglichen An-guRrest 3,0 0,36

zu erzielen, kann die Dusenlange 35 0,52

bei vorgegebenem
AnguRdurchmesser geman Tabelle
vermindert werden.

Wird die Disenlange auf vorstehend
angegebene Weise verkirzt, ist dies
beim Einbau zu berticksichtigen,
anderenfalls liegt die
Dusenfrontflache unterhalb der formgebenden Flache.
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Auswechseln von Spiralheizkdrpern bzw. Temperaturfuhlern
Zerlegen

Reflektor (Aluminiumrohr) entfernen.

Schrauben am hinteren Ende entfernen.

Flansch entfernen.

Sicherungsring am vorderen Ende entfernen.

Haltefeder des Temperaturfihlers entfernen.

Klebestreifen, der Heizkorper und Temperaturfihler zusammenhalt, entfernen.

Je nachdem, wie fest der Spiralheizkdrper 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 "gedffnet” wird, wahrend
man gleichzeitig mit einem geeigneten Werkzeug die Spirale auch am anderen Ende
offnet. ACHTUNG! Um eine Beschadigung des Temperaturfiihlers zu vermeiden, ist
darauf zu achten, daR dieser beim Drehen oder Abziehen des Spiralheizkdrpers unver-
andert an seinem Platz bleibt.

Temperaturfuhler mit gréiter Vorsicht behandeln, sein Rohrdurchmesser betragt nur 1
mm.

NousrwhE

AN

Einbau der Feder des
Temperaturfuhlers

Zusammensetzen

Das Zusammensetzen erfolgt in umgekehrter Reihenfolge. Vor dem Einbau eines neuen
Temperaturflihlers mul dieser zunéchst zurechtgebogen werden. Seine Spitze mult am Ende
der Nute liegen, d. h. etwa in der Mitte der Rohrlange.

Heizkorper so drehen, dal’ die Heizspirale am Rohr anliegt.

Bitte wenden Sie sich an uns, wenn Sie Fragen zum Einbau haben.
PPB3

®
% 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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