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i-mold ,molding innovations” steht fiir intelligente L6sungen und innovative
Produkte in der Spritzgusstechnik.

Die aus dem Hause i-mold erhéltlichen Tunnel-Anguss- Einsatze sind weltweit ein Begriff fir
innovative Produkte mit hohem Einsparpotential in den Bereichen Formenbau und Spritzguss.
Dieser Anspruch gilt auch fir die von i-mold vertriebenen Hei3kanal-Systeme der

Firma Heatlock.

Gerade bei Hei83kanal-Systemen ist der Bedarf nach einem preisglinstigen Produkt sehr
grof3. Genau hier setzt das Angebot von i-mold an! Ein qualitativ hochwertiges, bewahrtes

HeiBBkanal-System mir robusten Komponenten und kompletten 3D-CAD-Daten,

... und das alles zu einem duBlerst giinstigen Preis!

HEATLOCK ist ein schwedischer Anbieter von Hei3kanal Losun- Sie lassen Werkzeuge in China bauen und suchen nach einem
gen mit Hauptniederlassung in China, dessen Organisation ent- professionellen Projekt-Management um sicher zu stellen, dass
sprechend internationaler Business Standards aufgestellt ist, alle Dinge reibungslos funktionieren? Unser Projekt-Manage-
mit einem strengen Qualitdts- und Managementsystem als ment-Team kann lhnen helfen!

Schltssel zum Erfolg. Mit mehr als 30 Jahren HeiBkanal-Erfah-

rung bieten wir unseren Kunden weltweiten Service durch HEATLOCK - lhr Gesamtanbieter fiir HeiBkanal-Lésungen -
unser weitreichendes Netzwerk von Partnern und Distributoren. international und lokal zur gleichen Zeit.

Suchen Sie ein HeilBkanalsystem oder eine fortschrittlichere
HeiBe Halfte, entworfen flr Langlebigkeit und Wartungs-
freundlichkeit? Wir liefern es. Alles keramisch isoliert.



PRV sERE

Standard Heif3kanalsystem mit
gleitenden (schwimmenden) DUsen

> Preisglinstige Standard Heif3kanalsysteme

> Keramische Abstiitzung der Verteiler

> Optionale keramische Isolierung der Diisen

> Individuelle Sonderdiisen und Sonderverteiler
> Nadel-Verschluss-Systeme

> Multitip Dusen (Euterdiisen)

sowie unzahlige Sonderldsungen nach
individuellen Kundenwiinschen.
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Disenauswahl /
Schussgewichte

Dusen Spitzendichtung
EN/TN/TP

Disen Korperdichtung
NPT/ PPT

Nadelverschluss
VG

Diisen Multitip
MT (Euterdiisen)

Ersatzteile

Dusen Heizbander

Verteiler
Zubehor
\‘ ——
| fFnobaw
Einleitung

All-In-One Heil3kanalsystem
mit verschraubten Dusen

> Einzigartiges System zum verschrauben
der Dusen AO-LOCK

> 7 verschiedene Ausfiihrungen der
Disenfront

> 2 verschiedene Diisengrof3en
(FlieBkanal 5 mm /7 mm)

> patentierte keramische Abstiitzungen
CE-FIX

Disenspitzen /
Disenfront

Disenauswahl /
Schussgewichte

Disenzeichnungen /
Abmessungen

Ersatzteile
Dusen

Verteiler

Zubehor /
Keramik

Einbau

Sonderldsungen

Regelgerate / Heil3e Halften

> CE Zertifizierte Regelgerdte mit
3,6, 10 und 12 Regelzonen

> Heile Halften - komplett nach lhren Vorgaben
gefertigt, voll verkabelt und gepriift.

Regelgerate

Heie Halften

03)

www.i-mold.com



FlieBkanal (mm) 4 6 9 14 4 6 9 14 4 6 9 14 4 6 9 14 4

Niederviskos PE,PS,PP 200 | 500 | 850 1650 | 200 | 500 | 850 | 1650 | 140 | 330 | 580 | 1200 | 160 | 390 | 700 | 1200 140

Asgi;:::’ci)snﬁ?;m 100 | 270 | 400 | 800 | 100 | 270 | 400 | 800 | 60 | 220 | 340 | 650 | 70 | 85 | 300 | 550 60
Hochviskos 40 | 150 | 280 | 550 | 40 | 150 | 280 | 550 | 20 | 70 | 200 | 400 | 20 | 50 | 180 | 380 *
PP o 79 79 o 7Y
PS/PE o - - o -
ABS/SAN - - - - -
- - " " . "
e " o - . ~
PBT s " . . .
PET . « « . .
PA6/PAG6 * * x . .
PC/PMMA **K *x% *x P %
PPO -~ - B 5 7
PES/PEK *ax *x - * *
PPS/PEI - = - . .
GF/CF/FR wax o * * -

*** Sehr gut geeignet  **Gut geeignet  *i-mold kontaktieren  -- Nicht empfohlen
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2 Schussgewichte / Anschnitt Durchmesser

Anschnitt @

6,0

5,0

4,0

3,0

2,5

2,0

1,8

0,8

0,6

\\\ \\

NAN

2]
yd

(%]

10 20 40 60

chtung:

. bei gefiillten Kunststoffen
Anschnittdurchmesser um
ca. 20% vergroBern

. Bei EN/TP Diisen den mit der Tabelle
ermittelten Anschnittdurchmesser
um 30% reduzieren.

80 100 200 300 400 500 800 1200 1600

Schussgewicht (g)

1.NV geringe Viskositat PS, PE, PP
2. VIV mittlere Viskositat ABS, SAN, PA, POM
3. HV hohe Viskositat PC, PMMA, PC/ABS, PUR

Grundsatzlich gilt:

Die empfohlenen Schussgewichte und Anschnittdurchmesser

sind lediglich Richtwerte.

> Geometrie des Teiles (FlieBweg- Wanddickenverhdltnis, Rippen, Durchbriiche)

> Werkzeugkonzept (Kiihlung, FlieBwege etc.)

> Kunststofftyp (Modifikationen, Blends, Viskositat etc.)

> Flllstoffe: Fasern, Glaskugeln, etc.

beeinflussen die Anschnittgré8e mageblich und missen individuell bertcksichtigt werden.

Bitte lassen Sie sich im Bedarfsfall bei Projektbeginn von unseren

Anwendungstechnikern beraten.

www.i-mold.com @



offene Duse, fur fast alle
Thermoplaste geeignet
einfacher Einbau und
Gebrauch

flr Schussgewichte

bis 1600g

thermische Isolierung
mittels Titan- oder
optional Keramik-Ringe

M01UYIH

offene Dise, fiir Direktanspritzung

oder (iber Kaltkanal
einfacher Einbau und
Gebrauch

gute Anschnitt- Kiihlung

fiir Schussgewichte
bis 1600g

thermische Isolierung
mittels Titan- oder
optional Keramik-Ringe

fur Direktanspritzung
einfacher Einbau und
Gebrauch

minimaler Angussrest
(ohne Kalotte)

fur Schussgewichte
bis 12009

thermische Isolierung
mittels Titan- oder
optional Keramik-Ringe

M01LYIH

M01UY3IH
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Bestellbezeichnung:

om s o
Alle| EN TP TN | EN |Alle [Alle [Alle [ EN TP TN |EN TP TN |TP TN | EN . TP TN |Alle|Alle | Alle | Alle | Alle
40 | 4058 40,11 : 3 3
50 | 5060 | 50,13
60 | 60,61 | 60,15 : c30

5042 (18|15 206 |67 65 02 |6 1 |23 0|6 |23
80 | 8065 = 80,19 : § T30
100 [ 10069 = 100,23
120 [ 12073 = 120,26
40 | 4058 40,08
60 | 6061 = 60,16
80 | 8065 = 80.20
100 | 10069 10024 | 5 | 6 | 35 |245| 2 = 208 | 8 8 02 | 8 14 |27|T36|265| 6 | 27
120 [ 12073 120,28
140 | 140,77 = 140,31
160 | 160.80 160,35
60 | 6061 = 60,17
80 | 8065 | 8021
100 | 100,69 100,25 : .
120 12073 12029 |10 | 9 |48 3225 =12 |9 95 03 |12 19 |39 [Ts0| 34| 9 |39
140 | 140,77 = 14032 E E
160 | 160.80 = 160,36
180 | 180.84 = 180.40
80 | 8065 | 8021
100 | 100,690 100,25
120 | 12073 120,29
140 | 140,77 14033 | 20 | 14 | 52 [345]| 3 >1.8 9 10,5 04 16 25 44 | T54 |36,5| 14 | 44
160 | 160.80 160,37
180 | 180.84  180.40
200 | 200,88 | 20044
*Delta T bei 200°C + 0,5 mm Teller, **Delta T bei 200°C D3: C fiir Keramik; T fiir Titan Angaben in mm
Alle | EN |Alle|Alle|AlleEN: VG TP.TN|EN VG TP TN|VG. TP TN|EN VG. TP TN|Alle|Alle|Alle|Alle|Alle|Alle|Alle|Alle|Alle|Alle
230<L<500| 10 | 9 |48 |32 |2 215 212|9 10 95 [120 03 [12. 19 |39|T50|34 | 9 |39 |165| 40|15 |35 60
| |250<L<500| 20 [ 14 | 52 [345] 3 225 2189 11 105 [12 04 [16 25 |44 |154[365| 14 | 44 [225] 45 | 15[ 40| 61 |
EN TP| TN |[EN TP TN |[EN TP TN EN/TP ™
GroBe 1 <200 | <140 | <100 | <60 | <40 | <20 | d8istmin,max.ist3mm | d8istmin, max.ist2mm
GroBe 2 <500 | <330 | <270 1 <220| <150 <100 | d8istmin,max.ist4mm | d8istmin, max.ist3 mm
GroBe 3 <850 | <580 | <400 | <340 | <280 <200 | d8istmin,max.ist5mm | d8istmin, max.ist3mm
GroBe 4 <1650 |<1200| <800 | <650 | <550 <400 | d8istmin,max.ist6mm . d8istmin, max.ist5mm

Abweichende Langen (L) sowie Sonderabmessungen und Sonderausfiihrungen auf Anfrage.
Informationen zur Verwendung als Einzeldiise finden Sie auf Seite 12!



einfacher Einbau und Gebrauch

fuir Direktanspritzung oder tiber Kaltkanal

optimale thermische Isolierung zwischen

Dise und Werkzeug durch Korperdichtung

~K

b2 J& (Optional)
o =,

N

\[ DAK) ‘L 05145”

“hug i

optimale thermische Kontrolle des Anschnitts

thermische Isolierung mittels Titan- oder
optional Keramik-Ringe

EENAG

D6
e
(d9&H wird vom

2

Kunden festgelegt)

40 40,11 15
50 50,13 25
60 60,15 25
18 4 30 >0.6 20 6 30 23 22 22
80 80,19 35
100 100,23 45
120 120,26 55
40 40,08 15
60 60,16 25
80 80,20 35
100 100.24 45 25 6 35 >0.8 27 6 40 27 26 26
120 120,28 55
140 140,31 65
160 160,35 75
*Delta T bei 200°C
NPT PPT NPT PPT NPT PPT EN/TP TN
GroBBe 1 <140 <200 <60 <100 <20 <40 d8ist min., max.ist2 mm | d8ist min., max.ist 3 mm
Grofle 2 <330 <500 <220 <270 <70 <150 d8 ist min., max.ist 3 mm | d8ist min., max.ist4 mm

Informationen zur Verwendung als Einzeldiise finden Sie auf Seite 12!

Bestellbezeichnung:

(Typ)

(Serie)

(D5)




pneumatisches

Nadel-Verschluss-System

kein Angussrest

Anschnittdurchmesser
von 0,8 bis 5 mm

Bestellbezeichnung:

(Typ)  (Serie) L (D9)

]

il
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01 8%

poliert D24%

033"

105"

s - 17 tef
NS~ 121ef
(3) oder (4x)

J

60(min)

15"

6156

15

68178

fo4max —) itk

[¥]

25
05%45°
SN
&

D12 (Anschrit)

40 | 40,11

50 | 50,13

60 | 60,15

80 | 80,19

100 | 100,20

120 | 120,30

42

40

38

18

12

23 123 | 1 9

c30
T30

6,5

0,8

40 | 40,08

60 | 60,16

80 | 80.20

100 |100.20

120 12030

140 | 140,30

160 | 160,40

42

40

38

18

12

27 | 27 | 14 | 12

T36

0,8

60 | 60,17

80 | 80,21

100 | 100,30

120 | 120,30

140 | 140,30

160 | 160,40

180 | 180.40

56

54

52

18

12

39 | 39 | 19 |16,5

T50

10

80 | 80,21

100 | 100,30

120 | 120,30

140 | 140,30

160 | 160,40

180 | 180.40

200 | 200,40

65

63

61

21

15

44 | 44 | 25 | 225

T54

225|355 33 | 23

23

1

*Delta T bei 200°C

D11: C fiir Keramik




E \ o Optora
\ D3H) /
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001

150

15

MOV

I

@,
2wt I—L—‘ |
73 7 I/ . .
; /@/;( SEEAR einfacher Einbau und Gebrauch
o o i fur Direktanspritzung auf kleine Teile
optimale Temperierung durch separate Spitzendichtung
bis zu 140 g Schussgewicht
thermische Isolierung mittels Titan-Ring, optional
A1EN104006 A1BD104011 CS14120330200 TC00140195 TC00140195 RFT120120-040
A1EN105006 A1BD105011 (CS14120430200 TC00140195 TC00140200 RFT120120-050
A1EN106006 A1BD106011 (CS14120530225 TC00140200 TC00140210 RFT120120-060
TIM03002308
A1EN108006 A1BD108011 CS14120730250 TC00140210 TC00140220 RFT120120-080
A1EN110006 A1BD110011 CS14120930350 TC00140210 TC00140220 RFT120120-100
ATEN112006 A1BD112011 (CS14121130350 TC00140220 TC00140250 RFT120120-120
A1EN204008 : A1BD204014 CS14150310260 TC00140195 : TC00140195 RFT224200-040
A1EN206008 A1BD206014 CS14150510300 TC00140200 TC00140200 RFT224200-060
ATEN208008 A1BD208014 CS14150710350 TC00140200 TC00140210 RFT224200-080
A1EN210008 A1BD210014 CS14150910450 TC00140210 TC00140220 RFT224200-100 TIM03602708
A1EN212008 A1BD212014 CS14151110450 TC00140220 TC00140230 RFT224200-120
A1EN214008 A1BD214014 CS14151310500 TC00140220 TC00140250 RFT224200-140
ATEN216008 A1BD216014 CS14151510550 TC00140220 TC00140250 RFT224200-160
A1EN306012 : A1BD306019 CS14210490400 TC00140200 : TC00140200 RFT334200-060
A1EN308012 A1BD308019 (CS14210690450 TC00140210 TC00140210 RFT334200-080
A1EN310012 A1BD310019 CS14210890500 TC00140210 TC00140220 RFT334200-100
A1EN312012 A1BD312019 CS14211090600 TC00140220 TC00140230 RFT334200-120 TIM05003908
A1EN314012 A1BD314019 CS14211290650 TC00140220 TC00140250 RFT334200-140
A1EN316012 A1BD316019 (CS14211490700 TC00140220 TC00140250 RFT334200-160
ATEN318012 A1BD318019 CS14211690750 TC00140230 g TC00140270 RFT334200-180
A1EN408016 : A1BD408025 (CS01280680600 TC00140210 : TC00140210 RFT438200-080
A1EN410016 A1BD410025 CS01280880700 TC00140210 TC00140220 RFT438200-100
A1EN412016 A1BD412025 CS01281080750 TC00140220 TC00140230 RFT438200-120
A1EN414016 A1BD414025 CS01281280800 TC00140220 TC00140250 RFT438200-140 TIM05404408
A1EN416016 A1BD4160025 (CS01281480850 TC00140230 TC00140250 RFT438200-160
A1EN418016 A1BD418025 CS01281680900 TC00140230 TC00140270 RFT438200-180
A1EN420016 A1BD420025 CS01281880950 TC00140250 TC00140270 RFT438200-200
L=40-120 mm L=40-160 mm L=60-180 mm L=80-200 mm
A1PN12301538 A1PN22602538 A1PN32803538 A1PN43056038




MOLDING

NNOVATIONS

40 40,13

8 48 32 7,5 10 8 8 T50 39 39 34 13
80 80,23
60 60,18
80 80,23

8 52 34,5 7,5 16 8 8 T54 44 44 36,5 13
60 60,18
80 80,23

Bestellbezeichnung:
(Typ)  (Serie) [(8) (D) (Anz. Spitzen)
<140 <60 0,6 min., 1,5 max.
T olwh]
Abweichende Teilkreisdurchmesser (D), Langen (L) PRy

und Anzahl der Spitzen auf Anfrage.

Informationen zur Verwendung als Einzeldiise

finden Sie auf Seite 12!

4 Anschnitte

2 Anschnitte
AINTB104011 ATNTS104022 514120330200 TCO0140195
AINTB105011 ATNTS105022 514120430200 TCO0140200
ATNTB106011 ATNTS106022 514120530225 TCO0140210
TIM03002308
ATNTB108011 ATNTS108022 514120730250 TCO0140220
AINTB110011 ATNTS110022 514120930350 TCO0140220
AINTB112011 AINTS112022 514121130350 TCO0140250
AINTB204014 ATNTS204026 514150310260 TCO0140195
AINTB206014 ATNTS206026 514150510300 TCO0140200
ATNTB208014 ATNTS208026 C514150710350 TCO0140210
AINTB210014 ATNTS210026 C514150910450 TCO0140220 TIM03602708
AINTB212014 ATNTS212026 CS14151110450 TCO0140230
AINTB214014 ATNTS214026 C514151310500 TCO0140250
AINTB216014 ATNTS216026 CS14151510550 TCO0140250
A1PT2313600 A1CY2383500 A1CT2401000
A1VS52312400 ORIN-00235 ORIN-00234 ORIN-00233 ORIN-00228
A1PT2313600 A1CY2383500 A1CT2401000
A1PT3453600 A1CY3523500 A1CT3541000 A1V53342400 ORIN-00224 ORIN-00225 ORIN-00226 ORIN-00227
A1PT4543600 A1CY4613500 A1CT4631000 A1VS4362400 ORIN-00237 ORIN-00236 ORIN-00224 ORIN-00232
A3MBD04040102 CS14210330300| TC00140210 | RFT334200-040
A35L650908 TIM05003908
ATTN130151|A1TN241201 [ A1TN349301 [ A1TTN452451 A3MBD04080102 514210690450 TC00140230 | RFT334200-080
A1TP129151 | A1TP240201 | A1TP348251 | ATTP451301 A3MBD04060162 501280520500 TC00140220 | RFT438200-060
A3TN0465251
ATTV128171|A1TV239271| A1TV347371 | A1TV450621 A3MBD04080162 CS01280680600| TC00140230 | RFT438200-080
A35L6509086 TIM05404408
A1TN130151|A1TN241201 - - A3MBD04060164 CS01280520500| TC00140220 | RFT438200-060
A1TP129151 | A1TP240201 - - A3MBD04080164 CS01280680600| TC00140230 | RFT438200-080




Standardwerte fir R=0/15,5/40

D4
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15

T L
s |

0.5 Spalt

Bei allen Kunststoffen auBBer PP, PE und PS wird empfohlen,

ein zusatzliches Kopfheizband zu verwenden.

Heizband an separaten
Regelkreis anschlieBen, NICHT mit
Spiralheizkorper der Diise parallel
anschlie3en.

Die Einzeldiise kann sowohl tiber den Zentrier-
ring / Aufspannplatte geklemmt (maximale
Anlageflache beachten!), als auch mit einem
Luftspalt (0,5mm) eingebaut werden.

bei allen Kunststoffen aufler PP, PE und
PS wird empfohlen, ein zuséatzliches
Kopfheizband zu verwenden

Heizband an separaten Regel-
kreis anschlieBen, NICHT mit Spiralheiz-
korper der Diise parallel anschlieBen
Anlage des Zentrierrings am Diisenkopf
max. T mm

Klemmring abnehmen
Heizspirale in die Ausdrehung
des Dusenkopfes setzen.

Klemmring aufsetzen und mit
Schraube fixieren.

Thermofiihler

Heizung

33x10 mm 27 33 150 1
39x10 mm 33 39 200 2
53x10 mm 47 53 250 3
57x10 mm 51 57 300 4

Last ]
Erdung | B
Minus [-] [ |
Plus [+]
A
10-4X
B 105

40 | 30 1

45 | 32 2

62 | 40 3

65 | 40 4
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Verteiler

Heatlock war 1982 der erste Hei3kanalhersteller, der die kerami-
sche Isolierung als Standard einfiihrte. Mittlerweile stehen mehr
als 300 verschiedene HeilBkanalverteiler als ,,Standard” zur Verfu-
gung. Alle Standardsysteme haben ca. 3 Wochen Lieferzeit.

Damit lassen sich bereits eine Vielzahl der Anwendungen ab-
decken. Fiir alle anderen Anwendungsfalle fertigen wir lhnen
kundenspezifische Sonderverteiler mit einer Lieferzeit von nur
ca. 3 Wochen.

Verteilerdetails

Alle Heatlock Verteiler werden als
Standard mit seitlicher Verstopfung
und kugelférmig verrundeten
Umlenkungen gefertigt.

Standardverteiler:
Verteilerform |, X, H, XX
Hohen 36, 46 und 56 mm

FlieBkanaldurchmesser
von 6-16 mm



o

36 6 60 80 100 120 140 160 - 200 - 240 - 280 -
46 8 60 80 100 120 140 160 - 200 - 240 - 280 -
46 10 60 80 100 120 140 160 - 200 - 240 - 280 -
56 12 - - 80 100 120 140 160 - 200 - 240 - 280
56 14 - - 80 100 120 140 160 - 200 - 240 - 280
56 16 - - 80 100 120 140 160 - 200 - 240 - 280
A
I
L T
X E
1T
8
S
A i g—
== Sl
I
L
B g E1):
ety S i
2l
A-A
80 135 80 100 120 140 160 - 200 - 240 - 280 -
100 | 155 == 100 120 140 160 - 200 - 240 - 280 -
36/46| 6/8/10
120 | 175 == - 120 140 160 - 200 - 240 - 280 -
140 195 - - - 140 160 - 200 - 240 - 280 -
80 135 - 80 100 120 140 160 - 200 - 240 - 280
100 155 - - 100 120 140 160 - 200 - 240 - 280
56 |12/14/16
120 175 - - - 120 140 160 - 200 - 240 - 280
140 195 - - - - 140 160 - 200 - 240 - 280
Bestellbezeichnung: Angaben in mm
(Serie) X) ) m (F)  (F-Typ/B-Typ)
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36| 6 60 80 100 120 140 160 == 200 == 240 ==
46| 8 60 80 100 120 140 160 == 200 == 240 ===
46| 10 60 80 100 120 140 160 == 200 == 240 ==
56 12 == - === - 120 140 160 - 200 - 240
56| 14 - --- -— --- 120 140 160 - 200 -- 240
56| 16 = - == - 120 140 160 - 200 - 240
A w\\\ ,.// JA AL,D \\\ _.// Sg
2| > == B < ==
/ 7 \\ /7 % \\§
L 60-240% X 60-240%
L L
A-A
36| 6 60 80 100 120 = 140 = 160 - 200 --- 240 ---
46| 8 60 80 100 120 == 140 == 160 == 200 == 240 =
46| 10 60 80 100 120 == 140 = 160 == 200 == 240 ==
56 12 == - == - 120 - 140 - 160 - 200 - 240
56| 14 == - == - 120 - 140 - 160 - 200 - 240
56| 16 == - == - 120 - 140 - 160 - 200 - 240

Bestellbezeichnung:

(Serie)

X)

(4]

m

(F) (F-Typ/B-Typ)

Angaben in mm



Verteilerzubehor A1 Serie

Heizung
Angussbuchse

Angussbuchse

Druckstlcke

MiittelstUtze

Druckstiicke / Mittelstutzen / Keramikring

i ®B
DACEED
?B |
| — — @B(H8)
s ) n
JIT T [T |
fa N [ . L] 3
HEATIOCHY S . 5
HEATIIOCKS L‘]J KEA0300624 W x [T1 [ [ [1]
KEA0260307 r IEATEER"
‘ ‘ | I KEA03002308 I
| DA |
‘ DA
26 23 7 Druckstlick
30 23 24 Mittelstutze
30 23 8 Keramikring Duisengrofe 1
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DSP5203206

@ 30 +8,05

9]
Montagebeispiel

Heizband + Angussbuchse

g
B ﬂ Bandheizung
— ABS230020250
o / \
@~ | -SW27 @D
=2
(angepasst)
M30x1,5
Bitte beachten:

Bei allen Kunststoffen auf3er PE, PP und PS wird die Verwendung einer beheizten Angussbuchse empfohlen.
Heizband an separaten Regelkreis anschlieBen!
Heizband nicht mit Spiralheizkdrper (Diise) oder Verteilerheizung parallel schalten!

DSP5203206 ABS230020250 250
N
Radius der Angussbuchse bitte )
bei Bestellung angeben:
9 o
N o n
RO < m —

Weiss (2x)  Last

y 4
= Heizun
@ﬁf* w 9 Gelb/Gran _ Erdung

Blau Minus [-]
Rot Plus [+]

Thermofiihler




Verteilereinbau A1 Serie

Eine Abdichtung zur An_guss—

BerlUcksichtigen Sie die buchse verhindert das Uber-

Warmeausdehnung laufen der Angussbuchse
des Verteilers in lhnrem mit Material.aus der Ma-
Verwenden Sie entsprechende Hbéhenaufbau schinenduse.

Schrauben (12.9)

g/

KUhlung

ACHTUNG:

Die Druckstilicke werden mit
dem Nennmal 7 +0,02 bzw. ‘
14 +0,02 ausgeliefert. Das fir !
die Warmeausdehnung des A
Verteilersystems notwendige
MaB X ist durch Uber-
schleifender Drucksttick-
aufnahme sicherzustellen.

Ansicht A

min. 95

) () ‘
| o
o o JT /pin. 10mm
Abstand
T umlaufend

0,05 0,06 0,08 0,09 0,10
0,07 0,08 0,10 0,11 0,12
0,08 0,09 0,12 0,13 0,15
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A3 E=:E

All-In-One Heifdkanalsystem
mit verschraubten DUsen

ALL-IN-ONE Technology

HeiBkanaltechnologie - neu tiberdacht - Einfach und leicht in der
Anwendung mit groBtmaglicher Leistungsfahigkeit und Modu-
laritat. Herkdmmliche Anwendungen werden mit der Standard
Konfiguration gefertigt - fiir technische Kunststoffe erweitern Sie
einfach das System mit unseren “High-Performance-Modulen”.

Setzen Sie das System einfach in lhr Werkzeug und justieren
Sie den Anschnitt auf die bestmdogliche Position durch unsere
“Virtuelle-Anschnitt-Position-Technologie” - V-GATE.

Alle Kabelausgange befinden sich auf einer vorbestimmten
Position - sobald die Anschnittposition festgelegt wurde, tiber-
schleifen Sie noch die Druckstiicke um die berechnete Warme-
ausdehnung anzupassen, schlieBen die Aufspannplatte und
das System ist betriebsbereit!

Keramische Klemm
Technologie CE-FIX

Die neueste Entwicklung innerhalb unserer
bewdhrten Technik der keramischen Isolierung.

HEATLOCK war der erste Anbieter, der 1982 Heil3ka-
nalsysteme mit Keramik einfiihrte. Keramische Isolie-
rung ist die bestmdgliche, verglichen mit allen anderen
Varianten, um lhr HeilBkanalsystem zu isolieren: sie
schlie3t die Warme ein! Das Ergebnis ist ein geringerer
Warmeverlust an den Kontaktflachen mit gro3ziigigen
Stutzflachen um die Stabilitat zu gewahrleisten - zur
gleichen Zeit aber energiesparend.

Mit der neuesten, patentierten CE-FIX Technologie errei-
chen wir eine noch einfachere Anwendung und héhere
Haltbarkeit - einfach in der Installation und Anpassung.



ALL-IN-ONE mit
AO-LOCK Technologie

ALL-IN-ONE mit AO-LOCK Technologie. Mit dem neuen einzigar-
tigen AO-LOCK System werden die Diisen mit dem Verteiler ver-
schraubt, um eine 100%tige Dichtigkeit zu erreichen. Dies ermdg-
licht auch eine genaue Positionierung der Kabelabgange, damit
diese mit den Freimachungen im Werkzeug tUbereinstimmen. So
kann das komplette Heisskanalsystem in einem Arbeitsschritt in
das Werkzeug eingebaut werden.

Eine Anleitung zur Diisenauswahl finden Sie auf den folgenden
Seiten. Dort kdnnen Sie Diisen- Gro3e und -Lange, sowie die Art
des Anschnitts ermitteln. Es stehen 7 verschiedene Diisen-Spitzen
zur Auswahl. Ob Ein-Loch oder Drei-Loch Spitze als Standard oder
hochverschlei3feste Ein-Loch Spitzen fir abrassive, faser-
verstarkte Kunststoffe.

Alle Diisen- Spitzen ermdglichen einen scherungsarmen
Schmelzefluss sowie eine optimale Anschnitt-Temperierung.

NOS/NOX/POS: offene Kappe mit Vorkammer im Werkzeug
NPS/PPS: geschlossene Kappe inkl. Vorkammer

NPX/PPX: geschlossene Kappe inkl. Vorkammer mit Aufmaf,
zur Anpassung an die Bauteilgeometrie oder Anspritzung auf
Kaltkanal

ENX: zur Anspritzung auf Kaltkanal oder als Ersatz fuir eine
Jkalte” Angussbuchse

NOS NOX NPS NPX

PPS
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Dusenspitzen-Auswahl

Alle PS/PX und NX Spitzen haben eine NOS

Harte von 52-54HRC fur Direktanspritzung / Vorkammer im Werkzeug
optional Ein- Loch TZM Spitze fiir abrasive und
faserverstarkte Kunststoffe

N: mit Spitze, als Ein- oder Drei-Loch Variante, optional mit Kalotte fiir versenkten Abriss
oder hochverschleil3feste Ein-Loch TZM
Spitze flr abrasive und Faser verstarkte i NOX
Kunststoffe

fur Direktanspritzung / Vorkammer im Werkzeug
P: mit offenem FlieRkanal ; optional Ein-Loch TZM Spitze fiir scher-
empfindliche Materialien

optional mit Kalotte fiir versenkten Abriss

NPS
fur Direktanspritzung / mit Vorkammerbuchse
optional Ein-Loch TZM Spitze fir abrasive und
faserverstarkte Kunststoffe
Kalotte an Vorkammerbuchse moglich
wechselbare Vorkammerbuchse / Anschnitt

NPX

fur Direktanspritzung auf Hilfszapfen / Vorkammer-
buchse mit Aufmald

optional Ein-Loch TZM Spitze fiir abrasive und
faserverstarkte Kunststoffe

zur Anpassung an die Bauteilgeometrie oder
Anspritzung auf einen Kaltkanal

wechselbare Vorkammerbuchse / Anschnitt

POS
fur offene Direktanspritzung / Vorkammer im Werkzeug
geringe Materialscherung /schnelle Anschnittkiihlung
optional mit Kalotte fiir versenkten Abriss

PPS
fur offene Direktanspritzung / mit Vorkammerbuchse
geringe Materialscherung /schnelle Anschnittkiihlung
Kalotte an Vorkammerbuchse méglich
wechselbare Vorkammerbuchse / Anschnitt

PPX
fur offene Direktanspritzung auf Hilfszapfen / Vor-
kammerbuchse mit Aufmaf}
geringe Materialscherung /schnelle Anschnittkiihlung

zur Anpassung an die Bauteilgeometrie oder An-
spritzung auf einen Kaltkanal
wechselbare Vorkammerbuchse / Anschnitt

ENX
mit offenem Flie3kanal
geringe Materialscherung

zur Anpassung an die Bauteilgeometrie oder
Anspritzung auf einen Kaltkanal




cif

FlieBkanal @ 5 7 5 7 5 7 5 7 5 7 5 7 5 7 5 7

Anschnitt @ 06-2 083|062 083 |06-2)|083]|06-2]|083]|06-2]|083]|06-2|083]|06-2[083]153]| 24

gering 200 | 420 | 200 | 420 | 200 | 420 | 200 | 420 | 350 | 620 | 350 | 620 | 350 | 620 | 350 | 620
mittel 120 260 120 260 120 260 120 260 150 310 150 310 150 310 150 310
hoch 40 110 40 110 40 110 40 110 80 200 80 200 80 200 80 200
PP *AK* *A¥ *HK¥ *H* AKX RAK* *A* *HK* *H* *AK* *AK* *HK¥ *HK* *H* *A* *AK*
ABS/SA N *X¥ XXX XHKX *K* *X¥% *X¥ XXX XHKX *K* XX *X¥ XXX *K¥ *K* *X¥* XXX
POM XXX XXX XHX *KK KX XXX XXX 2 *KK KX XXX 2 *KK% *XK KX* XXX

PBT * * * * * * * * * * * * * * * *

PET * * * * * * * * * * * * * * * *
Pc L *KK¥ *HK *H* XK KA *KK¥ *HK *H* AKX RAKX *KK¥ *HK* *H* AKX L
PMMA *x% *xx *xk Xk *x% *xx *xx *xk Xk *x% *xx *xx *xk Xk *x% *xx

PPO * * * * * * * * * * * * * * * *

P PS/PEI * * * * * * * * * * * * * * * *

*** Sehr gut geeignet *i-mold kontaktieren
gering mittel hoch
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2 Schussgewichte / Anschnitt Durchmesser

Anschnitt @
6,0
5,0
4,0
3,0
2,5
2,0
1,8
1,5 //
1.3 ///
1,0 /////
0,8 ,/
06 /
1 5 10 20 40 60 80 100 200 300 400 500 800 1200 1600
Schussgewicht (g)
htung:
bei gefiillten Kunststoffen
Anschnittdurchmesser um
ca. 20% vergroBern
1.NV geringe Viskositat PS, PE, PP
Bei Diisen ohne Spitze den mit der 2. MV mittlere Viskositit ABS, SAN, PA, POM
Tabelle ermittelten Anschnittdurch- 3.HV hohe Viskositat PC, PMMA, PC/ABS, PUR

www.i-mold.com @

messer um 30% reduzieren.

Grundsitzlich gilt:
Die empfohlenen Schussgewichte und Anschnittdurchmesser
sind lediglich Richtwerte.

> Geometrie des Teiles (FlieBweg- Wanddickenverhdltnis, Rippen, Durchbriiche)
> Werkzeugkonzept (Kiihlung, FlieBwege etc.)

> Kunststofftyp (Modifikationen, Blends, Viskositat etc.)

> Flllstoffe: Fasern, Glaskugeln, etc.

beeinflussen die Anschnittgré8e mageblich und missen individuell berticksichtigt werden.

Bitte lassen Sie sich im Bedarfsfall bei Projektbeginn von unseren
Anwendungstechnikern beraten.
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Um einen exakten Sitz der Duise im Werkzeug zu erreichen muss
die Warmeausdehnung der Diise beriicksichtigt werden. Eine
optimale Position der Diisenspitze gewdhrleistet eine scherungs-

arme Verarbeitung des Kunststoffs, sowie einen kosmetisch

sauberen Abriss. Die Warmeausdehnung muss individuell der
Anwendung angepasst werden. (Temperaturdifferenz zwischen
Werkzeug und Dise).

Das MaB LA1 bezieht sich auf eine Temperaturdifferenz
von 170°C.
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64 A3BD106405 |CS14120430200 TC00140200 RFT120120-064
74 A3BD107405 |(CS14120530225 TC00140210 RFT120120-074
94 A3BD109405 |(CS14120730250 TC00140220 RFT120120-094 A3KG2016
114 A3BD111405 |(CS14120930350 TC00140220 RFT120120-114
134 A3BD113405 |(CS14121130350 TC00140250 RFT120120-134
74 A3BD207407 |(CS14150510300 TC00140200 RFT224200-074
94 A3BD209407 |(CS14150710350 TC00140210 RFT224200-094
114 A3BD211407 |(CS14150910450 TC00140220 RFT224200-114
A3KG2416
134 A3BD213407 |[CS14151110450 TC00140230 RFT224200-134
154 A3BD215407 |[(CS14151310500 TC00140250 RFT224200-154
174 A3BD217407 |CS14151510550 TC00140250 RFT224200-174

A3NOS110101-1

A3TN109281-1

A3NOS212121-1

A3TN211351-1

A3NOS110103-1 | A30S11010 | A3TN109283-1 A3NOS212123-1 A30S21212 | A3TN211353-1
A3NOS110101-3 A3TN109281-3 A3NOS212121-3 A3TN211351-3
A3NPS108101-1 A3TN109281-1 A3NPS210121-1 A3TN211351-1
A3NPS108103-1 A3PS10810 | A3TN109283-1 A3NPS210123-1 A3PS21012 A3TN211353-1
A3NPS108101-3 A3TN109281-3 A3NPS210121-3 A3TN211351-3
A3NPX108101-1 A3TN109281-1 A3NPX210121-1 A3TN211351-1
A3NPX108103-1 | A3PX10810 | A3TN109283-1 A3NPX210123-1 A3PX21012 A3TN211353-1
A3NPX108101-3 A3TN109281-3 A3NPX210121-3 A3TN211351-3
A3NOX110101-1 A3TN109331-1 A3NOX212121-1 A3TN211401-1
A3NOX110103-1 [ A30S11010 | A3TN109333-1 A3NOX212123-1 A30521212 | A3TN211403-1
A3NOX110101-3 A3TN109331-3 A3NOX212121-3 A3TN211401-3
A3ENX10810 A3ENX10810 | A3ENX10810 A3ENX21012 A3ENX21012 A3ENX21012
A3POS11010 A30S11010 A3P0S21212 A30S21212
A3PPS10810 A3PS10810 A3TP10927 A3PPS21012 A3PS21012 A3TP21133
A3PPX10810 A3PX10810 A3PPX21012 A3PX21012




Unsere Standard Spitzen bestehen aus einer harten Kupfer-
legierung und eignen sich fiir alle ungefiillten Kunststoffe.
Alle Standard Spitzen sind als Ein- und Zwei-Loch Spitze er-
haltlich. Die Ein-Loch Variante eignet sich fiir scherungs-
empfindliche Materialien oder fiir Anwendungen, die keine
FlieBlinien erlauben (Farb-Fullstoffe). Die TZM Spitzen sind
hochverschleif3fest und haben eine exzellente Warmeleit-
fahigkeit, optimal fiir abrasive und faserverstarkte Kunst-
stoffe. (nur als Ein-Loch Spitze)

MOLDING INNOVATIONS

ARA:

Standard

TZmM

Standard

A3TN109281-1

A3TN109283-1

A3TN109281-3

A3TN109331-1

A3TN109333-1

A3TN109331-3

A3TN211351-1

A3TN211353-1

A3TN211351-3

A3TN211401-1

A3TN211403-1

A3TN211401-3

Sonderspitzen auf Anfrage.

Verteilerform: -0, -1, -H, -X, -X-X, -Y-Y
Verteilerhohe: 36 mm

FlieBkanal: @6 und @8

Material: 1.2083 (rostfrei)

Lieferzeit: 3 Wochen

Mehr als 150 Standardkonfigurationen!
Erhaltlich als 2D und 3D Daten

Wir fertigen individuelle Verteilerformen fir alle Anwendungen nach
folgendem Design-Standard:

natlirlich und rheologisch balancierte FlieBkandle

zusatzliche Stiizen und Verschraubungen fiir ein verzugarmes Werkzeug

Bitte nutzen Sie unser Anfrageformular auf Seite 35 oder senden Sie uns
einen 3D Datensatz mit den nétigen Angaben (Schussgewicht, Material,

StichmaBe etc.)
. IE! sy

Alle Heatlock Verteiler werden als Standard
mit seitlicher Verstopfung und kugelférmig
verrundeten Umlenkungen gefertigt. Dies
verhindert Stagnationszonen und garantiert
einen gleichméaBigen Schmelzefluss.

Um eine gute Temperaturkontrolle zu
gewabhrleisten und den Energieverbrauch zu
senken, sind alle Verteiler keramisch isoliert.
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Verschraubter

Verteiler / Ersatzteile

Verteiler Komponenten

Heizung

Angussbuchse

Angussbuchse

Druckstticke

AbstUtzungen

MiittelstUtze

Angussbuchsenheizung

|
:

—

—230.8 —
-'—r®6
N[ T
(an)
: £ I T
a | —NW e/
|
S (/ | Angussbuchse
=
JMJ@AL L
24X1.5
8
52 BS230020250
10
P35 .
231 T
) J

Freimachung
Angussbuchse

245

?31.0

Ry 1

) 1

Freimachung
Angussbuchsenheizung
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1982 war Heatlock der weltweit erste Hersteller der Daraus resultiert ein geringerer Warmeverlust an den

HeiBkanalsysteme mit Hilfe von Keramiken isolierte. Kontaktflaichen und ermdglicht mehr Auflageflachen

Eine keramische Isolation ist effektiver als jede Art bei gleichzeitiger Energieeinsparung. Mit der neusten
von metallischen Isolierungen. patentierten CE-FIX- Technologie bieten wir leichte,

einfach zu installierende Keramiken mit hoher Standzeit.

. BETWEEN IRON - CERAMICS
( ] - 160 -
[[1] [] [] [ 1] g ° 150 Steel T
‘/ \‘ I ¥ 140 MHt=41°C
130
HEATIOCKY '-“ 12 — -
KEA0260XXX 100
20
80
70 - |
- A - |
50
40 |
30 |
—1-|—|‘.——r;l—.1| T T T T
15 30 45 60 75 90 105 120 150 180 210 240
(min.
Das Diagramm zeigt den Verlust der Warmeenergie
zwischen Verteiler und Aufspannplatte. Es wurden
KEA0260310 26 10 Druckstlick 4 Druckstticke (Keramik und Stahl) mit einer
KEA0260314 26 14 Distanzstiick Auflagefldche von je 450 mm” eingesetzt. Das Resultat
KEA0260620 2% ” Mittelstit ist eine Energieeinsparung von 0,33Wh/mm?, bei der
elstutze Verwendung von Keramik im Gegensatz zu Stahl.

Zusammenfassend:
signifikante Energieeinsparung
geringere Kuhlleistung durch bessere Isolierung



Verteilereinbau A3 Serie

Verwenden Sie entsprechende
Schrauben (12.9)

BerUlcksichtigen Sie die
Warmeausdehnung
des Verteilers in Inrem
Hoéhenaufbau

Eine Abdichtung zur Anguss-
buchse verhindert das Uber-
laufen der Angussbuchse
mit Material aus der Ma-
schinenduse.

Achtung:
Die Druckstiicke werden mit der Abmessung
10 mm +0.01 geliefert.

Das Maf3 X (Spalt im kalten Zustand) muss
eingehalten werden, um die Warmeaus-
dehnung des Verteilers zu kompensieren.
Im aufgeheizten Zustand sollte die Vor-
spannung 0,05 mm nicht ibersteigen.

Ansicht A

—

Verteilerdicke 36 mm

0,01 0,05

0,08 0,12




Sonderlosungen

‘mold PP
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A3 Multi-Tip DUsen

Kleines StichmaB, 4 Diisen In- Reihe voll balanciert fiir
vertikale Anspritzung (2 Komponenten). Material TPE

Stichmaf der Multi-Tip Diisenspitze: 10 mm
StichmaB Diise / Diise: 29 mm
Verteiler- GroBle: 141x61,5x35 mm

A3 TP Dusen (Mini Verteiler)

Kompaktes 3-fach In-Reihe System
Material TPE

StichmafB Diise/ Diise: 40,5 mm
Verteiler-GroBe: 128x46x30 mm

A3 komplett verkabeltes System
Plug & Play-Losung, einfachster Einbau in Ihr Werkzeug

Alle Kabel sind in einem Kanal gebiindelt,
beschriftet und mit einem Stecker ausgestattet.

Steckerbelegung nach lhren Vorgaben.



Modulare Regelgerate - CE gepruft

HLDC-15A Regelgerate

PI.D. Steuerung / mit Selbstoptimierung fiir genaue
Temperaturfiihrung (Genauigkeit +/- 1°C)

bis 3 Zonen 230V fiir mehr als 3 Zonen 380V inkl.
Phasenschutzschalter

Soft Start Funktion
mit Fehlererkennung, Schutz- und Alarm- Funktion

fur alle Thermofihler (J / K type)
manueller oder automatischer Betrieb
erhaltlich mit:

3 Regelzonen
6 Regelzonen
10 Regelzonen
12 Regelzonen

HeiRe Halften

Komplett eingebaute und
verkabelte Heisskanalsysteme,
fertig fur die Produktion!

fur alle Arten von Heisskanal Anwendungen

alle Werkzeugstandards moglich

Steckerbelegung nach Kundenwunsch
Plattenmaterial 1.2083 (rostfrei) oder 1.2312




Heizung Angussbuchse
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Bitte stellen Sie die folgenden Informationen
fiir ein Angebot zur Verfiigung:

Firma:

Addresse:

Fax:

Produkt Bezeichnung:

Gewicht pro Teil:

Anzahl Anschnitte pro Teil:

LA
% Bemerkungen:
niil | N
LA+ - LA+ —
R R T T
Standard Verteilertypen
x=[J¥=[] wa x<(J¥=]
X=[_Jy=[ ] X=[_Jy=[ ] Spezial:
Typ X Y |—| LA | LA+ | SpitzenTyp Spitzen Material Locher Spitze | FlieBkanal | — R D Heizung
H 60 | 80 | - | 94 | 10 NPX 1 3 05 - R19 D5 H
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i-mold GmbH & Co. KG Tel.: +49 (0) 6061 96564-0
Relystral3e 29a Fax:+49 (0) 6061 96564-33
D-64720 Michelstadt info@i-mold.de

wWWw. Hmold .de

www. imold.com
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