Maschinendiise mit Verschluss, Typ E

herzog®

Maschinendiise mit Nadelverschluss fir Elastomere Typ E
integriertes pneumatische Ansteuerungs - und Temperierungssystem

Einsatzmoglichkeiten
Elastomere (einschliesslich L.S.R. - Liquid Silicone Rubber)

Verschluss Mechanismus:
Nadelverschluss mit integrierter, doppelt wirkender pneumatischer Ansteuerung
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Maschinendiise mit Verschluss, Typ E

herzog®

Technischer Beschrieb I

Das Einsatzgebiet der Dise Typ E ist primar im LSR (Liquid Silicon Rubber) Bereich.

Fir diese Duse sprechen:

* Temperieren der gesamten Duse bis an die Schnittstelle; Duse - Werkzeug
(Verwendbar fiir Anliegen an heissem Werkzeug wie auch fir Kaltkanalsystem)

¢ Kompaktes Konzept
* Flexible Anschlussgeometrie (Kopf, Adapter)

Das Anwendungsgebiet von LSR ist vielféltig und nimmt an Bedeutung zu.
In Automobilen, Haushalt— und Sportgeréte, in der Pharmazie, Medizintechnik und Elekt-
ronikindustrie sind LSR Formteile anzutreffen.

Funktion:
Die Herzog® E-Diise ist durch eine kompakte Bauweise gepragt. Der Verschlussmecha-
nismus wird mittels integriertem 2-Weg Pneumatikzylinders gesteuert. Die Temperierung,
welche bis zur Disenspitze reicht, sichert einen funktionellen Prozess. Gezielt abge-
- M stimmte Materialien stellen die Korrosionsbestéandigkeit sicher.

assestrom

- Schliessmechanik Hinweis:

Werte und Masse in dieser Dokumentation beziehen sich auf Standard Ausfihrungen.
- Temperierkreis

Legende

Argumente fiir Nadelverschluss Typ E I
Verhindert:
Pro & Kontra * Vulkanisieren von Silikon in Diise
Pro: ¢ Lufteinschluss durch Schneckenriickzug
« Kein Vulkanisieren in Diise * Masseaustritt beim Aufdosieren mit abgehobener Spritzeinheit
« Kontrolliertes Trennen der Schmelze an * Masseaustritt beim vertikalen Spritzen
Diisenaustritts6ffnung. Auch bei verlan-
gertem Kopf. Unterstitzt Prozesssteuerung:
« Verwendbar fiir das Anliegen an heissem * Kolbenpositionssensoren am Steuerzylinder (Reverenz fur Dise ,.zu“ oder ,offen®).
Werkzeug wie auch fir Kaltkanalsystem
« Betriebsdruck 2500bar Produktivitats - Faktoren:

¢ Trennen der Masse an definierter Stelle
¢ Kein Vulkanisieren in Diise

* Kompakte, modulare Bauweise

Kontra: * Verbesserte Prozess-Sicherheit

» Sollte die Duse mal zerlegt werden mus- * Nachristbar (werkzeugseitige Anpassungen)
se, ist mechanisches Fachwissen und
Sorgfalt gefordert. Option:

* Prozessiberwachung mit Kolbenpositionsgeber am Hubzylinder

Was spricht fur Herzog I

* Disenaktivitat als Kerngeschaft

* Langjahrige Marktprésenz

* Produktentwicklung und Auslegung nach heutigen Anforderungsprofilen
¢ Entwicklung von Sonderanwendungen

* Kurze Lieferzeit

* Serviceleistungen
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Maschinendiise mit Verschluss, Typ E

herzog®

Kopfvarianten I

Kopf mit Radius - oder Winkel — Dusenanlage am heissen Werkzeug

>1<= Trennung . . . . ;
| 7 Fir Werkzeuge mit thermischer Trennung zwischen Anguss und Dise.

L Die Dise soll so nahe wie moglich an der Kavitat verschliessen. Kithlung Giber die ganze
Eintauchlange notwendig.

Kopfkontur und Bohrung sind kundenspezifisch ausgefuhrt.

Der Disenkopf liegt am heissen Werkzeug an und wird temperiert, beziehungsweise
gekuhlt. Vorzeitiges Vulkanisieren in der Dise ist ausgeschlossen.
Die thermische Trennung liegt zwischen heissem Werkzeug und kalter Diise.

Kopf mit Zapfen fir Kaltkanal ~— Diisenanlage am Kaltkanal
Fur Werkzeuge mit thermischer Trennung zwischen Spritzteil und Anguss.

|
'=>:<=' Trennung Die Kopf Zapfenkontur ist meistens g15x23 120° oder 320x23 120°.
Der Dusenkopf liegt am Kaltkanal an. Die thermische Trennung ist zwischen kaltem
Werkzeug und heisser Kavitat.
Unsere E-Dise mit Kaltkanalkopf ist nicht geeignet fiir Anlage am heissen Werkzeug.
Das Silicon wurde bereits im Dusenkopf vulkanisieren und die Bohrung verstopfen.

=
¢
X

heiss

) Der Zapfen (Kolben) ist mit einer Dichtung versehen. Durch Zuriickziehen der Spritzein-
Kdihlung heit (Duise) wird der Kaltkanal im Werkzeug entlastet (Dekompression).
Am 120° Kegel dichtet die Anpresskraft des Spritzaggregates gegen den Einspritzdruck.

| kompensiert bis Kopf mit Zapfen fur Kaltkanal, mit radialem Ausgleichelement

. | “— Trennung 2 mm Versatz — Kompensierung von bis zu 2mm radialem Versatz
|

Die Funktion des Kaltkanalkopf mit radialem Ausgleich entspricht dem gewoéhnlichen
Kaltkanalkopf. Zusétzlich kann der Zapfen seitliche Bewegung oder Versatz ausgleichen.

Zweikomponentenverfahren mit seitlichem Anspritzen:

Die seitliche Anspritzstelle ist empfindlich gegen Bewegungen der Maschinenplatte. Der
Ausgleichkopf kann diese Bewegung kompensieren. Die Duse ist vor Beschéadigungen
geschutzt.

heiss
kalt

Kuhlung

Module / Zubehér |

Kolbenposition Sensor — Prozesskontrolle

Ein integrierter Sensor erméglicht die Uberwachung der Kolbenposition.
Daraus lasst sich ableiten, Duse ,zu“ oder ,offen”.
(Mehr Informationen im Kapitel Zubehor)

Sensoren Signalverstarker mit Schaltanzeige
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Maschinendiise mit Verschluss, Typ E

Datenblatt - Nadelverschlussdiise Typ E, pneumatisch angesteuert

herzog®

Betriebsdaten

EO El
max. Einspritzstrom cm?®/ s 350 1500
gefangenes Volumen cm?® 7 30
max. Dusenanpresskraft (kN) 70 120
kleinste Disenaustrittsbohrung (mm) M @2 @4

bei max. Einspritzstrom

Maximaler Staudruck bei geschlossener Diise

330 bar bei 4bar Ansteuerungsdruck

720 bar bei 4bar Ansteuerungsdruck

max. Einspritzdruck

2500bar

2500bar

Temperaturbereich

-20°C bis 110°C

Kopf mit Radius oder Winkel

Dusenanlage am heissen Werkzeug

Kopf mit Zapfen K
Dusenanlage am Kaltkanal
K
i
—
o
A OO o
o~ (]

Ansteuerung

Pneumatisch 4 - 10 bar

Funktionsweise 2 -Weg
Anschlusse

Anschluss fur Pneumatik 2xG1/8
R
Anschluss fur Temperierungsflissigkeit 2xG1/8 2xGl/4
Standardmasse in mm

Buchstabenerklarung EO E1l
K Kopflange 27, zusatzliche Langen auf Anfrage 35, zusatzliche Langen auf Anfrage
DK  Kopfdurchmesser 2 24 2 36
M Max. Austrittsbohrung 24 26
Q Flanschlange 46.5 53
DQ Flanschdurchmesser g74 @ 100
N Korperlange 118 144
L Lange des Zapfen bis Schnittpunkt 23 23
DL  Zapfendurchmesser @15, 20 @15, 20
ML  Zapfenbohrung 25 28

Technische Anderungen vorbehalten. Fiir Anfragen oder Bestellungen bitte Massblatt ausfiillen.

Herzog AG Degersheim
9116 Wolfertswil / Schweiz

Tel. +41 (0)71 394 19 69
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Maschinendiise mit Verschluss, Typ E

herzog®

Massblatt fir Anfrage oder Bestellung Nadelverschlussdise Typ E, pneumatisch angesteuert
Firma: Sachbearbeiter:
Strasse: Telefon:
PLZ/Ort: Fax:
Land: E-Mail:
Dusengrésse Maschinentyp (sofern bekannt) Module
EO (bis 350 cm?/s) Kolbenpositionssensor fur Ansteuerung Ja

E1 (bis 1500 cm3/s)

Y Fixmasse, Standardmasse gemass Datenblatt.
Auszufillende Masse (mm)

Dusenanlage am heissen Werkzeug:

vk Kopflange

Kopfbohrung

Kopfkontur
(Radius oder Winkel)

Wird zur Duse ein Modul benétigt oder wird ein Sonderverfahren
angewendet, bitte hier auffihren:

Gewindelange
(inkl. Zentrierung)

Gewindeanschluss
(Gewinde g und Gewinde-
steigung)

Zentrierlange

Zentrierdurchmesser

Eintauchtiefe
(Schneckenspitze / Winkel)

Disenanlage am Kaltkanal: —| |
Eingangsdurchmesser
Durchmesser
Bohrung X
Hinweis:
Technische Anderungen vorbehalten.
Lange
| | FUr Anforderungen, die von der Vorlage abweichen,
1 bendtigen wir zusatzliche Informationen (z.B. Zeich-
| | nung, Muster). Unser Kundendienst berét Sie gerne.
Winkel
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