Montageanleitung - Bolzenverschluss Typ BHP h6r209® Maschineneinbauschritte

Werte und Masse in dieser Dokumentation beziehen sich auf Standard Ausflihrungen. i ] ] ]
Fur weitere Montage— und Serviceanleitungen besuchen Sie www.herzog-ag.com. Sicherheitshinweise lesen! Legende

: o Schutzbekleidung immer tragen! Werkzeug
Sicherheitshinweise Hochtemperaturpaste einschmieren
‘ m Von Hand

IE Temperaturausgleich erwarten
Handhabung

e Montage und Reinigung nur durch geschultes Personal gemass unserer Montage- und Serviceanleitung. A Achtung
e Dise kann sehr heiss werden. Gesichtsschutz und hitzebestandige Schutzhandschuhe tragen.
e  FiUr schwere Bauteile; Hebevorrichtung verwenden.

Schadenvorsorge

Duse nicht fallen lassen und Stdsse oder andere ibermassigen Belastungen vermeiden.
Achten, dass keine Gegenstande ins Diiseninnere gelangen.

Keine Manipulation, wenn Duse in Betrieb ist.

Stahlteile nicht Gber 520°C erhitzen.

Steuerzylinder ausgelegt fir Temperatur bis 180°C.

Duse ist nur fur Spritzgussapplikationen einsetzbar.

Bitte beachten Sie die folgenden Sicherheitshinweise und Vorsichtsmassnahmen.

Betriebsdaten
e  Maximaler Einspritzdruck bzw. Temperatur: 3000 bar bei 400°C.
e Drehmomente an Verschraubungen einhalten.

Explosionsgefahr

Einige Kunststoffe entwickeln Gase bei langerem Verbleib in stillstehender, beheizter Duse. Dies kann dazu
.g fuhren, dass Kunststoff explosionsartig durch die Dusenaustrittsbohrung entweicht.

Hilfsinformation

036
L I A . O50/60
Disenidentifikationsstelle Far leichtere Handhabung kann Steuerzylinder
demontiert werden Q65

1 © 2018 herzog systems ag |_BHP_DE_V1



e —
6 Flexible Versorgung v

e
erwenden Optional

‘9 OFBEX

BHPO | 032 150Nm
BHP1 | 032 150Nm
BHP2 | 046 400Nm

\Herzog Standard Kopfwerte

Inbetriebnahme

Dusen in Betriebsart: ,permanent offen® in Betrieb nehmen.

Sicherstellen, dass Verschlussbolzen sich in der Position offen befindet.

Duse auf Verarbeitungstemperatur erhitzen.

Nur bei Erstinbetriebnahme: Schrauben und Heizbandschrauben mit maximalen Drehmoment nachziehen.
Sicherstellen, dass Polymer vollstandig aufgeschmolzen ist.

Aufgeheiztes Material zuerst ausstossen. Dies erfolgt mittels Extrusion bei kleiner Drehzahl (Zeit ca. 25 - 30 S)
oder durch Ausspritzen mit der drei- bis fiinffachen Einspritzzeit.

Verschluss Steuerung in Betrieb nehmen.

Prifen, dass die Verschlussdiise wahrend des Dosierens mit ,,Offnen” angesteuert wird.

Graphik: Verschlusssteuerung im Spritzzyklus“ beachten.
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Ansteuerung: Betriebsdaten gemass Beschriftung auf Zylinder.
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Vor erstmaligem Ausspritzen: Sicherstellen, dass Verschlussbolzen sich in der Position Offen befindet.
Prifpunkte:

1. Dazu muss der Steuerzylinder den Verschlussbolzen freigeben.

2. Idealerweise stellt man dies bereits bei der Montage der BHP Diise sicher.

3 Sollte sich der Bolzen nicht in der Position Offen befinden, kann man dies mit Druckluft (von vorne in Ver-
schlussdiise applizieren) unterstiitzen.

Leckage: Zwischen Bolzen und Fuhrung entsteht ein Schmelzefilm. Dieser verhindert das Blockieren des Bolzen,
wird kontinuierlich erneuert und tritt schliesslich als Leckage (ca. 1cm?® pro Tag) im Hebelbereich ins Freie.
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Verschlusssteuerung im Spritzzyklus

Die Dusensteuerung gemass Grafik fuhrt zur besten Performance und erhéht die Lebensdauer aller Verschleissteile.
Diagramm — Schmelzedruck / Zeit:
Einspritzdruck Nachdruck Staudruck
Zeit
Duse gedffnet Duse ge 0SS€
— Einspritzen beginnen — Dosieren beginnen
Diise 6ffnen Diise schliessen
Optimal bei 10 bis Betétigen wenn Druck
50bar Schmelzedruck™ am niedrigsten ist
* Stellt sicher, dass der Bolzen vor dem Einspritzen in seiner dichtenden, offenen Position ist.
Ein Bolzenrlickzugsystem ist als Option erhaltlich. Fur weitere Information siehe die technische Dokumentation.

Maschinenstillstand

Bei ldngeren Maschinenstillstand:
e  Verarbeitetes Material spulen
e Duse 6ffnen

e  Dusentemperatur reduzieren
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