Maschinendiise mit Verschluss, Typ SHP hGrZ()g@

Maschinendiise mit Nadelverschluss Typ SHP
federgesteuert

Einsatzmoglichkeiten:
thermoplastische Kunststoffe (flir PVC nicht geeignet)

Verschluss Mechanismus:
Schliessen mit Federkraft
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Maschinendiise mit Verschluss, Typ SHP hGrZ()g@

Technischer Beschrieb I

Die Maschinen Nadelverschlussdiise Typ SHP federbetatigt wird zur Verarbeitung von
Thermoplasten eingesetzt. Es werden vorwiegend niedrigviskose Materialien wie PA,
PPS, PE, POM, PP verarbeitet.

Findet Verwendung in:
Verpackungs-, Automobil-, Freizeitindustrie, Medizinal-, Elektrotechnik
=

Funktion:

Mittels Schmelzedruck 6ffnet die Diise, geschlossen wird mit Federkraft.

Eine in der Duse axial bewegbare Nadel wird durch Federkraft an die Austrittsbohrung
der Duse geschoben. Die Disenaustritts6ffnung ist geschlossen.

Mit zunehmendem Schmelzedruck, der Uber eine Ringflache an der Nadel gegen die
Nadel Federpacket Federkraft wirkt, 6ffnet die Diise bei 200 bar. Nimmt der Schmelzedruck ab (s 45bar),
schliesst die Duse.

o Ist der Standard - Offnungsdruck nicht zweckmaéssig, kénnen den Anforderungen
entsprechend Anpassungen vorgenommen werden.
e Je nach Einspritzstrom (cm?'s) wird unter zwei Baugrdssen ausgewahlt.

Hinweis:
Werte und Masse in dieser Dokumentation beziehen sich auf Standard Ausfiihrungen.

Argumente fiir Nadelverschluss Typ SHP I
Pro & Kontra
Verhindert:
Pro: e Fadenbildung
° Trer:ptltjn_gﬁder Schmelze an der Disen- o Kunststoffaustritt beim Aufdosieren mit abgehobener Spritzeinheit
. gifr;bss?jrzs:%OOObar bei 400°C e Kunststoffaustritt beim vertikalen Spritzen
e Einfach in der Montage Produktivitiats- Faktoren:
o Kostenglinstig e Trennen der Masse an definierter Stelle
e Platz sparende Bauweise e Verkirzte Zykluszeiten - Erhéhung der Produktivitat
Kontra: e Fahren mit erhéhtem Staudruck —> verbesserte Homogenisierung
) e Verbesserte Prozess-Sicherheit
e Federabhangiger Verschluss, somit nicht . o .
konstant im Schliessverhalten * Kurze Maschineneinrichtzeit
e Schmelzedruckabhangiges Offnen und * Nachristbar
Schliessen .
Option:

e Reinigung sporadisch nétig e Filtermodul

Alternative aus unserer Produktpalette: | ® Mischer

e HP- Duse (pneumatisch oder hydraulisch
angesteuert)

Was spricht fiir Herzog I

Dusenaktivitat als Kerngeschaft

Langjahrige Marktprasenz

Produktentwicklung und Auslegung nach heutigen Anforderungsprofilen
Entwicklung von Sonderanwendungen

Kurze Lieferzeit

Serviceleistungen
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Maschinendiise mit Verschluss, Typ SHP h3r209®

Kollisionsgefahr beim Eintauchen der Diise I

* Der Stern markiert eine exponierte Stelle an der Dise.
Dieser bendétigte Freiraum in der Maschinenplatte ist entsprechend gewahlter Diisen-

grosse zu prifen.

SHP 0 (mm)
P 70
K Kopflange variabel, angepasst zur Eintauchtiefe (siehe Kopfvarianten unten)

Kopfvarianten

Ein Verlangern der Duse kann die nétige Freistellung gewahrleisten. Dazu wird das
Kopfmass K angepasst.

Kopf einteilig: zwei Langen SHP 0
K-Masse in mm 24~ 40
Heizband (2 x Breite in mm) — J26 x 16

* Standardkopf (im Grundmodell enthalten).

Kopf zweiteilig SHP 0

K-Masse in mm 60, 80, 100, 130, 160

*
i Heizband @35 x K-40mm

Option: Zwischenlédngen kundenspezifisch angefertigt.

Verlangerungen bendtigen eine Beheizung mit eigener Regelung.

LrJ : k&; Y& Der Stern markiert eine exponierte Stelle.

Heizband o

Fir enge Platzverhaltnisse gibt es verschiedene Beheizungsmadglichkeiten,
siehe alternative Kopfbeheizungen auf Seite 4.

Kappe  Heizband  Grundkorper (Mehr Informationen im Kapitel Zubehor)
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Maschinendiise mit Verschluss, Typ SHP h6r209®

Module / Zubehér |

Standard Filter — vorbeugende Massnahme

Das Freihalten von Angussoffnungen im Heisskanal kann mit dem Einsatz eines
Schmelzefilters gewahrleistet werden. Dazu setzen wir den Lochfilter ein.

Folgende Bohrungen im Lochfilter sind ab Lager lieferbar:

Disentyp SHPO

Bohrungsdurchmesser 0.7

Andere Bohrungsdurchmesser auf Anfrage.

Filter
Nadel

Siebfilter

EEREEE
MBS IF

| iii[H'i'E.

Alternative Kopfbeheizungen — Achtung: verlangt geregelte Beheizung

e Platzsparende Aussenbeheizung

Ein Standardheizband benétigt Platz im Duseneintauchbereich (Maschinenplatte - Werk-
zeug).

M@églichkeit fur enge Platzverhaltnisse:

Heizband mit Flachkappenanschluss und Keilspannung oder Rohrheizpatrone.

(siehe Zubehor, Warmesystem)

o Integrierte Kopfbeheizung

Auf dem Kopf montierte Heizbander sind exponiert.

Beim Ausspritzen besteht das Problem der Uberspritzung.

Die Folge ist mihsames Reinigen mit dem Risiko einer Beschadigung.
Eine Alternative dazu ist die im Kopf integrierte Beheizung.

(siehe Zubehor, Warmesystem)

o Kopf mit Warmeleitmantel

Findet bei sehr engen Werkzeugaussparungen seinen Einsatz und ermoglicht eine War-
meverteilung bis zur Disenspitze.

(siehe Maschinendiisen ohne Verschluss, Warmeleitende Verldngerung)
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Maschinenduse mit Verschluss, Typ SHP

herzoge

Massblatt fiir Anfrage oder Bestellung Maschinen Nadelverschlussdise Typ SHP, federbetatigt
Firma: Sachbearbeiter:

Strasse: Telefon:

PLZ/Ort: Fax:

Land: E-Mail:

Betriebsdaten und Standardmasse (mm)

max. Einspritzstrom cm®/ s

Hohlraum, Volumen
bezogen auf Polystyrol (PS)

(cm’)

500

20

ungefahrer Schnecken-Durchmesser in mm bis ca. 50
max. Disenanpresskraft (kN) max. 70
max. Staudruck 200 bar

max. Einspritzdruck bei Temperatur

3000 bar bei 400°C

M | maximale Kopfbohrung (gréssere Bohrungen auf Anfrage)

5mm

K Kopflange einteilig
Kopflange zweiteilig

247, 40™
(60, 80, 100, 130,

160)**

*Standardkopf in Grundmodell inbegriffen. **Optionale Kopfmasse. Auf Anfrage auch andere Kopflangen, Kopfausfiihrungen

JK| Kopf-Heizband Kopf einteilig @26 x 16
Kabel 2m Kopf zweiteilig @35 x K-40
Korperlange; ohne Gewinde— und Kopflange 115 mm

Korperheizband (Innen @ * maximale Lange )

@50 x 40 350W / 230V

Temperaturfiihlerbohrung

74 S 11

{
LR
N

* Kopflange
(Standardmasse beachten)

[ |

[ | [

Kopfbohrung

Kopfkontur
(Radius oder Winkel)

Ko&rper-Heizband (Option)

K (Gewinde @, Gewindesteigung)

Temperaturfihlerbohrung
(o x Tiefe)

Gewindelange
(inkl. Zentrierung)

Gewindeanschluss
(Gewinde g /Gewindesteigung)

Zentrierlange

Zentrierdurchmesser

Eintauchtiefe
(Schneckenspitze / Winkel)

Eingangsdurchmesser

Optionen

Temperaturfuhler - Typ J (FeCuNi), Kabellange 2 Meter Ja
Kérper-Heizband, Kabellange 2 Meter Ja
Lochfilter ( Spalt SHPO = 0.7 mm) Ja
Kopf mit Verschleissschutz ab 30% Flillstoffe Ja
Korrosionsschutz; empfohlen fir Zusatzstoffe wie z.B. Flammschutzmittel Ja

Schnecken @

Verarbeitetes Material

Hinweis: Technische Anderungen vorbehalten.

Fur Anforderungen, die von der Vorlage abweichen,
bendtigen wir zusatzliche Informationen (z.B. Zeichnung,
Muster). Unser Kundendienst berat Sie gerne.
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