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1 Merkmale

Nadelverschlussdiisen werden zur Verarbeitung von Thermoplasten und liquiden Medien eingesetzt. Entgegen
der offenen Diise kann ein Trennen der Schmelze und ein zuverlassiges Schliessen wahrend dem Aufdosieren
realisiert werden. Mit der Nadelverschlussdiise SYSTEM ENG © wurde eine professionelle Einkanal-
Nadelverschluss-Dise realisiert, die allen wichtigen Voraussetzungen fur eine stérungsfreie und wirtschaftliche
Produktion von Spritzgussteilen gerecht wird.

1.1 Vorteile der Nadelverschlussdiise SYSTEM ENG ©

Einkanaltechnik
Die Kunststoffschmelze wird zentral durch die Disennadel geflhrt

= Minimaler Druckverlust
=  Optimaler Warmetransport
= Keine Scherwirkung

Einfacher Aufbau
Aus wenigen Teilen gefertigt bieten die NV-Disen System Eng® wesentliche Vorteile im Handling
= Problemlose Montage

= Schnelle Reinigung
= Storungsfreier Betrieb

Verschluss an der Austrittsoffnung

Keine Fadenbildung

Kontrolliertes prozessabhangiges Trennen der Masse
Aufdosieren bei abgehobener Diise

Kirzere Zykluszeiten

Kompaktes Design
= Kurz aufbauend
= Platzsparend

Modulares System

Kundenspezifischer Adapter — Einheitsdise. Der Adapter wird kundenspezifisch konfiguriert. Die eigentliche
Verschlussduse ist ein Lagerartikel. Dadurch lassen sich klrzeste Lieferzeiten realisieren

= Schneller Diisenwechsel
= Kirzeste Lieferzeit
= Kostenglinstig

Flexibles System

Fur eine schnelle Adaption an unterschiedliche Werkzeug— und Maschinengeometrien sind verschiedene
Kopflangen ab Lager erhaltlich

= Verschiedene Eintauchtiefen
= Gleicher Dusenkopf
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2 Technische Beschreibung

Die NV-Diisen SYSTEM ENG “ist in zwei Ausfilhrungen erhaltlich: federbetétigt Typ S, sowie hebelbetétigt
Typ L.

2.1 Funktion federbetéatigte NV-Dise Typ S

Die Verschlussnadel wird mittels einer Feder gegen die
Austrittsbohrung im Dusenkopf geschoben. Die
Dusendéffnung ist bis zu einem Schmelzedruck von 180
bar geschlossen. Dies entspricht gleichzeitig dem max.
Staudruck. Der Schmelzedruck, ausgehend von der
Plastifiziereinheit bewirkt, dass die Verschlussnadel
Uber den Federwiderstand die Diisen6ffnung freigibt.
Beim Nachlassen des Spritz- bzw. Nachdruckes unter
s‘.sna'illiiy/‘ 70 bar wird die Diisenéffnung (iber den Federdruck

,?I/AYM wieder geschlossen.

7 Il","”"""‘.

Die Feder besteht aus einem temperaturbestandigen

Fuhrungsring Druckscheibe Korper Material bis 500 °C.

2.2 Technische Daten

S 10 | S 20 S 30

max. Einspritzstrom fur PS 500 cm®/sec 1500 cm®/sec 3700 cm®/sec
ungeféhrer Schnecken-& bis 30 mm 20 - 120 mm >80 mm
Max. Betriebstemperatur 400 °C
Max. Einspritzdruck 2500 bar
Max. Staudruck ca. 180 bar
Betatigungsart Federkraft
Bohrungs-& im Kopf 1,5 - max. 4 mm 2-max. 7 mm 3-max. 11 mm
Kérperheizband @35 x 30 45 x 38 70 x 60
Kopfheizband KL= 50mm <30 x 16 KL= 60mm @35 x 16 KL= 80 mm @55 x 24
Kopfheizband KL=100 mm @35 x 55 KL=120 mm @55 x 60
Temperaturfuhler J-Typ, Anschlussgewinde M8x1, UNF V4”-28

Technische Anderungen vorbehalten
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3 Massblatt/Bestellformular TYP S

Firma Kontaktperson
Strasse Telefon
PLZ Ort Telefax
Land e-mail
Maschinentyp
Schnecken-J
Zu verarbeitendes Material (falls bekannt)
Adaptierung fur Diise mit Aussengewinde lhre Masse | Zeichenerklarung
G Anschlussgewinde von Adapter
oder Zylinder
L Gewindelénge inklusive
der Zentrierung
. N Eingangsdurchmesser am
1. Adapter oder Zylinder
c Zentrierdurchmesser am
| l Adapter oder Zylinder
g < Z|0|0
mJ Z2 | Lange der Zentrierung
it [ Kopfkontur (Radius oder
e Z1 R | winkel)
22 o Dusendéffnungsbohrung am
A | Einlaufwinkel
Standardmasse in mm
Z1 | Zylindrische Lénge
S10 | S20 | S30 Disengrosse
B 35 | @45 | @70 o S10 (bis 500 cm®/sec mit PS, Schnecken-& bis 30mm, Kopfbohrung max. 4mm)
7 30 735 | @55 o S20 (bis 1’500 cm®/sec mit PS, Schnecken-@ 20-120mm, Kopfbohrung max. 7mm)
» 80 e 136 o S30 (bis 3'700 cm®/sec mit PS, Schnecken-@ ab 80mm, Kopfbohrung max. 11mm)

K = Option Kopflange
S10 o KL=16mm (Standard) o KL=50mm
S20 o KL=25mm (Standard) o KL=60mm o KL=100mm
S30 o KL=35mm (Standard) o KL=80mm o KL=120mm

o Option Glasfaser Anwendung (spezieller Fiihrungsring)
o Option 1-Loch Nadel (Geringere Scherwirkung)

Optionen Zub

ehor

o Kdrperheizband
o Kopfheizband

o Thermoelement

Kundeninformation

230V, Kabellange 3 m
230V, Kabellange 3 m
J-Typ, Kabelldnge 3 m, Anschlussgewinde M8x1

Far Anforderungen, die von unserem Standard-Massblatt abweichen, benétigen wir zuséatzliche Informationen (z.B.
Zeichnung, Muster). Unser Kundendienst beréat Sie gerne.

Datum / Unterschrift
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4 Sicherheitshinweise

Bitte lesen und aufbewahren

SE

Y

Gesichtsschutz tragen hitzebestandige Schutz-
handschuhe tragen

= Dise niemals tiber maximale Betriebstemperatur von 400 °C einsetzen

= Der maximale Einspritzdruck bei maximaler Betriebstemperatur darf nicht Uberschritten werden

= Montage und Reinigung nur durch Fachpersonal nach Montage- und Reinigungsanleitung ausfihren
= Anzugsmomente missen eingehalten werden

= Bei Maschinenstillstand Disentemperatur absenken

Achtung: Bei Maschinenstillstand ist sicherzustellen, dass das Hebelansteuerungssystem durch die
Maschinensteuerung entlastet wird.

Einige Kunststoffe entwickeln bei langerem Verbleib in stillstehender, geheizter Dise
Gase. Diese kénnen explosionsartig durch die Austrittsbohrung entweichen.

5 Handling

5.1 Montageanleitung

O [ pichtkanten/Dichtflachen
- nicht beschadigen

T 9 B@m_%>

Kopf Nadel Fihrungsring Druc[scheibe Feder Dusenkdrper

5.1.1 Vormontage
e Vor dem Zusammenbau alle Teile auf ihre Funktion prifen

e Auf Beschadigungen der Dichtkanten und Verschleiss der Dichtflachen achten
Ersatzteilbestellung siehe Kapitel 8

e Alle Gewinde mit hochtemperaturbestandiger Schraubenpaste einfetten
e Fihrungsring, Druckscheibe und Feder auf Nadel schieben
+ Achtung: schrage Dichtflache innen am Fihrungsring in Richtung Disenkopf!
e Ganzes Paket vorsichtig in Dusenkdrper einfahren
e Kopf in Disenkérper schrauben (Rechtsgewinde, nicht festziehen)
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5.1.2 Montage
Ausgangslage: Die Duse ist wie unter Kapitel 5.1.1 beschrieben vormontiert

°c

!

1. Alle Gewinde mit 2. Adapterin Zylinder oder 3. Temperaturausgleich 4. Adapter festziehen.
hochtemperatur- Zylinderkopf zwischen Adapter und Drehmoment gemass
bestandiger einschrauben (nicht Zylinder abwarten Maschinenhandbuch
Schraubenpaste festziehen)
einfetten

€ [ €mD A | H [

5.  Vormontierte Duse von 6. Heizband sowie 7. Temperaturausgleich 8. Disenkorper festziehen
Hand (Handschuhe) auf Temperaturfuhler abwarten S10: 200 Nm S20: 500 Nm
Adapter schrauben montieren. Duse auf S30: 1000 Nm
(Rechtsgewinde, nicht Betriebstemperatur

9. Kopf festziehen
S10: 200 Nm S20: 250 Nm
S30: 600 Nm

festziehen) bringen

Diise ist betriebsbereit

Technische Anderungen vorbehalten

Achtung: Spritzeinheit vorsichtig vorfahren und dabei laufend den Freiraum
in der Maschinenplatte fiir die Disenbaugruppe kontrollieren

5.2 Inbetriebnahme

e Dise auf Bearbeitungstemperatur bringen

e Das Polymer in der Duse vollstédndig aufschmelzen

e Entspricht die Disentemperatur der geforderten Schmelze- und Verarbeitungstemperatur, so ist die Duse
betriebsbereit

e Das aufgeschmolzene Material zuerst ausstossen. Dies erfolgt mittels mehrmaligem Spritzen ins Freie

e Wenn die Schmelze sauber ist, ist das Uberschissige Montagefett sowie sonstige Verunreinigungen
vollstéandig entfernt
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5.3 Reinigung

Nadelverschlussdiisen SYSTEM ENG ®

Vor der Zerlegung empfehlen wir, die Diise in einem Wirbelbett-Bad oder Ultraschall-Reinigungsreaktor zu
saubern. Danach Dise mit einem Heizband oder in einem Ofen erwadrmen und im heissen Zustand gemass
Beschreibung zerlegen.

Achtung: Dichtkanten und Dichtflachen nicht mit Drahtbirste oder sonstigen Gegenstanden verletzen
(Dichtkanten siehe Skizze Kapitel 5.1.1, Vormontage)
Duse nie uber 450 °C erwdrmen

Vorgehen

e Diise aus Adapter schrauben (Rechtsgewinde)
e Korper am Sechskant im Schraubstock einspannen. Diisenkopf abschrauben (Rechtsgewinde)

e Verschlussbaugruppe mit Hilfe eines Dornes (z.Bsp. aus Kupfer oder Messing) ausstossen. Dusenkorper
muss beheizt werden. Vorsicht: Dichtkante nicht beschadigen

o Dichtkante

[E]]]m%/ﬂiﬂ@aﬁﬂj\

Verschlussbaugruppe

e Feder, Druckring und Fihrungsring
ab Nadel ausfahren

<TI0 H | 03000

Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge Siehe unter Vormontage, Kapitel 5.1.1

5.4 Stoérungsbehebung NVD Typ S

Die NV-Diisen SYSTEM ENG © stellt eine hochwertige Maschinenbaugruppe dar. Bei fachkundiger Montage
und Anwendung garantieren wir eine hohe Lebensdauer. Die nachstehend beschriebenen mdéglichen Ursachen
und Massnahmen sollen dazu beitragen, auftretende Probleme gezielt beseitigen zu kénnen.

Hilfsmittel

Montageanleitung 5.1

Massnahme

Verschlussbaugruppe demontieren,
Fihrungsring richtig montieren

Problem

: Ursache

Fuhrungsring 180° verkehrt montiert

Duse 6ffnet nicht ganz Beheizung nicht i.O. Heizband Uberpriifen

Demontage, Nadel und Fihrungsring
ersetzen

Reinigungsanleitung 5.3

Fihrungsflachen beschadigt Ersatzteilbestellung 6

Duse zum Schliessen entlasten (unter 70

Schmelzedruck zu hoch bar Schmelzedruck)

Techn. Beschreibung 2.1

Beheizung nicht i.O. Heizband iberprifen

Kopf demontieren, Fremdkorper

Duse schliesst nicht
vollstéandig

Fremdkdorper im Dusenkopf

entfernen

Reinigungsanleitung 5.3

Feder erlahmt oder gebrochen

Demontage, Feder ersetzen

Reinigungsanleitung 5.3
Ersatzteilbestellung 6

Fihrungsflachen beschadigt

Demontage, Nadel und Fihrungsring
ersetzen

Reinigungsanleitung 5.3
Ersatzteilbestellung 6

Disenkopf nicht festgezogen

Kopf anziehen

Montageanleitung 5.1

Leckage bei Einschraub-
gewinde am Zylinder

Adapter sitzt locker

Adapter gem. Drehmomentangabe
nachziehen

Maschinenhandbuch

Leckage bei Kopf- oder
Korpergewinde

Kopf oder Disenkdrper sitzt locker

Gem. Drehmomentangabe nachziehen

Montageanleitung 5.1
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Nadelverschlussdiisen

SYSTEM ENG ®

6 Ersatzteilbestellung

Fur einen optimalen Produktionsablauf empfehlen wir, folgende Ersatzteile an Lager zu legen:

e Feder

e Korperheizband

Ersatzteilbestellung

Firma Kontaktperson
Strasse Telefon

PLZ Ort Telefax

Land e-mail

Ident-Nr: Markierung auf dem Dusenkorper bitte hier eintragen

Stiickzahl

Benennung (Teilebezeichnung siehe Reinigungsanleitung Kapitel 5.1
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