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Abbildungen vereinfacht, schematisiert und nicht mafistéblich

Produktart

HeiRkanaldsen der Diisenserie 03 $01 4« =
diese Serie fallt in die Diisenklasse' 03 S. * versetzt L
gezeichnet v . ‘

= BaugroRe 03: AngieRkanal-@ 3 mn?)
= Version 01: fiir enge Nestabstande Y [ ' ;
y |

Dt
D

=>Bauart S: Verteilerdlise, gleitend gelagert

Als Einschraubteile ausgefiihrte Disen- LI e — i
spitzen ermdglichen die Umsetzung unter-
schiedlicher Dusentypen (Typ = Form und
Verschluss der Diisenspitze), siche Tabelle -
rechts.

Ls ok
Erhéltliche Verschlussarten: L K A
=>offen mit Torpedo (T) - .

max. 1.5 ||

HauptmaRe (mm) )
i gﬂgfﬁgiggm ?g 186314 Erhiltliche Diisentypen fiir diese Serie
D @ Freimachung, vorne @14 form dgr

Dt Zentrier-@ Spitze siehe rechts Dusenspitze

H Heilkanalaustritt-& siehe rechts” N (offen) T (offen mit Torpedo) V (Nadelverschluss)

K Kopfhohe 32,2
Dk Kopf-OTiefe @45 Y
Ls Kopfzentrierung 7

Ds @ Kopfzentrierung @26

R Anlageradius max. 40

Verschluss der Diisenspitze wahrend der Entformung

Heizung

=>aulenbeheizt, 230 V AC
=>wechselbare Heizwendelhiilse
=>1 Zone, 180...280 W

=> Fe/CuNi-Thermofiihler, DIN 43710

Anwendung P
Fir alle gangigen Thermoplaste

Max. Schussgewicht pro Diise (g)
=10 (offen, leicht flieRend) K

& Seitenzahlen der zugehorigen Datenblétter

1) Klassifizierung zur verbesserten Zuordnung und
Auswahl. Bestandteil der Diisenbezeichnung
bei neueren Dusenserien. ] WT @

2) Standardmal bzw. Mittelwert der BaugroRe; W - H: 0612
kann je nach Diisenserie und Anwendung o ol Di' 08 '
abweichen. | '

3) Rastermale! Zwischenwerte ergeben sich aus
dem vorgegebenen MaRraster.

4) Minimal- und Maximalwert der Diisenlénge X
hangen von der verwendeten Diisenspitze ab.
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Abbildungen vereinfacht, schematisiert und nicht mafistéblich

1. Freimachung fiir die Diise (1) g =

A I 16/ 9

L Disenlange ** zu allen anderen ) a
Dusenauflagen

Allgemeintoleranzen: DIN ISO 2768-mK

Oberflachen: %/ ( @ ) \ (2 ‘ A
Werte fiir das Maf L kénnen in Abhangigkeit o/ ? . \9 y |

vom gewahlten Diisentyp dem betreffenden
Diisendatenblatt entnommen werden.
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2. Freimachung fiir Zuleitungen B
Yol
- Strom 0 M
> Thermofiihler “

<t

32

3H
-

Der Sicherungsstift dient der Sicherung der
Duse gegen Verdrehen.

e / %
3. Bohrung fiir Sicherungsstift \§

|

A I —
s

/

4. Freimachung fiir die Diisenspitze o
Eintauchende Diisenspitze (W)

Dt Zentrier-@ Dlisenspitze -
H Heifkanalaustritt-& i

Je nach gewahltem Diisentyp ergeben sich
unterschiedliche Freimachungen fiir die 16
Disenspitze.

Die MaRe fiir die Freimachung der zu
verwendenden Diisenspitze kdnnen dem
jeweiligen Dusendatenblatt entnommen
werden.
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Abbildungen vereinfacht, schematisiert und nicht mafistéblich
Hier konnen Sie lhre Diise konfigurieren

% £
< ©
1. Vervolistandigen der Diisenbezeichnung®) ) S
* versetzt
03 501 W02T gezelchnel )
Serie&Typ M Langenkennzahl i
]
| 3 23
2.\Wahl der Variablen (| N e SIIEES
S | 3
L

L=t  H=A™ R=1

*entspricht dem Wert der Langenkennzahl bei dieser Serie

- g
32.2 +0.05 - ol
s SV
Beispiel und Erlauterungen
Serie Position im Raster max. 1.5
PR 2)
e Dus?nlangen +02 = Informationen tiber
\J \J - ro”
03 S01 wo2T 056 47 R ?)'Ilz'oleranzedn I_und OFerﬂéchen
: 5 E— orm- und Lagetoleranzen
Serie &Typ Tvo D Langenkennzahl ->Freimachung ?i]r Zuleitungen
s May R ‘ ->Nut/Bohrung fiir Sicherungsstift
(/)
% D R ) -3 Q A entnehmen Sie bitte der Seite 2
02 Version 02: fiir Kunststoffe mit mittlerem T Fl—90° \ “Freimachung im Werkzeug
, . ) _A == 7 fur Dise und Zuleitungen
bis weitem Verarbeitungsfenster s 150 &Y ol .
XN 2 e . = ,
T Verschlussart T: offen mit Torpedo S g a ‘ ( e — J S = Teemeéligrgrgj% grc]);;?tlggn
Sih
Y ASH |, ->gegentiber der Diisenspitze
56 08 16 ‘ %9 P
L=1 H=A  R=M Qr:_)'.\ ~ L
Lo . L S ), = Allgemeintoleranzen
Variablen zur genauen Diisenspezifikation aus : nach DIN ISO 2768-mK
den hier gezeigten Zeichnungen und Tabellen
0.05-002
(0.57) -
0.6 0.8 1.0 1.2 3.5

max. 40

Langen- L L1 L2 Leistung der Heizzonen®) (Watt)

kennzahl ~ (mm) (mm) (mm) 1 2 3 4 5 1.5
056 56 - - 180 - - - - 180
066 66 - - 230 - - - - 230
076 76 - - 230 - - - - 230
086 86 - - 230 - - - - 230
096 96 - - 230 - - - - 230

1) Nomenklatur-Unterschiede zwischen lteren
und neueren Diisenserien ergeben sich aus der 106 106 - - 230 - - - - 230
Uberarbeitung des Diisenprogramms.

2) Abhangig von der Diisenserie entspricht die 126 126 - - 230 - - - - 230
Langenkennzahl entweder einer bestimmten 146 146 - - 230 - - - - 230
Disenlénge oder einem L&ngenbereich.

3) Die Nummerierung der Heizzonen beginnt an 166 166 - - 280 - - - - 280
der Diisenspitze und endet am Diisenkopf. 186 186 ) ) 280 ) ) ) ) 280
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