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Abbildungen vereinfacht, schematisiert und nicht maRstablich

Produktart

Heilkanaldiisen der Diisenserie 04 S01;

diese Serie fallt in die Diisenklasse') 04 S.

= BaugroRe 04: AngieRkanal-@ 4 mm?2)

=>Bauart S: Einzeldlse

=>Version 01: Grundversion, Nachfolge- A
modell der Serie CA...E

Dt
D

[7]

[

* versetzt
gezeichnet

Als Einschraubteile ausgefiihrte Diisen- S S— S -
spitzen ermdglichen die Umsetzung unter-
schiedlicher Dusentypen (Typ = Form und
Verschluss der Diisenspitze), siche Tabelle a
rechts. \
Ls wh
Erhéltliche Verschlussarten: L K Te 8§,
=>offen mit Torpedo (T) ~ >
max. 1.5
HauptmaRe (mm) —
J  AngieRkanal-@ @42
L Dusenlange 36..126°
D @ Freimachung, vome ~ 218 Erhiltliche Diisentypen fiir diese Serie
Dt Zentrier-@ Spitze siehe rechts e Al
H HeiRkanalaustritt-@ siehe rechts®) 3 : Verschluss der Dii itze wahrend der Entf
Diisenspitze erschluss der Diisenspitze wahrend der Entformung
K Kopfhthe 322 N (offen) T (offen mit Torpedo) V (Nadelverschiuss)
Dk Kopf-@ @45
Ls Tiefe Kopfzentrierung 7
Ds @ Kopfzentrierung @26
R Anlageradius max. 40
Heizung u

=>aulenbeheizt, 230 VAC

=>wechselbare Heizwendelhlilse
und Kopfheizband F

=>?2 Zonen, 360...410 W

=> Fe/CuNi-Thermofiihler, DIN 43722

P
Anwendung
Fir alle gangigen Thermoplaste
Max. Schussgewicht pro Dise (g) K
=>70 (offen, leicht flieRend)
L
S
& Seitenzahlen der zugehérigen Datenblatter
Vv
1) Klassifizierung zur verbesserten Zuordnung und
Auswahl. Bestandteil der Diisenbezeichnung bei
neueren Diisenserien. W

2) Standardmal bzw. Mittelwert der BaugroRe; kann
je nach Disenserie und Anwendung abweichen.

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

4) Minimal- und Maximalwert der Diisenlange X
hangen von der verwendeten Diisenspitze ab.

2009-05-01 - Alle Rechte und Irrtimer vorbehalten 115 Konstruktions- und Anwendungsinformationen
Im Anwendungsfall bitte immer Riicksprache mit Synventive. finden Sie im Synventive-HeilRkanal-Leitfaden.
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Abbildungen vereinfacht, schematisiert und nicht maRstablich

1. Freimachung fiir die Diise (1)

L Dusenlénge 16

@18 £0.1
@267

1x45°

Allgemeintoleranzen: DIN ISO 2768-mK

Oberflachen: %/ ( @ %;/ ) \ 2] ‘ A
[
Werte fiir das Maf L konnen in Abhangigkeit o/ ? \' \9 y |

vom gewahlten Diisentyp dem betreffenden
Diisendatenblatt entnommen werden.
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@50
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2. Freimachung fiir Zuleitungen e “i
->Strom “y i
->Thermofiihler \ i
|
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3. Nut fiir Sicherungsstift

Der Sicherungsstift dient der Sicherung der
Duse gegen Verdrehen.
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4. Freimachung fiir die Diisenspitze o a) b)

a) durchtauchende Dusenspitze (Y)
b) eintauchende Disenspitze (W)

Dt Zentrier-@ Dlisenspitze -
H HeiRkanalaustritt-& Iy Y

Dt H7
Dt""

Je nach gewéhltem Disentyp ergeben sich
unterschiedliche Freimachungen fiir die 1.6 1.6
Dusenspitze. ¥ v

Die Male fir die Freimachung der zu
verwendenden Diisenspitze konnen dem
jeweiligen Dusendatenblatt entnommen
werden.

2009-05-01 - Alle Rechte und Irrtlimer vorbehalten

2/5 Konstruktions- und Anwendungsinformationen
Im Anwendungsfall bitte immer Riicksprache mit Synventive.

finden Sie im Synventive-HeilRkanal-Leitfaden.
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04501 Y10T [AQ
Einzeldiise, offen mit Torpedo ﬂ

Hier konnen Sie lhre Diise konfigurieren

1. Vervolistandigen der Diisenbezeichnung”)

04 S01 Y10T
Serie & Typ N

Langenkennzahl 1

2. Wahl der Variablen

L= H=AN  R=AM

*entspricht dem Wert der Langenkennzahl bei dieser Serie

Beispiel und Erlauterungen

Serie Position im Raster
der Diisenlangen 2)
v v
04 S01 Y10T 036
Serie & Typ N 1) Langenkennzahl

Y Dusenspitze Form Y

10 Version 10: fur Kunststoffe mit mittlerem
bis weitem Verarbeitungsfenster

T Verschlussart T: offen mit Torpedo

36 14 16

L=1 H="  R=M

L Variablen zur genauen Diisenspezifikation aus
den hier gezeigten Zeichnungen und Tabellen

* versetzt
gezeichnet

@18 0.1

Abbildungen vereinfacht, schematisiert und nicht maRstablich

226"

24
@33

@50

®6H7

R2
%
100°

32.2 +0.05 - }>( ok
— o
> Qy

max. 1.5 _

=> Informationen iber

- Toleranzen und Oberflachen
—>Form- und La?etoleranzen
->Freimachung fiir Zuleitungen
->Nut/Bohrung fir Sicherungsstift

entnehmen Sie bitte der Seite 2

“Freimachung im Werkzeug
fur Dise und Zuleitungen”

=> Temperierung vorsehen
—>um die Disenspitze
->gegenlber der Disenspitze

=> Diisenstimn muss gegen
Kunststoff stehen.

=> Allgemeintoleranzen
nach DIN ISO 2768-mK

Langen- Leistung der Heizzonen 3) (Watt)
1.0 14 18 kennzahl
036 36 180 180 - - 360
max. 40
046 46 180 180 - - 360
056 56 180 180 - - 360
066 66 230 180 - - 410
076 76 230 180 - - 410
086 86 230 180 - - 410
096 96 230 180 - - 410
1) Nomenklatur-Unterschiede zwischen lteren
und neueren Disenserien ergeben sich aus der
Uberarbeitung des Diisenprogramms. e 11 e i ) L
2) Abhéngig von der Disenserie entspricht die
Langenkennzahl entweder einer bestimmten 116 116 230 180 - - 410
Disenlénge oder einem L&ngenbereich.
3) Die Nummerierung der Heizzonen beginnt an
der Diisenspitze und endet am Diisenkopf. E 1z S ) ) Sl
2009-05-01 - Alle Rechte und Irrtimer vorbehalten 3/5 Konstruktions- und Anwendungsinformationen

Im Anwendungsfall bitte immer Riicksprache mit Synventive.

finden Sie im Synventive-HeilRkanal-Leitfaden.
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04501 Yo4T Q
Einzeldiise, offen mit Torpedo ﬂ

Hier konnen Sie lhre Diise konfigurieren

1. Vervolistandigen der Diisenbezeichnung”)

04 S01 YO04T

Serie & Typ N

Langenkennzahl 1

2. Wahl der Variablen

L=

H=A  R=AM

*entspricht dem Wert der Langenkennzahl bei dieser Serie

* versetzt
gezeichnet

@18 0.1

Abbildungen vereinfacht, schematisiert und nicht maRstablich

226"

24
@33

@50

32.2%005 Y
e 8y
Beispiel und Erlauterungen
Serie Position im Raster max. 1.5 .
der Diisenlangen 2) R2
Y V‘ => Informationen Uber
04 S01 Y04T 036 @ ?)'Ilz'oleranzedn I_und OFerﬂéchen
: = - - orm- und Lagetoleranzen
Serie & Typ T p1) Langenkennzahl w ->Freimachung ?i]r Zuleitungen
Y j ->Nut/Bohrung fiir Sicherungsstift
Y Diisenspitze Form Y 7y ¥ L entnehmen Sie bitte der Seite 2

®6H7

“Freimachung im Werkzeug

04 Version 04: Fur Hochdruckanwendungen v ! fir Dise und Zuleitungen”

bis 2500 bar

=> Temperierung vorsehen
—>um die Disenspitze

T Verschlussart T: offen mit Torpedo
->gegenlber der Disenspitze

36 14 16 => Dusenstirn muss gegen
L= H=" R=A Kunststoff stehen.
Lo . . 100° = Allgemeintoleranzen
Variablen zur genauen Disenspezifikation aus 1 - nach DIN I1SO 2768-mK

den hier gezeigten Zeichnungen und Tabellen

Leistung der Heizzonen 3 (Watt)

Langen-
kennzahl

036 36 180 180 - 360
max. 40
046 46 180 180 - - 360
056 56 180 180 - - 360
066 66 230 180 - - 410
076 76 230 180 - - 410
086 86 230 180 - - 410
096 96 230 180 - - 410
1) Nomenklatur-Unterschiede zwischen lteren
und neueren Disenserien ergeben sich aus der
Uberarbeitung des Diisenprogramms. e 10 AR [T ) ) e
2) Abhéngig von der Disenserie entspricht die
Langenkennzahl entweder einer bestimmten 116 116 230 180 - - 410
Disenlénge oder einem L&ngenbereich.
3) Die Nummerierung der Heizzonen beginnt an
der Diisenspitze und endet am Diisenkopf. E 1z S ) ) Sl
2009-05-01 - Alle Rechte und Irrtimer vorbehalten 4/5 Konstruktions- und Anwendungsinformationen

Im Anwendungsfall bitte immer Riicksprache mit Synventive. finden Sie im Synventive-HeilRkanal-Leitfaden.
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04501 wo1T [
Einzeldiise, offen mit Torpedo ﬂ

Hier konnen Sie lhre Diise konfigurieren

1. Vervolistandigen der Diisenbezeichnung”)

04 S01 WO1T
Serie & Typ N

Langenkennzahl 1

2. Wahl der Variablen

L= H=AN  R=AM

*entspricht dem Wert der Langenkennzahl bei dieser Serie

* versetzt
gezeichnet

@18 0.1

Abbildungen vereinfacht, schematisiert und nicht maRstablich

226"

24
@33

@50

32.2%005 ok
e 8y
Beispiel und Erlauterungen
Serie Position im Raster <201 max. 1.5 |
der Diisenléngen 2) 2601, o |Ro
Y V‘ => Informationen Uber
04 S01 WO1T 036 R) M ?)'Ilz'oleranz%ntmd OFerﬂéchen
: = (- orm- und Lagetoleranzen
Serie & Typ Tvo!) Langenkennzahl i . A ->Freimachung ?i]r Zuleitungen
P 90°¥ - Nut/Bohrung fiir Sicherungsstift
( i | =4 - entnehmen Sie bitte der Seite 2
W Diisenspitze Form W ol g i = a,—,H,,,;, il . | .
01 Version 01: fiir Kunststoffe mit engem SIESNEIES “Freimachung im Werkzeug
o . Q fur Dise und Zuleitungen
bis mittlerem Verarbeitungsfenster Y
T Verschlussart T: offen mit Torpedo y ~ = Temperierung vorsehen
max. R0.2 E} —>um die Disenspitze
36 14 16 B — 60° ->gegentiber der Diisenspitze
L= H=1 R=1 .
L } ; o 0.05-0.02 90 => Allgemeintoleranzen
Variablen zur genauen Diisenspezifikation aus 0.3+0.1 nach DIN ISO 2768-mK
den hier gezeigten Zeichnungen und Tabellen :
Langen- Leistung der Heizzonen (Watt)
04, 05, 06.. 1.8 kennzahl
036 36 180 180 - - 360
max. 40
046 46 180 180 - - 360
056 56 180 180 - - 360
066 66 230 180 - - 410
076 76 230 180 - - 410
086 86 230 180 - - 410
096 96 230 180 - - 410
1) Nomenklatur-Unterschiede zwischen lteren
und neueren Disenserien ergeben sich aus der
Uberarbeitung des Diisenprogramms. e 10 AR [T ) ) e
2) Abhéngig von der Disenserie entspricht die
Langenkennzahl entweder einer bestimmten 116 116 230 180 - - 410
Disenlénge oder einem L&ngenbereich.
3) Die Nummerierung der Heizzonen beginnt an
der Diisenspitze und endet am Diisenkopf. E 1z S ) ) Sl
2009-05-01 - Alle Rechte und Irrtimer vorbehalten 5/5 Konstruktions- und Anwendungsinformationen

Im Anwendungsfall bitte immer Riicksprache mit Synventive.

finden Sie im Synventive-HeilRkanal-Leitfaden.
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