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1 Allgemeines

HINWEIS

Unsachgemafie Benutzung kann zu erheblichen Personen- und Sachschaden fiihren! Bevor Sie mit der Mon-
tage beginnen, die Anlage/das Gerat in Betrieb nehmen oder InstandhaltungsmaflRnahmen durchfiihren, sind
sie verpflichtet, die Betriebsanleitung griindlich zu lesen und sich mit den Sicherheitseinrichtungen vertraut zu
machen. Benutzen Sie die Anlage/das Gerat nicht ohne entsprechende Schulung.

11 Informationen zu dieser Betriebsanleitung

Diese Betriebsanleitung wurde mit Bezug auf die Normen EN IEC/IEEE 82079-1 und EN ISO 20607 erstellt um einen siche-
ren und effizienten Umgang zu ermdglichen.

1.2 Hersteller

EWIKON HeilRkanalsysteme GmbH
Siegener Stralte 35
D — 35066 Frankenberg

Tel.: +49 6451 501-0
Fax: +49 6451 501-202

E-Mail: info@ewikon.com

Web: www.ewikon.com

1.3 Formales zur Betriebsanleitung

Verantwortlicher der Dokumentation: Benjamin Wetter

Artikelnummer: 22066

Version: 3.0

Druckdatum: 2026-10-14

Sprache: Deutsch (Originalbetriebsanleitung)

© Copyright, 2026. Alle Rechte vorbehalten. Nachdruck, auch auszugs-
weise, nur mit Genehmigung der Firma EWIKON HeilRkanalsysteme
GmbH

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0 7
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14 Darstellungskonventionen

1.4.1 Anleitungen und Systemreaktionen

Vom Bedienpersonal auszufiihrende Handlungsschritte sind als nummerierte Liste dargestellt. Die Reihenfolge der Schritte
ist einzuhalten.

Beispiel:
1. Handlungsschritt 1
2. Handlungsschritt 2

1.4.2 Aufzdhlungen

Aufzahlungen ohne zwingende Reihenfolge sind als Liste mit Aufzéahlungspunkten dargestellt.

Beispiel:
e Punkt 1
¢ Punkt 2

1.4.3 Abkiirzungen

In der Betriebsanleitung werden folgende Begriffe und Abkirzungen verwendet:

Abkiirzung Bedeutung Abkiirzung Bedeutung
PSA Persoénliche Schutzausriistung G Hoéhe Mittelachse Spitze bis Ende Diise
HPS High Performance Systems X MaR X der Dise
EU Europaische Union Trt/Tio/ Tka Kontrollmafie zur Spaltmalbestimmung
BR Bauraum G Gewinde
H1 Hoéhe Verteiler P Passung
H2 Hoéhe Verteiler + Druckstlick oben sSw Schllsselweite
H3 Hohe Verteiler + Druckstlick mit Zentrie- T Tuschierflache
rung + Druckstick oben
m Masse
H4 Hohe Verteiler + Druckstiick oben + Dicht
Drucksttick unten P chte
P Hohe Disenhalterahmenplatte v Volumen
B Héhe Druckstiick oben LxBxH Lange x Brelte x_Hohe (z. B. Werkzeug-
platte, HeilRe Seite)
KH Hoéhe Disenkorper
F Kraft
X Dusenlange (Dusenkorperunterkante bis M Bi ;
Artikeloberflache) ‘egemomen
AS Spaltmaf Delta S Tk HeilRkanaltemperatur (Verarbeitungs-
temperatur)
Ra Radius der Angiel3buchse
Twz Werkzeugtemperatur
Rwm Radius der Maschinendlise -
AT Differenz Tuk - Twz
N Hoéhe Niederhalter
HR Hohe Haltering

Tabelle 1: Begriffe und Abklrzungen

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0 8
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2 Sicherheitshinweise

Fur das HPS 1l HeiRkanalsystem wurden die jeweils anwendbaren Anforderungen europaischer Richtlinien angewendet. Je
nach Systemkonfiguration sind dies:
* Maschinenrichtlinie 2006/42/EG

o Die Schutzziele der Niederspannungsrichtlinie wurden — soweit fir das System zutreffend — gemafR Anhang I,
Nr. 1.5.1 der Maschinenrichtlinie berlicksichtigt.

* Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU

Es wird nach den derzeit geltenden sicherheitstechnischen Richtlinien, Normen und Gesetzen sowie dem Stand der Technik
konstruiert, gefertigt und auf Sicherheit gepriift.

Das HPS Ill HeiBkanalsystem befindet sich in technisch einwandfreiem Zustand.

Vom System kénnen jedoch Gefahren ausgehen, wenn dieses:

* von nicht fachgerecht ausgebildetem Personal bedient wird.
¢ unsachgemal oder nicht bestimmungsgeman verwendet wird.
» sicherheitstechnisch in einem nicht einwandfreien Zustand ist.

21 Sicherheitshinweise und verwendete Symbole

Die Sicherheitshinweise werden mit Signalwortern eingeleitet und sind durch Symbole gekennzeichnet. Sie machen auf Ge-
fahrensituationen aufmerksam, die wahrend der Installation, des Betriebs und Wartungsarbeiten entstehen kénnen. Sicher-
heitshinweise sind unbedingt einzuhalten, um Unfalle, Personen- und Sachschaden zu vermeiden.

Warnhinweise

» schitzen bei Beachtung vor méglichen Personen- und Sachschaden.

e stufen durch das Signalwort die Grofie der Gefahr ein.

* kennzeichnen durch das Gefahrenzeichen die Gefahr von Personenschaden.

* bezeichnen Art und Quelle der Gefahr.

* nennen das Risiko und die méglichen Folgen.

* zeigen MaRRnahmen zur Vermeidung von Gefahren und verbieten bestimmte Verhaltensweisen.

WARNUNG

Quelle der Gefahr

Méogliche Folgen bei Nichtbeachtung.

* Malnahmen/Verbote.

Das Gefahrenzeichen kennzeichnet Warnhinweise, die vor Personenschaden warnen.
Quelle der Gefahr

Die Quelle der Gefahr nennt die Ursache der Gefahrdung.

Mogliche Folgen bei Nichtbeachtung

Die moglichen Folgen bei Nichtbeachtung des Warnhinweises sind z. B. Quetschungen, Verbrennungen oder andere schwe-
re Verletzungen.

MaRnahmen/Verbote

Unter MalRnahme/Verbote sind Handlungen aufgefihrt, die zur Vermeidung einer Gefahrdung erfolgen miissen (z. B. Antrieb
stillsetzen) oder die zur Vermeidung einer Gefahrdung verboten sind.

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0 9
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211 Signalworte zur Gefahrenklassifizierung

GEFAHR

Weist auf eine unmittelbare Gefahrensituation hin, die zu lebensgeféahrlichen Verletzungen fiihren
kann.

WARNUNG

Weist auf eine potentiell gefahrliche Situation hin, die zu lebensgefahrlichen Verletzungen fiihren kann.

VORSICHT

Weist auf eine potentiell gefahrliche Situation hin, die zu leichten Verletzungen oder Sachschaden fiih-
ren kann.

@ bk b

HINWEIS

Weist auf niitzliche Zusatzinformationen und Tipps hin, die ein stérungsfreies Arbeiten begiinstigen
und Sachschdden vermeiden kénnen.

2.1.2 Hinweise zu Piktogrammen

4 44T,

@

Warnung vor elektrischer Spannung.

Betriebsanleitung |
etriebsanleitung lesen Lebensgefahr!

Warnung vor heif3en Oberflachen Warnung vor brandférdernden Stoffen

Warnung vor schwebenden Lasten Warnung vor Quetschungen

Warnung vor explosionsfahiger Atmosphare Warnung vor Hand- und Schnittverletzungen

Warnung vor unter Druck stehenden

Systemen Warnung vor Flurférderzeugen

dddd
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2.2 BestimmungsgemaRe Verwendung

EWIKON Heil3kanalsysteme sind ausschlief3lich fur die hier beschriebene bestimmungsgemaiie Verwendung konzipiert.

Jede andersartige und bestimmungswidrige Verwendung wird ausgeschlossen und kann zu Personen- und Sachschaden
fuhren. Die Gewahrleistung erlischt in diesem Fall.

EWIKON Heillkanalsysteme und Einzeldiisen sind ausschlieRlich flr SpritzgieRanwendungen, in einem geschlossenen
SpritzgieAwerkzeug eingebaut, zu verwenden.

Sie dienen dazu, thermoplastische Kunststoffe gemaR ihrer individuellen Auslegung zu verarbeiten und durch optimale Tem-
peraturverteilung und FlieRwege von der Spritzeinheit bis zur Kavitat schonend weiterzuleiten.

Die bestimmungsgemale Verwendung setzt voraus, dass alle Hinweise und Angaben dieser Betriebsanleitung gelesen, ver-
standen und beachtet werden.

Um einen sicheren Betrieb des Systems zu gewahrleisten, sind die vorgegebenen Wartungs- und Inspektionsintervalle einzu-
halten.

Das System ist fiir einen Spritzdruck von 2000 bar ausgelegt.

Der zu verarbeitende Kunststoff muss entsprechend den Verarbeitungsrichtlinien des Materialherstellers verarbeitet werden.

HINWEIS

Verwendung des HPS Il HeiBkanalsystems

Benutzen Sie das HPS Il HeiRkanalsystem ausschlieRlich bestimmungsgemal und in sicherheitstechnisch
einwandfreiem Zustand! Nur so ist die Betriebssicherheit des HPS Ill HeilRkanalsystems gewahrleistet.

23 Nicht bestimmungsgeméaRe Verwendung

Eine andere als die unter der bestimmungsgemaflen Verwendung festgelegte oder Gber diese hinausgehende Benutzung gilt
als nicht bestimmungsgemal.

24 Qualifikation des Personals

Das Personal muss die jeweils entsprechende Qualifikation fir Montage, Wartung und Reparatur aufweisen. Unkenntnisse
des Personals sind durch Schulung und Unterweisung zu beseitigen.

241 Anforderungen an Fachpersonal

UnsachgemaRer Umgang mit EWIKON HeilRkanalsystemen kann zu Personen- und Sachschaden fiihren. Alle Tatigkeiten
sind nur durch qualifiziertes Fachpersonal durchzufiihren.

Nur geschultes Fachpersonal darf EWIKON HeilRkanalsysteme einbauen und bedienen. Fachpersonal verfiigt Giber eine
fachliche Ausbildung, nachweisliche Kenntnisse und Erfahrung im Umgang mit z.B. SpritzgieRanlagen oder elektrischen An-
lagen, sowie Kenntnisse der einschlagigen Sicherheitsbestimmungen und ist in der Lage, mdgliche Gefahren selbststandig
zu erkennen und durch geeignete Schutzmaflnahmen zu vermeiden.

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0 11
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25 Personliche Schutzausriistung (PSA)

Bei Arbeiten an oder in der Nahe der Maschine ist die notwendige Schutzausristung zu tragen. Besondere Hinweise zur per-
sonlichen Schutzausriistung im Arbeitsbereich sind zu beachten.

2,51 Symbole der persénlichen Schutzausriistung

Bei allen Arbeiten ist grundsétzlich zu tragen:

Arbeitsschutzkleidung: Zum Schutz des Korpers ist eng anliegende Arbeitskleidung mit geringer Reiffes-
tigkeit und ohne abstehende Teile mit langen Armeln und langer Hose zu tragen. Auf das Tragen von Ringen,
Ketten und sonstigem Schmuck sollte verzichtet werden.

Sicherheitsschuhe: Zum Schutz vor Stromschlagen, Schmelzespritzern, schweren, herabfallenden Teilen
und Ausrutschen auf rutschigem Untergrund.

Bei besonderen Arbeiten ist zu tragen:

Schutzbrille: Zum Schutz der Augen vor
umherfliegenden Teilen, Hitze und Schmel-
zespritzern.

Gehorschutz: Zum Schutz des Gehérs vor
lauten Umgebungsgerauschen.

Gesichtsschutz: Zum Schutz des gesam-
ten Gesichtsbereichs vor umherfliegenden
Teilen, Hitze und Schmelzespritzern.

Kopfschutz: Zum Schutz des Kopfes vor
herabfallenden Gegenstéanden sowie schar-
fen Kanten.

Schutzhandschuhe (hitzebestandig): Zum
Schutz der Hande vor extremer Hitze, Ab-
schirfungen, Einstichen und tieferen Verlet-
zungen.

Warmeschutzschiirze: Zum Schutz des
Korpers vor extremer Hitze

Maske: Zum Schutz der Atemwege vor Ga-
sen, Dampfen, Flissigkeitsnebel, groben
und lungengangig feinen Stauben (Staub-
maske)
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2.6 Allgemeine Gefahren und SicherheitsmaRnahmen

Grundsétzlich unterliegt der Betreiber des Systems den gesetzlichen Pflichten zur Arbeitssicherheit. Neben den Sicherheits-
hinweisen in dieser Anleitung miissen die fiir den Einsatzbereich des Systems gultigen Sicherheits-, Unfallverhiitungs- und
Umweltschutzvorschriften eingehalten werden. Der Betreiber muss Zusténdigkeiten eindeutig regeln und dafur sorgen, dass
alle Mitarbeiter, die mit dem System umgehen, diese Anleitung gelesen und verstanden haben. Uber Gefahren ist regelma-
Rig zu informieren. Eine Schutzausristung muss fur das Personal zur Verfugung gestellt werden. Wartungsintervalle sind
einzuhalten.

* Unerwarterer Materialaustritt kann zu Verbrennungen fiihren. Es besteht die Gefahr tddlicher und schwe-
rer Verletzungen und/oder Schaden am HeilRkanal.

» Verbrennungsgefahr besteht auflerdem, wenn Wasser auf oder in den Heillkanal gelangt. Wenn die
Wassertemperatur einen geféhrlich hohen Wert erreicht, kann das metallische Gehause bersten und
schwere Verletzungen durch austretenden Wasserdampf oder Kunststoffschmelze verursachen.

f Gefahr von Korperschaden durch Hochdruck und unerwarteten Materialaustritt

SicherheitsmaBRnahmen

* Es st sicherzustellen, dass sich das Hei3kanalsystem gleichmaRig erwarmt. Hierzu kann es, insbeson-
dere bei groRen Verteilervolumina, notwendig sein, die Heizungen von Dusen und der Angie3buchse
gleichzeitig, jedoch zeitlich spater zu den Verteilerheizungen einzuschalten.

* Vor dem Erwarmen des Verteilers ist sicherzustellen, dass die Disenspitzen bzw. die Anschnitte nicht
durch erstarrten Kunststoff hdheren Schmelzpunktes blockiert sind und dass sich keine Feuchtigkeit,
z.B. durch einen undichten Temperierkreislauf, auf dem HeilRkanalsystem befindet

o (siehe hierzu Kapitel 6.3, "Inbetriebnahme eines HPS Il HeiRkanalsystems").

Gefahr von Verbrennungen
& * HeilRe Oberflachen
Zahlreiche Bauteile des HeilRkanalsystems werden sehr heil und kénnen bei Kontakt schwere Hautver-
brennungen verursachen.
* Heiles Prozessmaterial (Kunststoffschmelze)
Das aus der Diise / dem Werkzeug / dem HeilRkanal oder der Materialeintritts6ffnung austretende Pro-

zessmaterial darf unter keinen Umstanden berihrt werden. Auch vermeintlich abgekihltes Schmelzema-
terial kann im Kern noch sehr heif} sein und Verbrennungen verursachen.

SicherheitsmaBnahmen

* Bei allen Arbeiten in der Nahe von oder an einem HeilRkanalsystem ist unbedingt die personliche Schutz-
kleidung (PSA) zu tragen. Achten Sie besonders auf Warnhinweise, die auf heilRe Oberflachen hinwei-
sen. Vor Beginn der Arbeiten ist darauf zu achten, dass alle Komponenten auf Umgebungstemperatur
abgekdihlt sind. Sollte es Ausnahmen von dieser Vorgehensweise geben, wird explizit darauf hingewie-
sen.

Gefahr von Stromschlagen
* Lebensgefahr durch Stromschlag.
Die Berlhrung stromfiihrender Oberflachen kann zu schweren bis tédlichen Verletzungen fihren.
* Wasser ist unbedingt von stromfiihrenden Komponenten fernzuhalten. Es besteht Kurzschlussgefahr!

SicherheitsmaBRnahmen

* Vor Beginn aller Arbeiten sind elektrische Anlagen spannungslos zu schalten und gegen Wiedereinschal-
ten zu sichern. Alle Arbeiten an elektrischen Anlagen sind von geschulten Elektrofachkraften auszufih-
ren.

* Alle Teile sind gemaR den Schaltplanen und unter Beachtung der geltenden 6rtlichen Vorschriften an ei-
ne geeignete Stromquelle anzuschlie®en. Spritzgiefmaschine und Heilkanalsystem miissen geerdet
sein.
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Gefahr von Korperschaden durch schwebende/schwere Lasten
A * Hebegerate und Flurférderfahrzeuge sind ausschlief3lich von geschultem Personal zu bedienen. Lang-
sam und vorsichtig vorgehen. Ein unkontrolliertes Umherschwingen von Lasten (z.B. des Verteilers) ist
zu verhindern.

SicherheitsmafRnahmen

* Hebegerate und Flurférderfahrzeuge missen entsprechend dem Gewicht und der Groflie des Systems
ausgelegt sein. Auf die Benutzung ausgewiesener Hebepunkte ist zu achten.

Gefahr von Korperschaden durch druckbeaufschlagte Anschlussleitungen (z.B. Druckluft, Hydraulik-
ol, Wassertemperierung)

» Alle Versorgungsleitungen zur Medienversorgung des HeilRkanalsystems und der HeilRen Seite bzw. des
gesamten SpritzgieRwerkzeugs missen ausreichend lang sein, um eine Belastung beim Auseinander-
fahren der Werkzeughalften zu vermeiden. Sie diirfen nicht durch sich bewegende Teile des Werkzeugs
oder der Maschine beeintrachtigt werden. Ein Scheuern der Schlauche lGber Kanten des Werkzeugs ist
zu vermeiden, da dies zu Schaden an Versorgungsleitungen fiihren kann und hierdurch die Gefahr ei-
nes spontanen Austritts von unter Druck stehenden Prozessmedien (Druckluft, Hydraulikél, Wasser) ent-
steht.

SicherheitsmaRnahmen

* Vor Beginn aller Arbeiten an Versorgungsleitungen sind diese drucklos zu schalten. Arbeiten an Ver-
sorgungsleitungen diirfen nur durch Fachpersonal durchgefiihrt werden. Tragen Sie |hre personliche
Schutzkleidung (PSA).

Gefahr von Korperschaden an scharfen Kanten und spitzen Ecken
A * An scharfen Kanten und spitzen Ecken besteht Verletzungsgefahr. Es kann zu Abschirfungen der Haut

und Schnittverletzungen kommen.

SicherheitsmaBnahmen

* Um Verletzungen bei Arbeiten in der Nahe von scharfen Kanten und spitzen Ecken zu vermeiden, sind
Schutzhandschuhe zu tragen.
* Bei allen Arbeiten ist grundsatzlich auf Sauberkeit und Gratfreiheit zu achten!

Gefahr von Koérperschaden durch Quetschen von GliedmaRen
A * Beim Heben schwerer Lasten wahrend Montagearbeiten besteht Verletzungsgefahr. Es kann zu Quet-

schungen der Hand oder anderer Kérperteile kommen.

SicherheitsmaBnahmen

* Um Verletzungen bei Arbeiten in der Nahe von schweren Lasten zu vermeiden, sind Schutzhandschuhe
zu tragen.

* Beim Absetzen schwerer Lasten wahrend der Montage diirfen sich keine Korperteile im gefahrdeten Be-
reich befinden.

2.7 Elektrische Betriebsmittel

GEFAHR

Restspannung nach Freischaltung

Gefahr von Tod durch Stromschlag und schweren Verletzungen durch stromfihrende Bauteile.
¢ Vor Arbeitsbeginn Spannungsfreiheit priifen!

Arbeiten an elektrischen Betriebsmitteln diirfen nur durch Elektro-Fachpersonal durchgefiihrt werden. Bei allen Arbeiten an
elektrischen Komponenten sind die folgenden fiinf Sicherheitsregeln einzuhalten:
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* Freischalten

* Gegen Wiedereinschalten sichern (ggf. durch Betatigung des Reparaturschalters vor Ort und gleichzeitiges Anbringen ei-
nes Sicherheitsschlosses)

* Spannungsfreiheit feststellen

* Erden und KurzschlieRen

* Benachbarte, unter Spannung stehende Teile abdecken oder abschranken

Instandhaltungsarbeiten diirfen nur durch unterwiesenes Fachpersonal durchgefiihrt werden. Betreiben Sie das HPS Il Heil3-
kanalsystem nie mit fehlerhaften oder nicht betriebsbereiten elektrischen Anschlissen. Bei Stérungen der Energieversorgung
ist das HPS Il HeilRkanalsystem sofort abzuschalten. Die von den Herstellern angegebenen Inspektions- und Wartungsinter-
valle flr elektrische Komponenten sind einzuhalten. RegelmaRig sind Kontrollen auf Isolierschaden durchzufihren.

2.8 Ersatz- und VerschleiRteile sowie Hilfsmittel und Betriebsstoffe

Der Einsatz von Ersatz- und Verschleifteilen von Drittherstellern kann zu Risiken fihren. Verwenden Sie nur Originalteile
oder von der EWIKON Heif3kanalsysteme GmbH freigegebene Teile.

Es sind nur Hilfsmittel und Betriebsstoffe zu verwenden, die fir den entsprechenden Einsatzzweck geeignet sind (vgl. hierzu
Kapitel 5.3, "Technische Voraussetzungen" ).
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29 Haftungsbeschrankung

Alle Angaben und Hinweise in dieser Anleitung wurden unter Beriicksichtigung der geltenden Richtlinien, Normen und Geset-
ze, des Stands der Technik sowie unserer Kenntnisse und Erfahrungen zusammengestellt.

EWIKON Ubernimmt keine Haftung fur Schaden aufgrund von:

* Nichtbeachtung der Betriebsanleitung

¢ Nichtbestimmungsgemafier Verwendung

» Einsatz von nicht ausgebildetem Personal

* Eigenmachtigen Umbauten oder technischen Veranderungen

* Verwendung nicht zugelassener Ersatzteile sowie ungeeigneter Hilfsmittel und Betriebsstoffe

Unsere anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und durch Versuche erfolgt nach bestem Wissen, gilt jedoch nur als
unverbindlicher Hinweis und befreit Sie nicht von der eigenen Prufung der von uns gelieferten Produkte auf ihre Eignung fiir
die beabsichtigten Verfahren und Zwecke.

Die Verwendung der Produkte erfolgt auerhalb unserer Kontrollmdglichkeiten und liegt daher ausschlief3lich in [hrem Ver-
antwortungsbereich. Sollte dennoch eine Haftung in Frage kommen, so ist diese fir alle Schaden auf den Wert der von
EWIKON gelieferten und von Ihnen eingesetzten Ware begrenzt.

Selbstverstandlich gewahrleisten wir die einwandfreie Qualitat unserer Produkte nach MaRRgabe unserer Allgemeinen Liefer-
und Zahlungsbedingungen sowie der erweiterten Gewahrleistungsbedingungen.

Diese finden Sie auf unserer Homepage www.ewikon.com.
Es gelten die zum Zeitpunkt des Vertragsschlusses gultigen gesetzlichen Regelungen.

Technische Anderungen im Rahmen der Verbesserung der Gebrauchseigenschaften und Weiterentwicklung behalten wir
uns vor.

210 Gewahrleistungsbedingungen

Die Gewahrleistungsbedingungen fiir Hei}- und Kaltkanalsysteme sowie Komponenten sind in den Allgemeinen Geschéfts-
bedingungen von EWIKON enthalten.

Die vollstandigen AGB stehen |hnen jederzeit auf unserer Website unter www.ewikon.com zur Verfligung.
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Technische Daten
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3 Technische Daten

3.1 Mechanik

3.1.1 Hauptabmessungen/MaRe des HPS Ill HeiRkanalsystems

Benennung Menge/GroRe (ca.) Einheit
MalRe siehe Katalog / auftragsbezogene Unterlagen mm
Gewicht siehe Katalog / auftragsbezogene Unterlagen kg

Tabelle 2: Hauptabmessungen/Malf3e des HPS Il HeilRkanalsystems

3.1.2 Betriebsparameter HPS lll HeiRkanalsystem

Benennung Menge/GroRe (ca.) Einheit
Maximaler Spritzdruck 2000 | bar
Maximale Betriebstemperatur auftragsabhangig | °C
Tabelle 3: Betriebsparameter HPS Ill HeilBkanalsystem
3.2 Elektrik
3.21 Anschliisse/Anschlussbelegung
Benennung Menge/GroRe (ca.) Einheit
Spannung 230 |V
Frequenz 50| Hz
Tabelle 4: Technische Daten Elektrik (nur glltig innerhalb der EU)
3.3 Hydraulik / Pneumatik (Antriebe)
Benennung Menge/GroRe (ca.) Einheit
Maximaler Hydraulikdruck (Normalbetrieb: 30 bar) 50 | bar
Maximaler Pneumatikdruck (Normalbetrieb 8 bar) 10 | bar
Tabelle 5: Technische Daten Hydraulik / Pneumatik
3.4 Betriebsbedingungen
Betriebsbedingungen GroBe (ca.) Einheit
Umgebungstemperatur (H6chstwert) 40| °C
Umgebungstemperatur (Tiefstwert) 10|°C
Relative Luftfeuchtigkeit Betrieb (keine Betauung!) 20 bis 80| %
Tabelle 6: Betriebsbedingungen
HPS-IlI-Einzelduesen - de - 3.0 17
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3.4.1 Gerauschemission

EWIKON

Bestimmung des Schallleistungspegels von Gerduschquellen aus Schalldruckmessungen gemafs DIN EN ISO 3741

Betriebsbedingungen

GroBe (ca.) Einheit

Abstand zum Gerat

Wert kann erst bei Inbetriebnahme mm
des Gesamtsystems ermittelt werden

Schalldruckpegel (Betrieb)

Wert kann erst bei Inbetriebnahme dB (A)
des Gesamtsystems ermittelt werden

Tabelle 7: Gerauschemission

3.4.2 Kihlwasser

Durch die Verwendung nicht geeigneter Kihimedien kann es zu Ablagerungen und Korrosion im zu kihlenden Bauteil kom-
men. Hierdurch wird die Funktionsfahigkeit des EWIKON HeilRkanalsystems negativ beeinflusst. Im schlimmsten Fall kén-
nen Komponenten des Heillkanalsystems durch reduzierte Kihlleistung beschadigt werden. Folgende Mindestanforderungen

werden an Kihimedien (Wasser) gestellt:

* Kihlung mittels Leitungswasser ist nicht zu empfehlen, da kalkhaltiges Wasser Ablagerungen und Korrosion verursachen

kann.

* Das Wasser muss klar, farb- und geruchlos sein.

* Es muss frei von jeglichen Schwimm-, Schwebe- und Sinkstoffen sein.

* Eine Garantie fur die Bestandigkeit gegen korrosiven Angriff von zu kihlenden Bauteilen kann nicht gegeben werden.
» Die Bestandigkeit kann jedoch durch die Verwendung geeigneter Kilhimedien stark erhéht werden.

3.5 Typenschild

EWIKON

Kunde

Projekt-Nr.
Auftrags-Nr.
HeiRkanalsystem
Gesamtleistung
Heillkanaldiisen

VORSICHT

Betriebstemperaturen beachten

Jedes HeilRkanalsystem wird individuell fir den zu verarbeiten-
den Kunststoff ausgelegt. Daher sind die vorgegebenen Be-
triebstemperaturen unbedingt zu beachten. Die Temperaturdif-
ferenz AT, die Differenz aus HeilRkanaltemperatur T« (Verar-
beitungstemperatur) und Werkzeugtemperatur T, muss zwin-
gend eingehalten werden.

* Eine Nichtbeachtung kann zum Austritt von Schmelze im In-
neren des Werkzeugs (AT zu niedrig) oder zu Beschadigun-
gen an Bauteilen (AT zu groB) fiihren.

208
K

Z10
&
EI%. = service@ewikon.com | +49 6451 501 444 c E ‘

HIGH PERFORMAINCE SYSTEMS |

Abbildung 1: Typenschild
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Das Systemtypenschild ist gut sichtbar an der Bedienseite des Werkzeugs
anzubringen. Bei Heilen Seiten ist das Typenschild bereits montiert.

Dort sind die Projektnummer, die Auftragsnummer, der Typ des Heil3kanal-
systems, die Gesamtleistung, der Antriebstyp, die verwendeten Heillkanaldii-
sen sowie, falls notwendig, andere wichtige Spezifikationen angegeben.

Die exakte Zuordnung der Regelzonen zu den Steckerkontakten ist dem Ver-
drahtungsplan in den auftragsbezogenen Unterlagen zu entnehmen.
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4 Funktionsbeschreibung des HPS Ill HeiBRkanalsystems

Die in diesem Dokument gezeigten Prinzipdarstellungen der Komponenten eines HPS IIl HeilRkanalsystems und des Einbau-
raums stellen lediglich eine von vielen méglichen Konfigurationen eines Zusammenbaus dar. Sie sollten nicht als allgemein-

glltig erachtet werden.
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Abbildung 2: (z349-03) Aufbau eines SpritzgieBwerkzeugs mit einem HPS Il HeiRkanalsystem zur Verarbeitung thermoplastischer Kunst-

stoffe

Pos. 1 SpritzgieRwerkzeug mit HeiRkanalsystem
Pos. 1.1 SchlieRseite

Pos. 1.2 Disenseite

Pos. 1.3 HeiRe Seite (Dusenseite ohne Konturplatte)
Pos. 2 Zentrierring

Pos. 3 Angie3buchse

Pos. 4 HeilRkanalverteiler

Pos. 5 HeiRkanaldlisen

Pos. 50 Isolierplatte (optional)

Pos. 51 Aufspannplatte

Pos. 51.1 Aufspannplatte mit Antrieb fiir Nadelverschlussdiisen
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Diisenhalterahmenplatte
Konturplatte
Flhrungsbolzen
Formteil

Kavitat

Konturplatte

Leiste

Auswerferplatten
Auswerferstifte
Aufspannplatte

Auswerferbolzen
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Start Zyklus

Nadelverschlussdise(n) 6ffnen*

Nadelverschlussdiuse(n) schlieBen*

* Bei Nadelverschlusssystemen

** Empfehlung bei offenen Systemen

Abbildung 3: Der SpritzgielRzyklus

Ein HeiRkanalsystem dient zur Verteilung von Kunststoffschmelze zwischen dem SpritzgieRaggregat einer Spritzgiemaschi-
ne und den Kavitaten eines SpritzgieRwerkzeuges (vgl. Abbildung 2). Hierbei bleibt der Kunststoff bis zum Eintritt in die Kavi-
taten dauerhaft schmelzeflissig.

Wahrend eines SpritzgieRzyklus wird die vom SpritzgieRaggregat bereitgestellte Kunststoffschmelze tber die AngielRbuchse
des HeilRkanalsystems in den Verteiler geleitet. In diesem wird der Schmelzestrom fiir die einzelnen Kavitaten aufgeteilt und
zu den HeiRkanaldiisen geleitet. Uber die Diisen gelangt der Schmelzestrom in die gekiihlten Kavitéten (vgl. Abbildung 3).

Bei der Verwendung eines Nadelverschlusssystems werden die Verschlussnadeln zum Injektionsbeginn gedéffnet. Wahrend
die Formteile weiter abkiihlen, folgt zum Schwindungsausgleich im Anschluss an die Einspritzphase eine Nachdruckphase.
Hierbei wird meist druckgeregelt weiter Kunststoffschmelze in die Kavitat geférdert (vgl. Abbildung 3). Ist das Bauteil soweit
erstarrt, dass kein neues Material mehr in die Kavitat geférdert werden kann, ist die Nachdruckphase beendet und die Form-
teile kiihlen bis zum Erreichen einer sicheren Entformungstemperatur weiter ab.

Bei der Verwendung eines Nadelverschlusssystems wird im Anschluss an die Nachdruckphase die Offnung zur Kavitét (An-
schnitt) durch erneutes Verfahren der Verschlussnadeln zugesperrt (vgl. Abbildung 3). Bei der Verwendung offener Systeme
folgt im Anschluss an die Nachdruckphase eine Dekompressionsphase, um einen Austritt von Kunststoffschmelze aus dem
Bereich des Anschnitts zu verhindern. Parallel zur weiteren Abkilihlung der Formteile in der Kavitat kann die Spritzgiefma-
schine die Schmelze fiir den nachsten Zyklus vorbereiten. Nach Erreichen der Entformungstemperatur 6ffnet das Spritzgie3-
werkzeug und die erstarrten Formteile werden ausgeworfen.
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5 Montage

Die folgenden Angaben sind als Unterstiitzung bei der Montage des HPS Il HeilRkanalsystems zu verstehen. Das Montage-
personal muss zusatzlich Giber die notwendigen Fachkenntnisse verfligen, die der Einbau eines HPS Il Heil}kanalsystems
verlangt.

Bei den dargestellen Montageablaufen handelt es sich um Beispiele fiir Standarddiisen und Standardsysteme. Son-
derbauten konnen abweichen! Bitte beachten Sie die Hinweise in den auftragsbezogenen Unterlagen.

5.1 Transport

Dieses Kapitel zeigt Vorgehensweisen fur Transportsituationen in Zusammenhang mit HeilRkanalsystemen auf, die ein siche-
res Arbeiten fir den Mitarbeiter und einen beschadigungsfreien Transport fir das System ermdglichen. Fur weitergehende
Informationen zum Thema empfehlen wir die DGUV - Information (Deutsche Gesetzliche Unfallversicherung e.V. (DGUV),
Berlin) 209-013 ,Anschlager” der BGHM (Berufsgenossenschaft Holz und Metall, Mainz), in der auf das Anschlagen von Las-
ten und die Benutzung von Anschlagmitteln in Handwerks- und Industriebetrieben eingegangen wird.

5.1.1 Sicherheitshinweise zum Transport

WARNUNG

Schwebende Lasten

Tod und schwere Quetschungen des Kérpers oder GliedmalRen.

* Nicht unter schwebenden Lasten aufhalten und hindurchgehen.

* Nichtim Transportbereich schwebender Lasten aufhalten.

* Hebezeuge und Lastaufnahmeeinrichtungen beim Anheben der Last nicht berihren.

e Lasten nur anheben, transportieren und absetzen wenn Sie darin geschult und ausgebildet sind.

Nur geeignete, regelmafig geprifte und unbeschadigte Hebezeuge und Lastaufnahmeeinrichtungen be-
nutzen.

Lastaufnahmeeinrichtungen nur bis zur zuldssigen Belastungsgrenze beanspruchen.

WARNUNG

Scharfe Kanten

e Schnittverletzungen an Korper und Gliedmafen, vornehmlich an den Handen.

WARNUNG

Schwere Bauteile

* Einklemmen von Fingern oder Hand.

Empfohlene PSA,
siehe auch
Kapitel 2.5.1:
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HINWEIS

UnsachgemaRer Transport
Beschadigung des COOLSHOT Kaltkanalsystems.

* Der Transport darf nur durch speziell ausgebildetes Personal erfolgen.

* Hebezeuge nur an ausgewiesenen Anschlagpunkten anschlagen.

* GroéBte Vorsicht beim Transport des COOLSHOT Kaltkanalsystems. Sté3e und hartes Aufsetzen vermei-
den.

Pendelbewegung wahrend des Anhebens mittels Hebevorrichtung (z.B. Hallenkran)
Beschadigung des COOLSHOT Kaltkanalsystems und/oder der Spritzgieform.

¢ Pendelbewegungen vermeiden! COOLSHOT Kaltkanalsystems vorsichtig und langsam bewegen.
* Beim passgenauen Verbinden von schweren Bauteilen Verkantungen wahrend Hebe- und Senkbewegun-
gen vermeiden.

HINWEIS

UnsachgemaRer Transport

Beschadigung des HPS Ill HeiRkanalsystems.

¢ Der Transport darf nur durch speziell ausgebildetes Personal erfolgen.
* Hebezeuge nur an ausgewiesenen Anschlagpunkten anschlagen.
e GroRte Vorsicht beim Transport des HPS Il HeiRkanalsystems. Stof3e und hartes Aufsetzen vermeiden.

Pendelbewegung wahrend des Anhebens mittels Hebevorrichtung (z.B. Hallenkran)
Beschadigung des HPS Il HeiRkanalsystems und/oder der Spritzgie3form.

¢ Pendelbewegungen vermeiden! HPS |l HeiRkanalsystem vorsichtig und langsam bewegen.
* Beim passgenauen Verbinden von schweren Bauteilen Verkantungen wahrend Hebe- und Senkbewegun-
gen vermeiden.

5.1.2 Empfohlene Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Die Lastaufnahme- und Anschlagmittel miissen der Maschinenrichtlinie 2006/42/EG (u.a. Abschnitt Allgemeine Grundsat-
ze, Kapitel 4.1.2.5 ,Lastaufnahmemittel und ihre Bauteile”) entsprechen. Geschmiedete Einzelteile miissen nach DIN EN
1677-1 ,Einzelteile fur Anschlagmittel — Sicherheit — Teil 1: Geschmiedete Einzelteile, Glteklasse 8“ geprift sein. Siehe auch
Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe".

Lastaufnahmemittel

» Anschlagwirbel (Abb. 4), min. Giiteklasse 8, 360° drehbar mit selbstausrichtend schwenkbarer Ose (180°).
Gangigste Grofken bei EWIKON: M8, M10, M12 und M16.

Lastaufnahmemittel, die nur fur bestimmte Montagearbeiten notwendig bzw. zugelassen sind:

* Kran-Traverse (Abb. 5), Spezifikationen siehe Lieferanten von Kran-Traversen.

« Distanzbolzen fir Anschlagwirbel (Abb. 6), nur fiir L2X-Systeme zugelassen und ausschlieBlich tiber EWIKON zu bezie-
hen. Diese durfen nicht fir andere Transportarbeiten verwendet werden! Sie sollten nur dann eingesetzt werden, wenn
aus Platzgriinden Anschlagwirbel nicht verwendet werden kénnen.

Anschlagmittel (nur in Verbindung mit Anschlagwirbeln zu verwenden)

* Montierte Anschlagketten (Abb. 7), nach DIN EN 1677 ,Einzelteile fir Anschlagmittel, Sicherheit; Teil 1: Geschmiedete
Einzelteile, Guteklasse 8 (mit Kettenanhanger nach DIN 685). Die achteckigen roten Kettenanhanger sollten Angaben zu
Tragfahigkeiten bei gebrauchlichen Anschlagarten aufweisen.

* Hebebéander (Abb. 8) und Rundschlingen (Abb. 9) mit eingendhtem Etikett mit Angaben zu Tragféhigkeiten bei gebrauch-
lichen Anschlagarten (Spezifikationen siehe Lieferanten von Hebebandern und Rundschlingen).
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Ubersicht der Lastaufnahme- und Anschlagmittel:

Abbildung 4: Anschlagwirbel Abbildung 5: Kran-Traverse Abbildung 6: Distanzbolzen fur Anschlagwir-

bel

Abbildung 7: Montierte Anschlagkette Abbildung 8: Hebeband Abbildung 9: Rundschlinge

5.1.3 Kontrolle der Lastaufnahme- und Anschlagmittel vor dem Gebrauch

Last- und Anschlagmittel missen regelmafig durch eine sachkundige Person in Abstdnden von max. einem Jahr nach
DGUV-Regel 109-017 ,Betreiben von Lastaufnahmemitteln und Anschlagmitteln im Hebezeugbetrieb“ kontrolliert werden.
Hierbei sollte das Ablaufdatum des aktuellen Verwendungszeitraums, am besten in Form von Priifplaketten, direkt am
Last- und Anschlagmittel angebracht werden.

Last- und Anschlagmittel missen vor jedem Gebrauch durch Sichtkontrolle auf Méngel uberprift werden. Sobald die Ab-
legereife erreicht ist, d.h. ein festgelegtes Verschleilmerkmal erreicht ist, darf das Last- oder Anschlagmittel nicht mehr
verwendet werden.

Ketten durfen keine mechanischen Beschadigungen wie Quetschungen, Einkerbungen, Deformationen, Dehnungen oder
Risse aufweisen.

Hebebander dirfen keine Garnbriiche, Garneinschnitte, Beschadigungen tragender Nahte sowie Verformungen durch
Warmeeinfluss aufweisen oder dem Einfluss agressiver Stoffe (Sauren, Laugen, Losemittel) ausgesetzt worden sein.

5.1.4 Anschlagpunkte

Anschlagpunkte kdnnen sich an der Oberseite oder auf den Seitenflachen des Heilkanalsystems oder der Heillkanalkompo-
nente befinden. Mdgliche Anschlagspunktpositionen sind:

Heille Seite (siehe Abb. 10):

Oberseite (Position A): Verwendung beim Auspacken aus der Transportkiste oder beim Transport
Seitenflache (Postionen B und C): Verwendung bei Transport und Installation

Verteiler (siehe Abb. 11):

Oberseite (Position A): Verwendung beim Auspacken aus der Transportkiste oder bei der Installation
Seitenflache (Position B): Verwendung beim Wenden des Verteilers

L2X-System (siehe Abb. 12):

Oberseite (Position A): Verwendung beim Auspacken aus der Transportkiste oder beim Transport
Unterseite (Position D): Verwendung bei der Installation
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Abbildung 10: (z362-01 / z362-02) Mdgliche Anschlagpunkte an einer Heillen Seite
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Abbildung 11: (z362-03) Mdégliche Anschlagpunkte an einem Vertei- | Abbildung 12: (z362-07) Mégliche Anschlagpunkte an einem L2X-
ler System
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5.1.5 Tragfidhigkeit der Lastaufnahme- und Anschlagmittel

Vor Transportbeginn muss die Tragféhigkeit der zu verwendenden Lastaufnahme- und Anschlagmittel in folgender Reihenfol-
ge Uberprift werden:

1. Wie groB ist das Gewicht der Last?

« Das Gewicht von Einzelkomponenten, Systemen oder Heillen Seiten kann dem EWIKON Lieferschein entnommen wer-
den (Nettogewicht, ohne Verpackung).

* Sind diese Informationen nicht mehr vorhanden, kann das Gewicht abgeschatzt werden. Hierbei sollte aber noch genug
Reserve bis zur Belastungsgrenze der Lastaufnahme- und Anschlagmittel vorhanden sein. Die Masse kann uber die For-
mel m = p * V ermittelt werden. Hierbei kann mit der Dichte fur Stahl (p = 7,85 g/cm?3) gerechnet werden. Das so berech-
nete Ergebnis beinhaltet automatisch eine ausreichende Sicherheitsreserve, da eventuell vorhandene Hohlrdume oder
Bereiche aus leichteren Werkstoffen mit der Dichte fiir Stahl berechnet werden. Das Volumen einer HeilRen Seite oder ei-
ner Dlsenseite kann tber V = L x B x H [cm?® angenommen werden. Eventuell Uberstehende Bereiche (Dusen, Verdrah-
tungskasten) mussen hierbei nicht berticksichtigt werden. Bei einem Verteiler (ohne Diisen) oder einem L2X-System (Du-
sen sind bereits mit dem Verteiler verschraubt) kann das Volumen Uber die gréRten Aulenmalie des Verteilers angena-
hert werden (L = groRte Langenausdehnung, B = gro3te Breitenausdehnung, H = Dicke des Verteilers)

2. Anschlagpunkte identifizieren

* Wo befinden sich die Anschlagpunkte (Transportgewinde)?

¢ Wie viele Anschlagpunkte stehen fiir bestimmte Transportsituationen zur Verfiigung?
*  Welche GewindegréRen haben die Transportgewinde?

3. Kann die Last liber einen einzigen Anschlagpunkt senkrecht gestreckt angehoben werden oder ist mehr als ein

Anschlagpunkt zum Anheben notwendig?

* Ein einziger Anschlagpunkt ist meist nur beim Transport von HeilRen Seiten, Diisenseiten oder einzelnen Werkzeugplat-
ten ausreichend (siehe Abb. 13), da der Schwerpunkt dort meist mit dem Anschlagpunkt zusammenfallt! Hier kann mit
100 % Tragfahigkeit angehoben werden (siehe Tab. 8)

* Verteiler oder L2X-Systeme missen tber mindestens 2 Anschlagpunkte angehoben werden, da sich die Last sonst nicht
gerichtet anheben Iasst. Dies ist fur viele Montagearbeiten zwingend notwendig. Beim Anheben tber 2 Anschlagpunkte
missen folgende Situationen unterschieden werden:

o Die Last wird auf 2 gleichmafig belastete, aber geneigte Strange verteilt (sieche Abb. 14). Hierbei muss entsprechend
dem Neigungswinkel a eine Reduktion der Maximallast stattfinden (siehe Tab. 8).

o Die Last wird auf 2 gleichmafig belastete, aber senkrecht gestreckte (Neigungswinkel a = 0°) Strange verteilt (siehe
Abb. 15). Hierbei ist zur korrekten Krafteinleitung die Verwendung einer Kran-Traverse zwingend notwendig.
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o Bei asymmetrischer Schwerpunktlage sollten Lasten Gber mehr als 2 Anschlagpunkte angehoben werden. Hierbei
kann die Verwendung einer Kran-Traverse hilfreich sein.

o Kommen Distanzbolzen fiir Anschlagwirbel zum Einsatz, ist die Verwendung einer Kran-Traverse zwingend notwen-
dig, um eine korrekte Krafteinleitung tber senkrecht gestreckte Strange zu ermdéglichen (siehe Abb. 16). Wird hier mit
geneigten Strangen angehoben entsteht eine Kraft, die im Einschraubgewinde ein Biegemoment verursacht. Hier-

Montage

durch besteht Bruchgefahr (siehe Abb. 17).

4. Sind die Last- und Anschlagmittel fiir die jeweiligen Anschlagarten zugelassen?

* Wird das zugelassene Maximalgewicht eingehalten?
* Liegt eine Reduktion der Tragfahigkeit durch die Anschlagsituation vor?

i

Abbildung 13: (z362-06) Anheben einer Last
Uber einen einzigen Anschlagpunkt (Bei-
spiel: HeilRe Seite in aufrechter Position)

Abbildung 14: (z362-04) Anheben einer Last
Uber 2 Anschlagpunkte, verteilt auf 2 gleich-
maRig belastete, aber geneigte Strange
(Beispiel: liegende Heille Seite)

Abbildung 15: (z362-05) Anheben einer Last
Uber 2 Anschlagpunkte, verteilt auf 2 gleich-
mafig belastete, aber senkrecht gestreckte,
Strange (Beispiel: liegende Heille Seite)

é RICHTIG

:

Abbildung 16: (z362-08) Richtiges Anheben
einer Last bei Verwendung von Distanzbol-

zen fir Anschlagwirbel (L2X-System)

1 FALSCH

L@ BRUCHGEFAHR

Abbildung 17: (z362-09) Falsches Anheben
einer Last bei Verwendung von Distanzbol-
zen fir Anschlagwirbel (L2X-System)

Neigungswinkel

Tragfahigkeit jedes Stranges im
Zweistranggehinge

Tragfahigkeit des
Zweistranggehinges

Oo

100 %

2x100 %

bis 45 °

70 %

2x70%
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Neigungswinkel Tragfahigkeit jedes Stranges im Tragfahigkeit des
Zweistranggehiange Zweistranggehinges

45 ° bis 60 ° 50 % 2 x50 %

Uber 60 ° Verwendung unzulassig

Tabelle 8: Beurteilung der Belastung von Anschlagmitteln (Quelle: BGI 556, detaillierte Angaben siehe oben)

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0 26



ontage EWIKON

5.1.6 Entnahme aus der Transportkiste

Entnahme einer Heif3en Seite, eines L2X-Systems oder eines einzelnen Verteilers aus einer Transportkiste oder von einer
Palette (siehe Abb. 14, Abb. 15 bzw. Abb. 16 ).

* Transportkiste mit geeignetem Werkzeug 6ffnen.

¢ Verpackungsmaterial entfernen.

* Heile Seite, L2X-System oder Verteiler auf Beschadigungen prifen.

* Anschlagwirbel einschrauben und ankranen (die meisten Produkte kdnnen direkt aus der Transportkiste herausgehoben
werden, ohne dass die Wande der Transportkiste entfernt werden missen).

* HeilRe Seite, L2X-System oder Verteiler vorsichtig senkrecht nach oben herausheben und auf einer sicheren und rutsch-
festen Unterlage (wenn normal abgesetzt werden kann) beziehungsweise auf einem sicheren Unterbau (zum Beispiel bei
L2X-System) abstellen.

5.1.7 Transport und Bewegung wihrend der Montage

HINWEIS

Reduzierte Tragfahigkeit von Anschlagwirbeln beachten

Bei den im Folgenden beschriebenen Montagearbeiten werden die Anschlagwirbel unter wechselnden Nei-
gungswinkeln belastet. Je nach Hersteller und Ausfiihrung des Anschlagwirbels darf nicht mehr mit der maxi-
mal méglichen Tragfahigkeit gerechnet werden. Bei der Verwendung der von EWIKON empfohlenen Anschlag-
wirbel (siehe Kapitel 5.1.2, "Empfohlene Lastaufnahme- und Anschlagmittel") sollte bei solchen Montagearbei-
ten die maximal mogliche Tragfahigkeit eines Anschlagwirbels immer mindestens um die Halfte reduziert wer-
den.

Verwendung von Holzlatten als Hilfsmittel beim Bewegen von HeiBkanalbaugruppen

* Es darf ausschlieBlich auf einer sicheren und rutschfesten Unterlage gearbeitet werden.

* Die Hohe H der Holzlatte darf nur so grof3 sein, dass ein Kippen der HeilRkanalbaugruppe ermdglicht wird.
Die H6he H muss zudem um einige GroRenordnungen kleiner sein als die Breite B (H<<B), um ein Abrut-
schen der Heil3kanalbaugruppe zu verhindern (siehe Abb. 18).

« Die Auflageflache L x B der Holzlatte muss ausreichend grof3 sein, damit die HeiRkanalbaugruppe nicht
beim Bewegen wegrutschen kann (siehe Abb. 18).

¢ Wenn mdglich, sollte immer die gesamte Lange L der HeiBkanalbaugruppe unterlegt werden (siehe
Abb. 19).

L H .

B \VA

. Abbildung 19: (z362-13) Positionierung einer HeilRkanalbau-
Abbildung 18: (z362-12) Abmessungen einer Holzlatte gruppe auf einer Holzlatte
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Bewegen von HeiBkanalbaugruppen (HeiBen Seiten, Werkzeugplatten, Verteiler oder L2X-Systeme) von liegender
(waagerechter) in aufrechte (senkrechte) Position.

1. Die HeiRkanalbaugruppe muss auf einer ebenen, rutsch-
festen Arbeitsflache liegen.

100% Tragfahigkeit 2. Anschlagwirbel einschrauben und ankranen.

3. Eine Holzlatte auf die Arbeitsflache legen und gegen Ver-
rutschen sichern. Diese muss so positioniert sein, dass
sich die aufRere Seitenflache der Heilkanalbaugruppe
beim Aufrichten auf der Holzlatte abstutzen kann.

4. Die Heifl)kanalbaugruppe langsam anheben, bis die Sei-
tenflache die Holzlatte beriihrt. Danach vorsichtig wei-
ter in die aufrechte Position anheben. Dabei mit dem

* Kran der Bewegung der Heif3kanalbaugruppe folgen, so

dass der Kranhaken sich immer senkrecht tber dem An-

schlagpunkt befindet.

\ — 5. Sobald die HeilRkanalbaugruppe aufrecht frei hangt, die

Holzlatte entfernen und die HeilRkanalbaugruppe vorsich-

tig abstellen, bzw. mit dem Kran zum neuen Abstellort

bewegen.

50% Tragfahigkeit

Abbildung 20: (z362-10) Bewegen von Heillkanalbaugruppen (Hei-
3en Seiten, Werkzeugplatten oder Verteilern) von liegender (waage-
rechter) in aufrechte (senkrechte) Position.

Bewegen von HeiBkanalbaugruppen (HeiBen Seiten, Werkzeugplatten, Verteiler oder L2X-Systeme) von aufrechter
(senkrechter) in liegende (waagerechte) Position.

1. Eine Holzlatte auf die Arbeitsflache legen und gegen Ver-
rutschen sichern. Diese muss so positioniert sein, dass
100% Tragfahigkeit sich die &uRere Seitenflache der Baugruppe beim Abset-
zen auf der Holzlatte abstutzen kann.
- 2. Die aufrecht frei hangende Heiltkanalbaugruppe mit dem
+ 50% Tragfahigkeit Kran (ber der Holzlatte positionieren.
+ 3. Die HeilRkanalbaugruppe langsam absetzen, bis die au-
Rere Seitenflache die Holzlatte berihrt. Danach vorsich-
tig weiter absenken, bis die Heillkanalbaugruppe in einer
\ * Kippbewegung die Arbeitsflache beruhrt. Der Kippbewe-
gung der HeilRkanalbaugruppe dabei mit dem Kran fol-
8 m m gen, so dass der Kranhaken sich immer senkrecht tber
} dem Anschlagpunkt befindet.
\ — 4. Die HeilRkanalbaugruppe vorsichtig auf der Arbeitsflache
‘ ablegen. Dabei mit dem Kran der Bewegung der Heil3ka-
nalbaugruppe folgen, so dass der Kranhaken sich immer
senkrecht Gber dem Anschlagpunkt befindet. Fiir einen
sicheren Unterbau sorgen, damit Uberstehende Bauteile
nicht beschadigt werden.

Abbildung 21: (z362-11) Bewegen von HeilRkanalbaugruppen (Hei-
RRen Seiten, Werkzeugplatten oder Verteilern) von aufrechter (senk-
rechter) in liegende (waagerechte) Position.
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HINWEIS

Systembesonderheiten beachten

Die beschriebenen Vorgehensweisen bilden nur die gédngigsten Bewegungssituationen ab. Abhangig von der
Systemauslegung kénnen weitere individuell zu bestimmende Mafinahmen erforderlich sein, um das sichere
Bewegen und Montieren von Heiflkanalbaugruppen zu ermdglichen. Hierbei sind die Kapitel 5.1.2 "Empfohlene
Lastaufnahme- und Anschlagmittel" und 5.1.5 "Tragfahigkeit der Lastaufnahme- und Anschlagmittel" zwingend
zu beachten.

* Insbesondere bei L2X Systemen in Drop-in Bauweise ist eine Vielzahl von Systemvarianten méglich. Hier
muss wahrend aller Transport- und Montagearbeiten sichergestellt sein, dass liberstehende Bauteile (zum
Beispiel Disen, Heizungsabgénge oder Verdrahtung) sowie Komponenten mit verminderter Stabilitat (zum
Beispiel Verdrahtungsrohre, Anschlusskasten oder Anschlussblécke fiir Versorgungsleitungen) nicht be-
schadigt werden. Hierzu kann der Einsatz zusétzlicher Lastaufnahme- und Anschlagmittel sowie von spezi-
fischen Unterbaukonstruktionen zur Abstlitzung erforderlich sein.

e Zum kompletten Drehen von Heil3kanalbaugruppen ist eventuell der Einsatz eines zweiten Krans notwen-
dig, um Unfalle und Beschadigungen von Komponenten zu vermeiden.
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5.2 Allgemeine Sicherheitshinweise

GEFAHR

Eingeschaltete Spannungsversorgung bei der Montage

Todlicher Stromschlag oder schwere Verletzungen durch stromfiihrende Bauteile.
* Wahrend aller Montageschritte, die kein Aufheizen erfordern, missen die Heillkanalkomponenten und das
SpritzgieRwerkzeug von der Spannungsquelle getrennt sein.

WARNUNG

Scharfe Kanten

e Schnittverletzungen an Korper und Gliedmafen, vornehmlich an den Handen.

WARNUNG

Schwere Bauteile

¢ Einklemmen von Fingern oder Hand.

WARNUNG

Kontrolle stromfiihrender Komponenten vor der Installation

Die elektrischen Einrichtungen des Heil3kanalsystems sollten, speziell an Stellen, welche nach erfolgter Instal-
lation nicht mehr zuganglich sind, Gberprift werden. So kénnen Personenschaden wie elektrischer Schlag ver-
mieden werden.

Uberpriift werden sollten u.a.

* Kabel auf Knickungen und Quetschungen.
* Kabelisolierungen auf Unversehrtheit.

WARNUNG

Unter Druck stehende Systeme
Wahrend der Montage sind samtliche Hydraulik- oder Pneumatikleitungen drucklos zu schalten.

* Verletzungen durch herumfliegende Bauteile oder ,peitschende® Schlauchverbindungen.
* Verletzungen der Augen durch austretende Flussigkeiten.

Empfohlene PSA,
siehe auch
Kapitel 2.5.1:
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VORSICHT

Kontrolle der vorgegebenen Toleranzen wihrend der Uberpriifung wichtiger MaRe

Alle vorgegebenen Toleranzen missen vor der Erstinstallation geprift werden. Eine Nichtbeachtung kann zu
Undichtigkeiten im Betrieb, Beschadigung von Dusen und weiterer Komponenten des Werkzeuges und schwe-
ren Verletzungen an Personen, wie Verbrennungen durch austretende Kunststoffschmelze, flhren.

Bearbeitung des Bereichs der Spitzendichtung in der Konturplatte

Der Bereich der Spitzendichtung sollte auf Passung geschliffen oder gefrast, jedoch nicht erodiert werden. Ei-
ne Nichtbeachtung kann zu Undichtigkeiten im Betrieb fiihren.

Sauberkeit der Dichtflachen

Beschadigung der Dichtflachen durch nicht entfernte Verschmutzungen oder falsche Reinigungswerkzeuge
vermeiden. Eine Nichtbeachtung kann zu Undichtigkeiten im Betrieb oder einer Beschadigung der Dichtflachen
wahrend der Montage fiihren.
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HINWEIS

BestimmungsgemaRer Gebrauch
Beschadigung des HPS Il HeilBkanalsystems und/oder Teilen der umgebenden Spritzgiefform.

* Das HPS Ill Heif3kanalsystem darf nur in ein hierfiir vorgesehenes Spritzgielwerkzeug eingebaut werden.

Empfohlene Hilfsmittel (Werkzeuge) und Betriebsstoffe fiir die folgenden Montageschritte

Die Verwendung nicht zugelassener Montagewerkzeuge kann zu Beschadigungen am Heil3kanalsystem flh-
ren. (Empfohlene Hilfsmittel und Betriebsstoffe siehe Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebsstof-
fe").

Umgebungsbedingungen wahrend der Installation
Bei der Montage ist darauf zu achten, dass die HeilRkanalbauteile vor direkter Feuchtigkeit geschitzt werden.
MaRkontrolle (Details siehe auch Kapitel 5.4, "Kontrollen/Priifungen vor dem Einbau" )

Kontrolle der vorgegebenen Einbaumalie, Passmalie, Form- und Lagetoleranzen der das HeilRkanalsystem
umgebenden Werkzeugplatten (Angaben sind den aktuellsten Katalogen der EWIKON Homepage
www.ewikon.com im Bereich Downloads zu entnehmen). Hier miissen insbesondere folgende Male tberprift
werden:

* Werkzeugplattenmalle.

¢ Hoéhenmalle (z.B. X-MaR).

* Passmalle (z.B. Im Bereich der Spitzendichtung).
¢ Spaltmalle.

Reinigung

* Reinigung des Montageraums.

» Kontrolle der Dichtflachen (Konturplatte/Spitze, Dise/Verteiler) auf Sauberkeit. Gegebenenfalls Reinigen
der Dichtflachen mit geeigneten Reinigungswerkzeugen (Messingblirste und Messingschaber). Beschadi-
gung der Dichtflachen durch nicht entfernte Verschmutzungen oder falsche Reinigungswerkzeuge vermei-
den. Bei Diisen des Typs HPS IlI-MH ist die Reinigung im aufgeheizten Zustand (Verarbeitungstempera-
tur) durchzufiihren. Eine Nichtbeachtung kann zu Undichtigkeiten im Betrieb oder einer Beschadigung der
Dichtflachen wahrend der Montage fiihren.

Temperaturen wiahrend der Installation beachten

Die Installation des HPS Ill HeilRkanalsystems muss in kaltem Zustand (Raumtemperatur) erfolgen (Ausnah-
me: L2X Systeme). Zu hohe Temperaturen wahrend der Installation kénnen zu einer Beschadigung im Bereich
der Schmelzedichtung fiihren, was Undichtigkeiten im Betrieb nach sich ziehen kann.

Mechanische Belastung der Kabelenden
Die Kabelenden dirfen nicht auf Zug belastet werden.
Schutz der Kabelenden

Beim Verkabeln ist darauf zu achten, dass die Thermo- und Stromleitungen nicht Uber die Formaussenkanten
herausragen bzw. gegen Beschadigung geschiitzt werden. Die Abstande zwischen HeilRkanal und Verkabe-
lung im Werkzeug miissen so ausgelegt sein, dass keine Beschadigung der Bauteile durch Uberhitzung auf-
tritt.

Sicherung der Anschlusskabel

Alle Anschlusskabel mussen so gesichert sein, dass sie bei der Montage in das Werkzeug nicht eingeklemmt
werden (Verwendung von Kabelbindern und/oder Abdeckblechen fir die Ausnehmungen).

Einhaltung der Biegeradien

Bei der Verkabelung sind die Biegeradien der Wendelrohrpatronen und Thermofiihler einzuhalten. Der minima-
le Biegeradius betragt 15 mm. Der Anschluss kann nur einmalig gebogen werden.

Gewinde von Schrauben, Diisenspitzen und Gewindebohrungen
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Alle Gewinde sind auf Sauberkeit und Leichtgangigkeit zu Uberpriifen. Schrauben erreichen beim Anziehen mit
den vorgegebenen Drehmomenten ansonsten nicht die geforderte Vorspannung. Eine zu niedrige Vorspan-
nung kann zum Klaffen von Schraubenverbindungen fuhren, was Undichtigkeiten im Betrieb nach sich ziehen
kann.

Beim Einschrauben von Diisenspitzen kénnen Spalte zwischen Dichtflachen entstehen, was ebenfalls zu Un-
dichtigkeiten im Betrieb fihren kann. Solange nicht anders angegeben sind Gewinde ausschlieRlich unter Ver-
wendung von Hochtemperatur-Montagepaste (siehe Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe")
anzuziehen, um jederzeit eine Demontierbarkeit zu gewahrleisten.

Anziehdrehmomente

Falsch gewahlte Drehmomente kdnnen bei Schrauben zu einer zu hohen oder zu niedrigen Vorspannung flih-
ren, was Undichtigkeiten im Betrieb durch Klaffen von Schraubenverbindungen (zu niedriges Anziehdrehmo-
ment) oder Beschédigungen an Schrauben und beteiligten Bauteilen durch Uberlast (zu hohes Anziehdrehmo-
ment) nach sich ziehen kann.

Beim Einschrauben von Disenspitzen kénnen bei Verwendung zu niedriger Anziehdrehmomente Spalte ent-
stehen und bei Verwendung zu hoher Anziehdrehmomente kénnen Dusenspitzen beschadigt werden. In bei-
den Fallen kann dies zu Undichtigkeiten im Betrieb fuhren.

Kundenspezifische Drehmomentangaben in Einbauzeichnungen, z.B. fiir Sonderkonstruktionen, missen im-
mer vorrangig gegenuber anders lautenden Angaben eingesetzt werden.

Es durfen ausschlief3lich die in dieser Betriebsanleitung verwendeten bzw. im Kapitel 9, "Anziehdrehmomente"
zusammengefassten Werte verwendet werden. Auch ist darauf zu achten, ob die Anziehdrehmomente fiir den
geschmierten oder ungeschmierten Zustand guiltig sind.
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5.3

Technische Voraussetzungen

EWIKON

Fir Medienanschlisse (Hydraulik, Kihlwasser) werden spezifische Anschlisse und Schlauchleitungen verwendet.

5.3.1

Werkzeuge allgemein

Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe

Werkzeug, Hilfsmittel Verwendung Ausfiihrung EWIKON
Artikel-Nr.
Abisolierzange Abisolieren von Kabeln - -
Anschlagketten (mit Kettenanhanger) Anheben und Bewegen von Werkzeugen nach DIN EN 1677 (Kettenanhanger gemaRy | -
und Komponenten DIN 685)
Anschlagwirbel Anheben und Bewegen von Werkzeugen Anschlagwirbel nach Maschinenrichtlinie -
und Komponenten 2006/42/EG bzw. DIN EN 1677-1, min. Gu-
teklasse 8 = 500 kg Tragkraft bei a = 0° Nei-
gungswinkel. Bei Abweichungen des Win-
kels a > 0° muss die Tragkraft entsprechend
den Herstellerangaben reduziert werden.
Bugelmessschraube Kontrolle von Prifmalen - -
Crimpzange Verpressen von Kontakten auf Kabeln - -
Distanzbolzen fiir Anschlagwirbel Anheben und Bewegen von Werkzeugen - 19160
und Komponenten
Drahtbirste, weich Reinigung von z.B. Dichtflachen Vorzugsweise Messingdraht, nicht verwen- | -
den: vermessingter Draht oder Stahl
Drehmomentschlissel (kalibriert) Fir gleichmafRige Vorspannung 4-400 Nm (3-295 ft-Ib). Je nach System und | -
Komponenten.
Durchschlag Installation von Zylinderstiften - -
Gewindeadapter Demontage einer AngiefRbuchse M5 280016-15
Hebebander und Rundschlingen Anheben und Bewegen von Werkzeugen Spezifikationen siehe Hersteller -
und Komponenten
Innensechskantschlissel, Verlangerung fir | Demontage von Werkzeugkomponenten divers -
Innensechskantschliissel
Kabelbinder PA 4.6 Fixierung von Kabeln, Fiihlern, Schrumpf- 100 mm 13590
schlduchen 150 mm 13591
Kabelmarkierungen (Kabelnummern) Markierung von elektrischen Anschlissen - -
Kran-Traverse Anheben und Bewegen von Werkzeugen Spezifikationen siehe Hersteller -
und Komponenten
Montagedorn Montage von Kabelmarkierungen, Demonta- | - -
ge von Spitzen (COOLSHOT)
Montiereisen Trennen von Werkzeugplatten - -
Multimeter Messen von Widerstdnden - -
Schaber, weich Reinigung von z.B. Dichtflachen Vorzugsweise Messing, nicht verwenden: -
Stahl
Schlaggewicht Demontagetatigkeiten - 10578

Schlagschrauber

Demontage einer Angieflbuchse

1/2 Zoll Aufnahme

Schleifpapier / -vlies

Instandhaltungs- und Wartungsarbeiten

divers

Schlitzschraubendreher

Instandhaltungs- und Wartungsarbeiten

divers
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Werkzeug, Hilfsmittel Verwendung Ausfiithrung EWIKON
Artikel-Nr.
Schlosserhammer Instandhaltungs- und Wartungsarbeiten - -
Schonbacken Schutz der Oberflachen von Bauteilen und Werkstoff: Aluminium -
Komponenten, welche in einem Schraub-
stock gewartet werden
Schonhammer Instandhaltungs- und Wartungsarbeiten - -
Schraubstock Instandhaltungs- und Wartungsarbeiten - -
Sechskant Montage- / Demontagetéatigkeiten. Montage | geschlossen -
Steckschllsseleinsatz nur mit Drehmomentschlissel
Seitenschneider Wartungstatigkeiten Vorzugsweise Elektronik-Seitenschneider. -
Splintentreiber Instandhaltungs- und Wartungsarbeiten divers
Spreizzange Montage von Kabelmarkierungen - -
Textilglasschlauch Schutz von Kabeln &6 mm 13479
Tiefenmaly Kontrolle von PrifmafRen - -
Torxschraubendreher Instandhaltungs- und Wartungsarbeiten divers -
Wasserpumpenzange Wechsel von Thermofiihlern - -
Winkelschraubendreher Fir Zylinderschrauben mit Innensechskant | Je nach System und Komponenten. -
nach DIN EN ISO 4062
Winkelschraubendreher mit Zapfen Fir Schrauben mit Innensechskant nach Winkelschraubendreher nach DIN 6911 -
DIN 6912
Tabelle 9: Allgemeine Werkzeuge
Werkzeuge Heikanal
Werkzeug, Hilfsmittel Verwendung Ausfiihrung EWIKON
Artikel-Nr.
Abziehhilfe pro EDGE VG (BG) De- / Montage von pro EDGE VG Spitzen- T00525-00

einsatzen

Acytelen-Sauerstoff-Brenner

Demontage einer AngiefRbuchse

Akkuschrauber

Wechsel von Dichtelementen bei Nadelver-

schlusssystemen

Aufsteckringschlissel

Montage / Demontage von Diisenspitzen.

Montage nur mit Drehmomentschlissel

geschlossen

satzen

Demontagehiilse Ausbau / Wechsel von Verschlussnadeln divers siehe Katalog
HPS llI-NV
Einsteckringschlissel Wechsel von Thermofihlern bei HPS IlI-MH | - -
Disen
Fixierring pro EDGE VG Montage von pro EDGE VG Spitzeneinsat- T00544-V01
zen
Halteflansch pro EDGE VG Demontage von pro EDGE VG Spitzenein- T00523

Hebel- und Schlagwerkzeug

Demontage von Heil3kanaldisen

weich, vorzugsweise massive Messingstan-

ge mit keilfdrmigem Ende, diverse GroRen

Innensechskanteinsatz

Montage / Demontage von HPS IlI-MH
Klemmdeckeln. Montage nur mit Drehmo-

mentschlissel

divers
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Werkzeug, Hilfsmittel Verwendung Ausfiithrung EWIKON
Artikel-Nr.
Innensechskantschlissel, Verlangerung fir | Demontage von HPS IlI-MH Klemmdeckeln, | divers -
Innensechskantschlissel Demontage einer Angiel3buchse, Dichtungs-
satzwechsel bei Antrieben Ausbau / Wech-
sel von Verschlussnadeln
Justiervorrichtung pro EDGE VG (BG) Montage von pro EDGE VG Spitzeneinsat- T00528-V01
zen
Kupferdorn Wechsel von Thermofihlern bei HPS 1lI-MH | - -
Disen
Lotlampe / kleiner Brenner Wechsel von Thermofiihlern - -
Metallkabelbinder Fixierung von Kabeln bei L2X Systemen - 19667
Montagegewindestange Montage von Kolben bei Antrieben. Wechsel | divers siehe Katalog
von Dichtungsséatzen. Ausbau / Wechsel von HPS IlI-NV
Verschlussnadeln
Montageschliissel Montage von Antrieben divers siehe Katalog
HPS llI-NV
Montageschlissel, Verlangerung fir Monta- | Fir L2X Disen divers siehe L2X Katalog

geschlissel

Ringschlissel

Demontage von Dusenspitzen

geschlossen

einsatzen

Rohrsteckschlussel Montage von Verschlussnadeln divers siehe Katalog
HPS 1lI-NV
Schlaggewicht mit Zuggabel Wechsel von Thermofiihlern - -
Schraube oder Gewindestange Montage von HPS IlI-MH Spitzeneinsatzen; | M4 -
De- Montage von pro EDGE VG Spitzenein-
satzen
Sechskant mit Innenbohrung Wechsel von Dichtungsséatzen bei Antrieben | divers 17919
19182
Sechskant Montage / Demontage von Diisenspitzen. geschlossen -
Steckschliisseleinsatz Montage nur mit Drehmomentschlissel
Sicherungsringzange Demontage von Sicherungsringen bei An- - -
trieben
Spannvorrichtung Wartungsarbeiten bei HPS IlI-MHR Disen - -
Wartungsmundstiick Reinigung von Schmelzekanalen bei Disen | - auf Anfrage
Zentrierhilfe Einbau von L2X Systemen 10 mm/D 16 mm 19103/19104
Zugstange pro EDGE VG De- / Montage von pro EDGE VG Spitzen- T00524

Tabelle 10: HeilRkanalspezifische Werkzeuge
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Betriebsstoffe allgemein

EWIKON

Betriebsstoff Verwendung Ausfiihrung EWIKON
Artikel-Nr.
(Vollsynthetisches) Hochleistungsfett Schmierung von Komponenten in Spritz- VGS 180, Meusburger GmbH HB00002
gieRformen wie Auswerfern, Schiebern und | Spender 180 g HB00003
Saulenfiihrungen sowie alle beweglichen Dose 900 g
und gleitenden Werkzeug- und Formkom- Einsatztemperatur bis 180°C
ponenten. Schmierung von Polymerdichtun-
gen.
Sikikon-Warmeleitpaste P12 fur Thermofihler Tube (20 ml) 10023
WD 40 Kriechdl Wechsel von Thermofiihlern - -
Tabelle 11: Betriebsstoffe allgemein
Betriebsstoffe HeiRkanal
Betriebsstoff Verwendung Ausfiihrung EWIKON
Artikel-Nr.
Feststofffreies Hochtemperaturfett Schmierung Bauteile pro EDGE VG VGI 300, Meusburger GmbH Dose 20 g Ein- | 26095
satztemperatur bis 300°C
Hochtemperatur- (Metall-Compound) Monta- | Zur Gewabhrleistung der Lésbarkeit auf alle Ciric A, Molyduval GmbH Tube (100g) Ein- | 17363
gepaste Schraubengewinde auftragen satztemperatur bis 1200°C
Industriekleber Einkleben von Fihrungsbuchsen fiir Hub- Loctite 648 HG , Henkel -
plattensysteme in die Hubplatte
Schmierfett Schmierung der Antriebswelle von elektri- Kliiberfood NH1 94-301 HB00052

schen Servo-Antrieben

Tuschierpaste

Tuschieren aller Auflagepunkte an denen

der Verteiler zum Werkzeug aufliegt

Handelsublich

Tabelle 12: Betriebsstoffe HeilRkanal
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5.3.2 Normteile

HINWEIS

Nur zugelassene Normteile verwenden

Beschadigung des HPS Il HeilRkanalsystems und/oder Teilen der umgebenden Spritzgieform.
* Es durfen ausschlieRlich Normteile verwendet werden, die fir den Einsatz in EWIKON HeilRkanalsystemen
zugelassen sind.

Folgende Normteile mit den zugehdérigen Normen sind in EWIKON Hei3kanalsystemen zugelassen. Speziell bei Schrauben
sind die zugehdrigen Festigkeitsklassen (siehe Kapitel 5.5, "Montage und Einbau") und Anziehdrehmomente (vgl. Kapitel 9,
"Anziehdrehmomente" ) zwingend einzuhalten.

Normteil Giiltige Norm Ungiiltige/veraltete Norm

Zylinderschraube mit Innensechskant | DIN EN ISO 4762 (ISO 4762) DIN 912
(Festigkeitsklasse 12.9)

Zylinderschraube mit Innensechskant - | DIN 6912 -
Niedriger Kopf, mit Schlisselfihrung
(Festigkeitsklasse 12.9)

Senkschraube DIN EN ISO 10642 (ISO 10642) DIN 7991

Zylinderstift DIN EN ISO 2338 (ISO 2338) DIN 7

Zylinderstift mit Innengewinde DIN EN ISO 8735 (ISO 8735) DIN 7979

Flache Scheibe DIN EN ISO 7089 (ISO 7089) DIN 125-1 (DIN 125)
Flache Scheibe DIN EN ISO 7092 (ISO 7092) DIN 453-1 und DIN 433-2
Passfeder DIN EN ISO 773 (ISO 773) -

Sicherungsring DIN 471 -

Spannhllsen DIN EN ISO 8752 (ISO 8752) DIN 1481

Tabelle 13: Zugelassene Normteile fiir EWIKON Systeme
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5.4 Kontrollen/Priifungen vor dem Einbau

Das HPS Il Heillkanalsystem wird vom Hersteller gepruft geliefert. Das HeilRkanalsystem sollte aus Sicherheitsgriinden (Be-
schadigungen bei Transport, Lagerung oder Montagevorbereitung) kurz vor der Montage in den Einbauraum auf Schaden
Uberpruft werden. Hierzu sind alle Angaben zu Kontrollen und Prifungen, welche Bestandteil dieser Betriebsanleitung sind,
zwingend einzuhalten, um Schaden wahrend des Einbaus auszuschliefl3en.

5.4.1 Hinweise zur Werkzeugauslegung

Folgende Faktoren sind bei der Werkzeugauslegung unbedingt zu beachten:

* Einbauhinweise fir die Werkzeugkonstruktion
¢ Werkzeugstabilitat

¢ Abdichtung des HeilRkanalsystems

* Kiihlung

* Materialfestigkeit

¢ Vorspannung (Spaltmalberechnung)

¢ Kontrolle des Anspritzdurchmessers

HINWEIS

Eine detaillierte Beschreibung allgemeiner Einbauhinweise sowie zur Werkzeugauslegung finden Sie im
EWIKON HPS Il Katalog unter Kapitel 5 ,Allgemeine Einbauhinweise®. Die aktuelle Version des Katalogs ist
der EWIKON Homepage www.ewikon.com im Bereich ,Downloads* zu entnehmen.

5.4.2 KontrollmaBe bei HeiRkanalsystemen

Alle vorgegebenen Einbaumalle, Passmalle, Form- und Lagetoleranzen der das HeilRkanalsystem umgebenden Werkzeug-
platten (Angaben sind den aktuellen Katalogen der EWIKON Homepage www.ewikon.com im Bereich Downloads und/oder

den beiliegenden auftragsbezogenen Dokumenten zu entnehmen) sind zu iiberpriifen. Eine Ubersicht aller relevanten MaRe
ist in der nachfolgenden Grafik dargestellt.

* Kontrolle der Passmalie u.a. im Bereich der Spitzendichtung / Dichtbund zwischen Mundstlick Diisenspitze und Einbau-
kontur Formplatte.

¢ Hohenmale (X-MaR, Starke der Aufspannplatte) missen Gberprift werden.

* Vermessen der Formplatte: Wichtig zur Berechnung des Héhenmales Dusensitz (X-Mal)

« Starke der Dusenhalterahmenplatte (an mindestens 2 unterschiedlichen Enden der Platte)

» Dusensitze (von der Auflageflache der Duse bis zur Oberkante der Formplatte)

e Sitz Druckstiick Mittenabstltzung (von der Auflageflache des Druckstlicks bis zur Oberkante)

» Stérke des Verteilers mit eingeschraubten Druckstiicken H3 (jeweils von Druckstiickoberseite bis Dusendichtflache der
jeweiligen Dise)

¢ |st-Wert des Spaltmalies AS

« Starke der Aufspannplatte. Falls Druckstlicke in der Aufspannplatte verbaut sind, miissen diese auch vermessen und in
der Spaltmalberechnung bertcksichtigt werden (Sonderkonstruktion).
Dies gilt speziell bei Systemen mit Einzeldusen, da die Einzeldise nur durch den Zentrierring im Einbauraum fixiert wird.
Sollte hier ein Spalt vorhanden sein, kommt es im Betrieb durch den Spritzdruck (Druckaufbau im Bereich der Kavitat,
wenn diese gefillt ist) zu einem Zurtickschieben der Dise bis zum Zentrierring und hierdurch eventuell zu Undichtigkei-
ten.
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5.4.3 Zu priufende MaRe bei einem HPS Ill HeiBRkanalsystem mit HPS IlI-MHL und HPS IlI-MHR Diisen

Beispiele/examples

EWIKON
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Abbildung 22: (z349-02) Beispiel: Zu prifende Mal3e bei einem HPS Il HeilRkanalsystem mit HPS IlI-MHL (links) und HPS I[lII-MHR Disen

(rechts)
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EWIKON

Beispiel: Zu priifende MaRBe bei einem HPS lll HeiRkanalsystem mit HPS IlI-MHL und HPS IlI-MHR Diisen

AS;

ASk

ASy

BR
H1
H2

H3

Delta S;: Spaltmal zwischen Verteilerflache
unten und Flache Disenende AS; = TK, - TK;

Delta Sk: Spaltmal zwischen Kippsicherung
und Grundflache der zugehdrigen Ausneh-
mung

Delta Sy: Spaltmaf zwischen Druckstlick mit
Zentrierung und Grundflache der zugehérigen
Ausnehmung

Bauraum (nur EWIKON-Teil)
Hohe Verteiler

Hohe Verteiler
+ Druckstiick oben

Hohe Verteiler
+ Druckstuick mit Zentrierung
+ Druckstlick oben

Héhe Disenhalterahmenplatte

Hohe Druckstiick oben

Hohe Niederhalter

Hohe Haltering

Hoéhe Mitte Spitzenachse bis Ende Dise
MaR X der Duse

Kontrollimaf zur Spaltmafbestimmung
KontrollmaR zur Spaltmaflbestimmung

KontrollmaR zur Spaltmafibestimmung
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Pos.

Pos.
Pos.

Pos.

1
2
3
4
5
6
7
8
8

9
9.1
9.2
50
51
52

53
54
55

Zentrierring

AngieRbuchse

Verteiler

Druckstiick oben (abhangig vom Diisentyp)
Druckstiick mit Zentrierung
Verdrehsicherung Verteiler

Kippsicherung Verteiler

HPS 1lI-MHL Duse

Riegel

HPS llI-MHR Dise

Haltering

Niederhalter

Isolierplatte

Aufspannplatte (z.B. 1.2312) > 1000 N/mm?

Dusenhalterahmenplatte
(z.B. 1.2312) > 1000 N/mm?

Zwischenplatte
Konturplatte

Konturplatte (Schlief3seite)
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5.4.4 Zu priifende MaRe bei einem HPS Ill HeiBRkanalsystem mit HPS IlI-S / pro SHOT Diisen

AS =Delta S @ | @ e 9 @
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BR+o0.12+ /S| 0.07
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P + /S| +o.o01

+0.01 b
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Abbildung 23: (z349-01) Beispiel: Zu prifende Maf3e bei einem HPS Ill HeiRkanalsystem mit HPS IlI-S / pro SHOT Dusen fiir Standard- und
Frontmontage
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Beispiel: Zu priifende MaRBe bei einem HPS Il HeiBkanalsystem
mit HPS 11I-S / pro SHOT Diisen fiir Standard- und Frontmontage

BR
H1
H2

H3

KH

AS

Bauraum (nur EWIKON-Teil)
Hohe Verteiler

Hohe Verteiler
+ Druckstiick oben

Hohe Verteiler

+ Druckstuick mit Zentrierung (Mittenabstit-
zung)

+ Druckstuick oben

Hohe Dusenhalterahmenplatte
Hohe Druckstiick oben
Hohe Diusenkorper

Dusenléange
(Dusenkdrperunterkante bis Artikeloberflache)

Delta S wird erreicht durch: mit Aufmal} verse-
hene Rahmenplatte (Pos. 52) wie in der Zeich-
nung dargestellt (wird von EWIKON bevor-
zugt) oder Schleifen der Druckstiicke auf dem
Verteiler.
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Pos.
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10
11

50
51
53

56

EWIKON

Zentrierring

Angiebuchse

Verteiler

Druckstuick oben (abhangig vom Disentyp)
Druckstuick mit Zentrierung (Mittenabstitzung)
Verdrehsicherung Verteiler

Kippsicherung Verteiler (auftragsabhangig)

HPS 1lI-S / pro SHOT Diuise fiir Standardmon-
tage

Fixierung der Duse fir Spitzenwechsel im
Werkzeug

HPS IlI-S / pro SHOT Dise fiir Frontmontage

Verteilerverschraubung

(Die Verschraubung des Verteilers ist aus-
schlief3lich bei Standardmontage der Disen
erforderlich. Bei Frontmontage darf der Ver-
teiler nicht verschraubt werden.)

Isolierplatte
Aufspannplatte (z.B. 1.2312) > 1000 N/mm?

Dusenhalterahmenplatte
(z.B. 1.2312) > 1000 N/mm?

Konturplatte
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5.5 Montage und Einbau

HINWEIS

Betriebsanleitung lesen

Vor Beginn der Montage miissen der beschriebene Montageablauf sowie alle aufgefiihrten Warn-, Sicherheits-
und Montagehinweise gelesen und verstanden worden sein.

Darliber hinaus sind beim Einbau die in Kapitel 5.2, "Allgemeine Sicherheitshinweise" aufgefihrten Warn-, Si-
cherheits- und Montagehinweise fiir die Montage von EWIKON Systemen und -komponenten zwingend zu be-
achten.

HINWEIS

MaRkontrolle

Vor Beginn des Montagevorgangs sind die im Kapitel 5.4, "Kontrollen/Prifungen vor dem Einbau" aufgefiihrten
Einbaumalfe zu kontrollieren und mit den in der Einbauzeichnung angegebenen Werten zu vergleichen.

Nur zugelassene Normteile verwenden

Es dirfen ausschlief3lich Normteile verwendet werden, die fiir den Einsatz in EWIKON Systemen zugelassen
sind. Siehe Kapitel 5.3, "Technische Voraussetzungen".

Warn- und Sicherheitshinweise

Folgende Warn- und Sicherheitshinweise sind bei der Montage aller Bauarten von HPS |l Systemen und Diisen zwingend
zu beachten und gelten fiir samtliche Montageschritte. Zusatzliche spezifische Hinweise sind beim jeweiligen Montageschritt
aufgefihrt.

GEFAHR

Eingeschaltete Spannungsversorgung bei der Montage

Todlicher Stromschlag oder schwere Verletzungen durch stromfiihrende Bauteile.
* Wahrend aller Montageschritte, die kein Aufheizen erfordern, miissen die Heillkanalkomponenten und das
SpritzgielRwerkzeug von der Spannungsquelle getrennt sein.

WARNUNG

Scharfe Kanten

«  Schnittverletzungen an Korper und Gliedmafen, vornehmlich an den Handen.

WARNUNG
1
=

Schwere Bauteile

* Einklemmen von Fingern oder Hand.
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WARNUNG

Kontrolle stromfiihrender Komponenten vor der Installation

Die elektrischen Einrichtungen des Heillkanalsystems sollten, speziell an Stellen, welche nach erfolgter Instal-
lation nicht mehr zuganglich sind, tGberprift werden. So kdnnen Personenschaden wie elektrischer Schlag ver-
mieden werden.

Uberpriift werden sollten u.a.

* Kabel auf Knickungen und Quetschungen.
* Kabelisolierungen auf Unversehrtheit.
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5.5.1 Einbau einer HPS llI-SXE Einzeldiise

Abbildung 24: (z321-02) Prinzipieller Aufbau eines Systems mit HPS 11I-SXE Einzeldiisen

Pos. 2 HPS IlI-SXE Einzeldise
Pos. 6 Zentrierring

Pos. 50 Isolierplatte

Pos. 51 Aufspannplatte

Pos. 56 Konturplatte
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HPS llI-SXE Einzeldiise - Montage der Diise
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Abbildung 25: (z321-12) Montage der Dise

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0

EWIKON

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefihrten Warn- und
Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA,
siehe auch Kapitel 2.5.1:

1. Zunachst den Zylinderstift (Pos. 2.1, Verdrehsicherung
fur Spitzenwechsel, ISO 2338-A) in der vorgesehenen
Ausnehmung der Aufspannplatte (Pos. 51) installieren.

2. Die Duse (Pos. 2) vorsichtig und ohne zu verkanten in
die Aufspannplatte einschieben. Der Dichtbund der Di-
senspitze darf nicht beschadigt werden. Position des Zy-
linderstifts beachten. Dabei die elektrischen Anschlisse
der Duse vorsichtig entsprechend der Position der Kabel-
kanale biegen. Der minimale Biegeradius betragt 15 mm.
Der Anschluss kann nur einmalig gebogen werden.

3. Kabel in den vorgesehenen Werkzeugausnehmungen
verlegen und entsprechend ihrer Funktion (Strom / Ther-
moflhler) und Position im Werkzeug kennzeichnen.

4. lIsolierplatte (Pos. 50) montieren.

5. Zentrierring (Pos. 6) installieren, mit Zylinderschrauben
(Pos. 6.1, ISO 4762 - 12.9) verschrauben und mit pas-
sendem Drehmoment anziehen. Siehe Kapitel 9, "An-
ziehdrehmomente".

6. Die Duse gemaf Verdrahtungsplan verdrahten. Bitte be-
achten Sie hierzu auch die Hinweise in Kapitel 5.6, "Elek-
trischer Anschluss von Heiltkanalsystemen".
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5.5.2 Einbau einer HPS IlI-MHL100/200 Einzeldiise fiir direkte Seitenanspritzung

HINWEIS

Bitte stellen Sie sicher, dass vor jeder Montage oder Demontage der HPS 1lI-MH Duse zuerst die dazugehori-
gen Spitzeneinsatze ausgebaut werden! Die Auslieferung einer HPS I1I-MH Duse erfolgt grundséatzlich mit de-
montierten Spitzeneinsatzen. Diese sind der Lieferung separat verpackt beigelegt.

®
®
®

® ® ®

Abbildung 26: (z338-01) Prinzipieller Aufbau eines Systems mit HPS 1lI-MHL 100/200 Einzeldiisen

Pos. 2 HPS IlI-MHL Einzelduse (Beispiel: MHL100 Duse)
Pos. 6 Zentrierring

Pos. 50 Isolierplatte

Pos. 51 Aufspannplatte

Pos. 55 Dusenhalteplatte

Pos. 56 Konturplatte (Disenseite)

Pos. 57 Konturplatte (Schlie3seite)
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EWIKON

HPS IlI-MHL100/200 Einzeldiise - Montage des Diisenkorpers
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Abbildung 27: (z338-02) Montage des Diuisenkorpers

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefihrten Warn- und
Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA,
siehe auch Kapitel 2.5.1:

1. Den Dusenkorper (Pos. 2) vorsichtig und ohne zu ver-
kanten in die Disenhalteplatte (Pos. 55) einschieben, bis
die seitlichen Riegel (Pos. 2.6) auf Anschlag in den Pas-
sungen sitzen.

Dabei die elektrischen Anschlisse der Dise vorsich-

tig entsprechend der Position der Kabelkanale biegen.
Der minimale Biegeradius betragt 15 mm. Der Anschluss
kann nur einmalig gebogen werden.

2. Kabel in den vorgesehenen Werkzeugausnehmungen
verlegen und entsprechend ihrer Funktion (Strom / Ther-
mofiihler) und Position im Werkzeug kennzeichnen.

3. Die Zylinderschrauben (Pos. 2.1, ISO 4762 - min. 8.8)
von hinten durch die Bohrungen in den Riegeln auf An-
schlag verschrauben und anschlieend mit passendem
Drehmoment anziehen. Siehe Kapitel 9.2, "Anziehdreh-
momente fur Verteilerverschraubungen und Halteschrau-
ben".

4. Aufspannplatte (Pos. 51) montieren.

5. Zentrierring (Pos. 6) installieren, mit Zylinderschrauben
(Pos. 6.1, ISO 4762 - 12.9) verschrauben und mit pas-
sendem Drehmoment anziehen. Siehe Kapitel 9, "An-
ziehdrehmomente".

6. lIsolierplatte (Pos. 50) montieren.

7. Die Duse gemal Verdrahtungsplan verdrahten. Bitte be-
achten Sie hierzu auch die Hinweise in Kapitel 5.6, "Elek-
trischer Anschluss von Heilkanalsystemen".
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HPS IlI-MHL100/200 Einzeldiise - Montage der Spitzeneinsatze

WARNUNG

HeiRe Oberflaichen

Verbrennungen am Kdérper durch heiRe Oberflachen.

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefiihrten Warn- und Sicherheitshinwei-
se missen vor Montagebeginn gelesen und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA, @
siehe auch Kapitel 2.5.1:

1. Spitzeneinsatze (Pos. 2.2) montieren. Auf korrekten Sitz und saubere
Dichtflachen zwischen Spitzeneinsatz und Diise achten. Als Montagehilfe
kann eine M4 Schraube oder Gewindestange in den Spitzeneinsatz einge-
schraubt werden.

2. Zylinderschrauben M6 (Pos. 2.4, ISO 4762 - 12.9) mit Hochtempera-
tur-Montagepaste (vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebs-
stoffe") benetzen.

xieren (halbes Drehmoment des endgultigen Anziehdrehmoments, siehe
Punkt 5), wobei die Zylinderschrauben von der Mitte aus nach aufden ein-
geschraubt werden.

4. Duse auf Verarbeitungstemperatur auftheizen (max. Disentemperatur
350°C) und Werkzeug auf Werkzeugtemperatur temperieren. Das dadurch
entstandene AT (Differenz zwischen Verarbeitungs- und Werkzeugtem-
peratur) fir mindestens 10 Minuten halten, bevor die Schrauben mit dem
vorgegebenen Drehmoment angezogen werden. Bei Nichteinhalten der
Temperaturvorgaben kénnen die Dichthilsen beschadigt werden und Un-
dichtigkeiten entstehen.

/@ 3. Klemmdeckel (Pos. 2.3) aufsetzen und mit den Zylinderschrauben M6 fi-

5. Zylinderschrauben M6 von der Mitte aus nach auRen mit dem definierten
Drehmoment nachziehen. Die Drehmomente sind auf dem Klemmdeckel
eingraviert (vgl. auch Kapitel 9.4, "Anziehdrehmomente fur Klemmdeckel
von HPS IlI-MH Diisen").

6. Schutzdeckel (Pos. 2.5) einbauen (kundenseitig beigestellt).

Abbildung 28: (z338-03) Montage der Spitzen-
einsatze

(g\

Spitzeneinsatz vorsichtig einschieben
und in den Formeinsatz hineinkippen

Abbildung 29: z289-02
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5.5.3 Einbau einer HPS 11I-MHR100/200 Einzeldiise fir direkte Seitenanspritzung

HINWEIS

Bitte stellen Sie sicher, dass vor jeder Montage oder Demontage der HPS 1lI-MH Duse zuerst die dazugehori-
gen Spitzeneinsatze ausgebaut werden! Die Auslieferung einer HPS I1I-MH Duse erfolgt grundséatzlich mit de-
montierten Spitzeneinsatzen. Diese sind der Lieferung separat verpackt beigelegt.
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Abbildung 30: (z338-04) Prinzipieller Aufbau eines Systems mit HPS 1lI-MHR 100/200 Einzeldlsen

Pos. 2 HPS 11I-MHR Einzeldlse (Beispiel: MHR100 Diise)
Pos. 6 Zentrierring

Pos. 50 Isolierplatte

Pos. 51 Aufspannplatte

Pos. 55/ 56 Dusenhalteplatte / Konturplatte (Diisenseite)

Pos. 57 Konturplatte (Schlief3seite)
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EWIKON

HPS IlI-MHR100/200 Einzeldiise - Montage des Diisenkorpers

—— )

Abbildung 31: (z338-05) Montage des Diuisenkorpers

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefihrten Warn- und
Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA,
siehe auch Kapitel 2.5.1:

w

Den Dusenkorper (Pos. 2) vorsichtig und ohne zu ver-
kanten in die Disenhalteplatte (Pos. 55/56) einschieben,
bis der Haltering (Pos. 2.8) auf Anschlag sitzt. Dabei auf
korrekte Positionierung des Zylinderstiftes (Pos. 2.7, Ver-
drehsicherung, ISO 2338-A) am Haltering (Pos. 2.8) ach-
ten. Dieser muss in die entsprechende Aussparung in
der Disenhalteplatte eingreifen. Dabei die elektrischen
Anschlisse der Duse vorsichtig entsprechend der Posi-
tion der Kabelkanale biegen. Der minimale Biegeradius
betragt 15 mm. Der Anschluss kann nur einmalig gebo-
gen werden.

Kabel in den vorgesehenen Werkzeugausnehmungen
verlegen und entsprechend ihrer Funktion (Strom / Ther-
moflhler) und Position im Werkzeug kennzeichnen.

Aufspannplatte (Pos. 51) montieren.

4. Zentrierring (Pos. 6) installieren, mit Zylinderschrauben

(Pos. 6.1, ISO 4762 - 12.9) verschrauben und mit pas-
sendem Drehmoment anziehen. Siehe Kapitel 9, "An-
ziehdrehmomente".

5. Isolierplatte (Pos. 50) montieren.

6. Die Duse gemaf Verdrahtungsplan verdrahten. Bitte be-

achten Sie hierzu auch die Hinweise in Kapitel 5.6, "Elek-
trischer Anschluss von Heiltkanalsystemen".
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EWIKON

HPS IlI-MHR100/200 Einzeldiise - Montage der Spitzeneinsatze

WARNUNG

HeiBRe Oberflachen

Verbrennungen am Korper durch hei3e Oberflachen.

9
29
@

Abbildung 32: (z338-06) Montage der Spitzen-
einsatze

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefiihrten Warn- und Sicherheitshinwei-
se missen vor Montagebeginn gelesen und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA, @
siehe auch Kapitel 2.5.1:

N

Spitzeneinsatze (Pos. 2.2) montieren. Auf korrekten Sitz und saubere
Dichtflachen zwischen Spitzeneinsatz und Dise achten. Als Montagehilfe
kann eine M4 Schraube oder Gewindestange in den Spitzeneinsatz einge-
schraubt werden.

Zylinderschraube M6 (Pos. 2.4, ISO 4762 - 12.9) und Zylinderschrauben
M4 (Pos. 2.5, ISO 4762 - 12.9) mit Hochtemperatur-Montagepaste (vgl.
Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe") benetzen.

Klemmdeckel (Pos. 2.3) aufsetzen und mit zentraler Zylinderschraube M6
fixieren (halbes Drehmoment des endgiiltigen Anziehdrehmoments, siehe
Punkt 6).

Zylinderschrauben M4 kreuzweise einschrauben (halbes Drehmoment des
endgultigen Anziehdrehmoments, siehe Punkt 7).

Duse auf Verarbeitungstemperatur aufheizen (max. Disentemperatur
350°C) und Werkzeug auf Werkzeugtemperatur temperieren. Das dadurch
entstandene AT (Differenz zwischen Verarbeitungs- und Werkzeugtem-
peratur) fir mindestens 10 Minuten halten, bevor die Schrauben mit dem
vorgegebenen Drehmoment angezogen werden. Bei Nichteinhalten der
Temperaturvorgaben kénnen die Dichthilsen beschadigt werden und Un-
dichtigkeiten entstehen.

Zentrale Zylinderschraube M6 mit definiertem Drehmoment nachzie-
hen. Die Drehmomente sind auf dem Klemmdeckel eingraviert (vgl. auch
Kapitel 9.4, "Anziehdrehmomente fiir Klemmdeckel von HPS 1lI-MH D{-
sen").

Zylinderschrauben M4 kreuzweise mit definiertem Drehmoment nachzie-
hen. Die Drehmomente sind auf dem Klemmdeckel eingraviert (vgl. auch
Kapitel 9.4, "Anziehdrehmomente fiir Klemmdeckel von HPS 1lI-MH Di-
sen").

Schutzdeckel (Pos. 2.6) einbauen (kundenseitig beigestellt).

Abbildung 33: z289-01

(g\

Spitzeneinsatz vorsichtig einschieben
und in den Formeinsatz hineinkippen
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5.5.4 Einbau einer HPS IlI-MHR111 Einzeldiise fiir direkte Seitenanspritzung

HINWEIS

Bitte stellen Sie sicher, dass vor jeder Montage oder Demontage der HPS 1lI-MH Duse zuerst die dazugehori-
gen Spitzeneinsatze ausgebaut werden! Die Auslieferung einer HPS I1I-MH Duse erfolgt grundséatzlich mit de-
montierten Spitzeneinsatzen. Diese sind der Lieferung separat verpackt beigelegt.

®REEE

®
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Abbildung 34: (z338-19) Prinzipieller Aufbau eines Systems mit HPS 1lI-MHR 111 Einzeldlsen

Pos. 2 HPS 1lI-MHR 111 EinzeldUse

Pos. 3 Ubergabediise

Pos. 6 Zentrierring

Pos. 50 Isolierplatte

Pos. 51 Aufspannplatte

Pos. 55 Dusenhalteplatte

Pos. 56 Dusenhalteplatte / Konturplatte (Dlsenseite)

Pos. 57 Konturplatte (Schlie3seite)
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HPS lI-MHR111 Einzeldiise - Montage der Ubergabediise

m ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefihrten Warn- und
: Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA,
siehe auch Kapitel 2.5.1:

1. Zunachst den Zylinderstift (Pos. 3.1, Verdrehsicherung
fur Spitzenwechsel, ISO 2338-A) in der Bohrung der Di-
senhalteplatte (Pos. 55) installieren.

2. Aufspannplatte (Pos. 51) und Dusenhalteplatte miteinan-
der verschrauben.

‘ ] 3. Die Duse (Pos. 3) vorsichtig und ohne zu verkanten in
o die Aufspannplatte und Dlsenhalteplatte einschieben.
T~ Dabei die Position des Zylinderstifts beachten.

Dabei die elektrischen Anschllisse der Diise vorsich-
tig entsprechend der Position der Kabelkanéle biegen.

] \ : Der minimale Biegeradius betragt 15 mm. Der Anschluss

kann nur einmalig gebogen werden.

4. Kabel in den vorgesehenen Werkzeugausnehmungen
verlegen und entsprechend ihrer Funktion (Strom / Ther-
moflhler) und Position im Werkzeug kennzeichnen.

Abbildung 35: (z338-08) Montage der Ubergabediise 5. Zentrierring (Pos. 6) installieren, mit Zylinderschrauben
(Pos. 6.1, ISO 4762 - 12.9) verschrauben und mit pas-
sendem Drehmoment anziehen. Siehe Kapitel 9, "An-
ziehdrehmomente".

6. Die Duse gemal Verdrahtungsplan verdrahten. Bitte be-
achten Sie hierzu auch die Hinweise in Kapitel 5.6, "Elek-
trischer Anschluss von Heilkanalsystemen".
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HPS IlI-MHR111 Einzeldiise - Montage des Diisenkoérpers

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefihrten Warn- und
Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA,
siehe auch Kapitel 2.5.1:

|
|

l

\ 1. Den Dusenkorper (Pos. 2) vorsichtig und ohne zu ver-

i kanten in die Disenhalteplatte (Pos. 56) einschieben.

[ Dabei auf korrekte Positionierung des Zylinderstiftes

} (Pos. 2.6, Verdrehsicherung, ISO 2338-A) am Disenkor-
\ per achten. Dieser muss in die entsprechende Ausspa-
|

|

|

rung in der Disenhalteplatte eingreifen.
*\@ Dabei die elektrischen Anschliisse der Dise vorsich-

tig entsprechend der Position der Kabelkanéle biegen.
Der minimale Biegeradius betragt 15 mm. Der Anschluss

| | kann nur einmalig gebogen werden.

2. Kabel in den vorgesehenen Werkzeugausnehmungen
verlegen und entsprechend ihrer Funktion (Strom / Ther-
mofiihler) und Position im Werkzeug kennzeichnen.

3. Die Zylinderschrauben (Pos. 2.1, ISO 4762 - min. 8.8)
von hinten auf Anschlag verschrauben, um eine Schrag-

\ stellung der Disen beim Einschrauben zu vermeiden.

Anschlielend mit passendem Drehmoment anziehen.
Siehe Kapitel 9.2, "Anziehdrehmomente flir Verteilerver-

schraubungen und Halteschrauben".

4. Die Diise gemafR Verdrahtungsplan verdrahten. Bitte be-
achten Sie hierzu auch die Hinweise in Kapitel 5.6, "Elek-
trischer Anschluss von Heillkanalsystemen".

—o—b

Abbildung 36: (z338-21) Montage des Diuisenkorpers
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HPS IlI-MHR111 Einzeldiise - Montage der Spitzeneinsatze

WARNUNG

HeiBRe Oberflachen

Verbrennungen am Korper durch hei3e Oberflachen.

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefiihrten Warn- und Sicherheitshinwei-
se missen vor Montagebeginn gelesen und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA, @

siehe auch Kapitel 2.5.1:

1. Spitzeneinsatze (Pos. 2.2) montieren. Auf korrekten Sitz und saubere
Dichtflachen zwischen Spitzeneinsatz und Dise achten. Als Montagehilfe

e kann eine M4 Schraube oder Gewindestange in den Spitzeneinsatz einge-
schraubt werden.

'\
2. Zylinderschraube M6 (Pos. 2.4, ISO 4762 - 12.9) und Zylinderschrauben

Jﬂi M4 (Pos. 2.5, ISO 4762 - 12.9) mit Hochtemperatur-Montagepaste (vgl.
Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe") benetzen.

{E == 3. Klemmdeckel (Pos. 2.3) aufsetzen und mit zentraler Zylinderschraube M6

— fixieren (halbes Drehmoment des endgiiltigen Anziehdrehmoments, siehe
@ \ll Punkt 6)
_II-_ (1 _-!-_ @ 4. Zylinderschrauben M4 kreuzweise einschrauben (halbes Drehmoment des
endgultigen Anziehdrehmoments, siehe Punkt 7).
5. Dise auf Verarbeitungstemperatur aufheizen (max. Disentemperatur
350°C) und Werkzeug auf Werkzeugtemperatur temperieren. Das dadurch
/ /@ entstandene AT (Differenz zwischen Verarbeitungs- und Werkzeugtem-
peratur) fir mindestens 10 Minuten halten, bevor die Schrauben mit dem

vorgegebenen Drehmoment angezogen werden. Bei Nichteinhalten der
Temperaturvorgaben kénnen die Dichthilsen beschadigt werden und Un-
dichtigkeiten entstehen.

Abblldung 37: (z338-22) Montage der Spitzen-
einsatze

6. Zentrale Zylinderschraube M6 mit definiertem Drehmoment nachzie-
hen. Die Drehmomente sind auf dem Klemmdeckel eingraviert (vgl. auch
Kapitel 9.4, "Anziehdrehmomente fiir Klemmdeckel von HPS 1lI-MH D{-
sen").

7. Zylinderschrauben M4 kreuzweise mit definiertem Drehmoment nachzie-
hen. Die Drehmomente sind auf dem Klemmdeckel eingraviert (vgl. auch
Kapitel 9.4, "Anziehdrehmomente fiir Klemmdeckel von HPS 1lI-MH Di-
sen").

8. Schutzdeckel (Pos. 2.6) einbauen (kundenseitig beigestellt).

Spitzeneinsatz vorsichtig einschieben
und in den Formeinsatz hineinkippen

Abbildung 38: z338-23
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Kontrolle des SpaltmaBes AS,

HINWEIS

Die Kontrolle aller Spaltmale ist im kalten Zustand durchzufiihren!

Bei Abweichungen sind die Spaltmale auf geeignetem Wege anzupassen (z.B. durch Bearbeitung der Diisen-
halteplatte oder durch Sonderanpassungen der Disensitze).

Achtung: Bei der Anpassung darf das Mal3 X der Adapterdise nicht beeinflusst werden!

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefihrten Warn- und
Sicherheitshinweise miissen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA,
siehe auch Kapitel 2.5.1:

1. Die fertig montierte Ubergabediise so ausrichten, dass
N sie nach unten zeigt. Kontrolimaf Ty, von der Oberflache

%j der Plattentrennung bis zur Anlageflache (Dichtflache)

‘ der Ubergabediise messen.

¥ | » 2. Bei der bereits montierten HPS 1II-MHR111 Diise das
Kontrollmaf} Ts von der Oberflache der Diisenhalteplatte

(Pos. 55) zwischen Ubergabediise und MH-Diise bis zur

Anlageflache (Dichtflache) in der MH-Dlse messen.

%
s

%w%
j,@
®

ASu=TK5—TK+| +0.02 2

Das Spaltmald AS, ergibt sich nun als

ASy = Tks - Tka

Das ermittelte Spaltmal® mit dem in der Auftragszeich-
nung angegebenen Wert vergleichen.

e =

L \

NS ®

Abbildung 39: (z338-26) Kontrolle des Spaltmales ASy
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HPS IlI-MHR111 Einzeldiise - Montage der Plattenaufbauten

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefihrten Warn- und

‘ W Sicherheitshinweise mussen vor Montagebeginn gelesen
Bl und verstanden worden sein.
| @B Empfohlene PSA,

@ siehe auch Kapitel 2.5.1:

‘ Die Plattenaufbauten fiir die Ubergabediise und die HPS llI-

MHR111 Dise miteinander verschrauben.

Abbildung 40: (z338-25) Montage der Plattenaufbauten
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5.5.5 Einbau einer HPS IlI-MHR112 Einzeldiise fiir direkte Seitenanspritzung

HINWEIS

Bitte stellen Sie sicher, dass vor jeder Montage oder Demontage der HPS 1lI-MH Duse zuerst die dazugehori-
gen Spitzeneinsatze ausgebaut werden! Die Auslieferung einer HPS I1I-MH Duse erfolgt grundséatzlich mit de-
montierten Spitzeneinsatzen. Diese sind der Lieferung separat verpackt beigelegt.

® © '®® e

¥
7
9

Abbildung 41: (z338-09) Prinzipieller Aufbau eines Systems mit HPS 1lIl-MHR 112 Einzeldiisen

Pos. 2 HPS 11I-MHR112 Einzeldise

Pos. 3 Ubergabediise

Pos. 6 Zentrierring

Pos. 50 Isolierplatte

Pos. 51 Aufspannplatte

Pos. 55 Dusenhalteplatte

Pos. 56 Dusenhalteplatte / Konturplatte (DuUsenseite)

Pos. 57 Konturplatte (SchlieBseite)
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HPS lI-MHR112 Einzeldiise - Montage der Ubergabediise

m ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefihrten Warn- und
: Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA,
siehe auch Kapitel 2.5.1:

1. Zunachst den Zylinderstift (Pos. 3.1, Verdrehsicherung
fur Spitzenwechsel, ISO 2338-A) in der Bohrung der Di-
senhalteplatte (Pos. 55) installieren.

2. Aufspannplatte (Pos. 51) und Disenhalteplatte (Pos. 55)
miteinander verschrauben.

‘ ] 3. Die Duse (Pos. 3) vorsichtig und ohne zu verkanten in
o die Aufspannplatte und Dlsenhalteplatte einschieben.
T~ Dabei die Position des Zylinderstifts beachten.

Dabei die elektrischen Anschllisse der Diise vorsich-
tig entsprechend der Position der Kabelkanéle biegen.

] \ : Der minimale Biegeradius betragt 15 mm. Der Anschluss

kann nur einmalig gebogen werden.

4. Kabel in den vorgesehenen Werkzeugausnehmungen
verlegen und entsprechend ihrer Funktion (Strom / Ther-
moflhler) und Position im Werkzeug kennzeichnen.

Abbildung 42: (z338-08) Montage der Ubergabediise 5. Zentrierring (Pos. 6) installieren, mit Zylinderschrauben
(Pos. 6.1, ISO 4762 - 12.9) verschrauben und mit pas-
sendem Drehmoment anziehen. Siehe Kapitel 9, "An-
ziehdrehmomente".

6. Die Duse gemal Verdrahtungsplan verdrahten. Bitte be-
achten Sie hierzu auch die Hinweise in Kapitel 5.6, "Elek-
trischer Anschluss von Heilkanalsystemen".
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EWIKON

HPS IlI-MHR112 Einzeldiise - Montage des Diisenkorpers

\@

ﬁ;

#

7

Abbildung 43: (z338-11) Montage des Diisenkdrpers

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefihrten Warn- und
Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA,
siehe auch Kapitel 2.5.1:

1. Den Dusenkorper (Pos. 2) vorsichtig und ohne zu ver-
kanten in die Disenhalteplatte (Pos. 56) einschieben.
Dabei auf korrekte Positionierung des Zylinderstiftes
(Pos. 2.6, Verdrehsicherung, ISO 2338-A) am Disenkor-
per achten. Dieser muss in die entsprechende Ausspa-
rung in der Disenhalteplatte eingreifen.

Dabei die elektrischen Anschlisse der Dise vorsich-

tig entsprechend der Position der Kabelkanéle biegen.
Der minimale Biegeradius betragt 15 mm. Der Anschluss
kann nur einmalig gebogen werden.

2. Kabel in den vorgesehenen Werkzeugausnehmungen
verlegen und entsprechend ihrer Funktion (Strom / Ther-
mofiihler) und Position im Werkzeug kennzeichnen.

3. Die Zylinderschrauben (Pos. 2.1, ISO 4762 - min. 8.8)
von hinten auf Anschlag verschrauben, um eine Schrag-
stellung der Disen beim Einschrauben zu vermeiden.
Anschlielend mit passendem Drehmoment anziehen.
Siehe Kapitel 9.2, "Anziehdrehmomente flir Verteilerver-
schraubungen und Halteschrauben".

4. Die Diise gemafR Verdrahtungsplan verdrahten. Bitte be-
achten Sie hierzu auch die Hinweise in Kapitel 5.6, "Elek-
trischer Anschluss von Heillkanalsystemen".
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EWIKON

HPS llI-MHR112 Einzeldiise - Montage der Spitzeneinsitze

WARNUNG

HeiBRe Oberflachen

Verbrennungen am Korper durch hei3e Oberflachen.

Abbildung 44: (z338-12) Montage der Spitzen-
einsatze

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefiihrten Warn- und Sicherheitshinwei-
se missen vor Montagebeginn gelesen und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA, @
siehe auch Kapitel 2.5.1:

1. Spitzeneinsatze (Pos. 2.2) montieren. Auf korrekten Sitz und saubere
Dichtflachen zwischen Spitzeneinsatz und Dise achten. Als Montagehilfe
kann eine M4 Schraube oder Gewindestange in den Spitzeneinsatz einge-
schraubt werden.

2. Zylinderschrauben M4 (Pos. 2.4, 1ISO 4762 - 12.9) mit Hochtempera-
tur-Montagepaste (vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebs-
stoffe") benetzen.

3. Klemmdeckel (Pos. 2.3) aufsetzen und Zylinderschrauben M4 (Pos. 2.4,
ISO 4762 - 12.9) kreuzweise einschrauben (halbes Drehmoment des end-
glltigen Anziehdrehmoments, siehe Punkt 5).

4. Duse auf Verarbeitungstemperatur autheizen (max. Disentemperatur
350°C) und Werkzeug auf Werkzeugtemperatur temperieren. Das dadurch
entstandene AT (Differenz zwischen Verarbeitungs- und Werkzeugtem-
peratur) fur mindestens 10 Minuten halten, bevor die Schrauben mit dem
vorgegebenen Drehmoment angezogen werden. Bei Nichteinhalten der
Temperaturvorgaben kénnen die Dichthilsen beschadigt werden und Un-
dichtigkeiten entstehen.

5. Zylinderschrauben M4 kreuzweise mit definiertem Drehmoment nachzie-
hen. Die Drehmomente sind auf dem Klemmdeckel eingraviert (vgl. auch
Kapitel 9.4, "Anziehdrehmomente fiir Klemmdeckel von HPS 1lI-MH D{-
sen").

6. Schutzdeckel (Pos. 2.5) einbauen (kundenseitig beigestellt).

Abbildung 45: z289-03

Spitzeneinsatz vorsichtig einschieben
und in den Formeinsatz hineinkippen

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0
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Kontrolle des SpaltmaBes AS,

HINWEIS

Die Kontrolle aller Spaltmale ist im kalten Zustand durchzufiihren!

Bei Abweichungen sind die Spaltmale auf geeignetem Wege anzupassen (z.B. durch Bearbeitung der Diisen-
halteplatte oder durch Sonderanpassungen der Disensitze).

Achtung: Bei der Anpassung darf das Mal3 X der Adapterdise nicht beeinflusst werden!

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefihrten Warn- und
Sicherheitshinweise miissen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA,
siehe auch Kapitel 2.5.1:

1. Die fertig montierte Ubergabediise so ausrichten, dass
sie nach unten zeigt. Kontrolimaf Ty, von der Oberflache
der Plattentrennung bis zur Anlageflache (Dichtflache)
der Ubergabediise messen.

2. Bei der bereits montierten HPS 11l-MHR112 Duse das
Kontrollmaf} Ts von der Oberflache der Diisenhalteplatte
(Pos. 55) zwischen Ubergabediise und MH-Diise bis zur

r} ‘ \ Anlageflache (Dichtflache) in der MH-Dlse messen.

4ASu=TK5—-TK4| +0.02
(%) Ly
<
Das Spaltmald AS, ergibt sich nun als
n
% /, /Ml ASy = Tes - Tra
el @l 4
\ Das ermittelte Spaltmal® mit dem in der Auftragszeich-
3 nung angegebenen Wert vergleichen.

SR

Abbildung 46: (z338-18) Kontrolle des SpaltmalRes ASy
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HPS IlI-MHR112 Einzeldiise - Montage der Plattenaufbauten

WV 17 " ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefiihrten Warn- und
‘ BE F%V Sicherheitshinweise mussen vor Montagebeginn gelesen
‘ //‘] aK und verstanden worden sein.
|

siehe auch Kapitel 2.5.1:

Die Plattenaufbauten fiir die Ubergabediise und die
HPS IlI-MHR112 Diise miteinander verschrauben.

@ Empfohlene PSA, @
Jil

L

T
%@ Qg
| J
‘ [
|
|
|
|

= T =

> f <

N

Abbildung 47: (z338-13) Montage der Plattenaufbauten

-

a—J
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5.5.6 Einbau einer HPS IlI-NVI Einzel-Nadelverschlussdiise mit integriertem Antrieb (Variante 1 - EN306
und EN309, Medienversorgung liber Werkzeugplatten)

® OO

®

Abbildung 48: (z338-14) Prinzipieller Aufbau eines Systems mit HPS 11I-NVI Einzel-Nadelverschlussdiisen (Variante 1 - EN306 und EN309)

Pos. 2 HPS 11I-NVI Einzeldise
Pos. 6 Zentrierring

Pos. 50 Isolierplatte

Pos. 51 Aufspannplatte

Pos. 54 Zwischenplatte

Pos. 56 Konturplatte
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HPS llI-NVI Einzel-Nadelverschlussdiise - Montage der Diise (Variante 1 - EN306 und EN309)

HINWEIS

Vorspannung beachten!

Die Duse muss mit einer Vorspannung eingebaut werden. Die Vorspannung wird Uber den Zentrierring erzeugt
und ist abhangig vom Dusentyp.

Diisentyp Vorspannung Anziehdrehmoment (Pos. 6.1)
EN306... 0,02 bis 0,05 mm 45 Nm geschmiert (Hochtemperatur-Montagepaste)
EN309... 0,02 bis 0,06 mm 73 Nm geschmiert (Hochtemperatur-Montagepaste)

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefiihrten Warn- und
an P g
'—F Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
i und verstanden worden sein.
n
T

72 T Empfohlene PSA,
T % siehe auch Kapitel 2.5.1:
‘
| NN s—— NN @

1. Zunachst den Zylinderstift (Pos. 2.1, Verdrehsicherung

& | RESESESEERR fur Spitzenwechsel, ISO 2338-A) in der vorgesehenen
v Ausnehmung der Zwischenplatte (Pos. 54) installieren.
1 q 2. Die Duse (Pos. 2) vorsichtig und ohne zu verkanten in

I

[

\

‘ —— die Zwischenplatte einschieben. Dabei die elektrischen
Anschliisse der Duse vorsichtig entsprechend der Posi-

‘ g p
— tion der Kabelkanale biegen. Der minimale Biegeradius
betragt 15 mm. Der Anschluss kann nur einmalig gebo-
gen werden. Position des Zylinderstifts beachten.

3. Kabel in den vorgesehenen Werkzeugausnehmungen
verlegen und entsprechend ihrer Funktion (Strom / Ther-
moflhler) und Position im Werkzeug kennzeichnen.

4. Hochleistungsfett (siehe Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfs-
mittel und Betriebsstoffe") diinn auf die beiden O-Ringe
(Pos. 2.2) auftragen und diese in die vorgesehene Aus-
sparungen in der Konturplatte (Pos. 56) einlegen.

5. Konturplatte vorsichtig und ohne zu verkanten Uber die
Duse schieben. Die Verschlussnadel muss dabei in hin-
terer Position (gedffnet) stehen. Der Dichtbund der Di-
senspitze darf nicht beschadigt werden.

6. Aufspannplatte (Pos. 51) montieren.

7. Keramikring (Pos. 18) auf den Diisenkopf auflegen.

8. Zentrierring (Pos. 6) installieren, mit Zylinderschrauben
(Pos. 6.1, ISO 4762 - 12.9) verschrauben und mit pas-
sendem Drehmoment anziehen. Siehe Kapitel 9.5, "An-
ziehdrehmomente fiir HPS 11I-NVI Nadelverschluss-Ein-
zeldlsen" bzw. obenstehenden Hinweis zur Vorspan-

Abbildung 49: (z338-15) Montage der Diise (Variante 1) nung.

9. lIsolierplatte (Pos. 50) montieren.

10. Die Dise gemal Verdrahtungsplan verdrahten. Bitte be-
achten Sie hierzu auch die Hinweise in Kapitel 5.6, "Elek-
trischer Anschluss von HeilRkanalsystemen".
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5.5.7 Einbau einer HPS IlI-NVI Einzel-Nadelverschlussdiise mit integriertem Antrieb (Variante 2 - EN312

und EN218, Anschliisse fiir Medienversorgung direkt an der Diise)

V2

‘ nur bei Hydraulik ™
only at hydraulic

| |
3‘ cooling }
|
|
= ii ,,,,,,,,,,,, ‘L,
] !
N ———
T I
:j |
= [

- |
- |
; ‘coo/mg }

nur bei Hydraulik |

only at hydraulic

Abbildung 50: (z338-16) Prinzipieller Aufbau eines Systems mit HPS 11I-NVI Einzel-Nadelverschlussdisen (Variante 2 - EN312 und EN218)

Pos. 2

HPS 11I-NVI Einzeldise

Pos. 2.1 Zylinderstift

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

Pos.

6 Zentrierring

6.1 Zylinderschraube
50 Isolierplatte

51 Aufspannplatte
54 Zwischenplatte
56 Konturplatte

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0 68



Montage

EWIKON

HPS llI-NVI Einzel-Nadelverschlussdiise - Montage der Diise (Variante 2 - EN312 und EN218)

HINWEIS

Vorspannung beachten!

Die Duse muss mit einer Vorspannung eingebaut werden. Die Vorspannung wird Uber den Zentrierring erzeugt
und ist abhangig vom Dusentyp.

Diisentyp Vorspannung Anziehdrehmoment (Pos. 6.1)
EN312... 0,06 bis 0,11mm 110 Nm geschmiert (Hochtemperatur-Montagepaste)
EN218... 0,06 bis 0,11mm 110 Nm geschmiert (Hochtemperatur-Montagepaste)

@®

.

Abbildung 51: (z338-17) Montage der Dise (Variante 2)

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 5.5 aufgefiihrten Warn- und
Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA,
siehe auch Kapitel 2.5.1:

1. Zunachst den Zylinderstift (Pos. 2.1, Verdrehsicherung
fur Spitzenwechsel, ISO 2338-A) in der vorgesehenen
Ausnehmung der Zwischenplatte (Pos. 54) installieren.

2. Die Duse (Pos. 2) vorsichtig und ohne zu verkanten in
die Zwischenplatte einschieben. Dabei die elektrischen
Anschlisse der Duse vorsichtig entsprechend der Posi-
tion der Kabelkanale biegen. Der minimale Biegeradius
betragt 15 mm. Der Anschluss kann nur einmalig gebo-
gen werden. Position des Zylinderstifts beachten.

3. Kabel in den vorgesehenen Werkzeugausnehmungen
verlegen und entsprechend ihrer Funktion (Strom / Ther-
moflhler) und Position im Werkzeug kennzeichnen.

4. Zuleitungen fur Druckluft / Hydraulik / Temperierung (nur
bei Hydraulik) an der Diise montieren und in den ent-
sprechenden Aussparungen der Aufspannplatte verle-
gen. Weitere Informationen zu Verschraubungen und Zu-
behor sieche EWIKON Nadelverschluss-Hauptkatalog.

5. Konturplatte (Pos. 56) vorsichtig und ohne zu verkanten
Uber die Dise schieben. Die Verschlussnadel muss da-
bei in hinterer Position (gedffnet) stehen. Der Dichtbund
der Diisenspitze darf nicht beschadigt werden.

6. Aufspannplatte (Pos. 51) montieren.

7. Keramikring (Pos. 18) auf den Diisenkopf auflegen.

8. Zentrierring (Pos. 6) installieren, mit Zylinderschrauben
(Pos. 6.1, ISO 4762 - 12.9) verschrauben und mit pas-
sendem Drehmoment anziehen. Siehe Kapitel 9.5, "An-
ziehdrehmomente fir HPS 11I-NVI Nadelverschluss-Ein-
zeldisen" bzw. obenstehenden Hinweis zur Vorspan-
nung.

9. lIsolierplatte (Pos. 50) montieren.

10. Die Diise gemaf Verdrahtungsplan verdrahten. Bitte be-
achten Sie hierzu auch die Hinweise in Kapitel 5.6, "Elek-
trischer Anschluss von Heilkanalsystemen".
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5.6 Elektrischer Anschluss von HeiRkanalsystemen

5.6.1 Sicherheitshinweise

GEFAHR

Eingeschaltete Spannungsversorgung bei der Montage

Todlicher Stromschlag oder schwere Verletzungen durch stromfiihrende Bauteile.
* Wahrend aller Montageschritte, die kein Aufheizen erfordern, missen die Heillkanalkomponenten und das
SpritzgieRwerkzeug von der Spannungsquelle getrennt sein.

GEFAHR

Unzureichende Schutzleiterverbindung zur SpritzgieBmaschine

Todlicher Stromschlag oder schwere Verletzungen durch stromfiihrende Bauteile.

* Der Anwender hat dafiir Sorge zu tragen, dass bei Inbetriebnahme des Systems alle elektrisch betriebenen
Systemkomponenten mit dem Schutzleitersystem verbunden sind oder durch aquivalente Schutzmafnah-
men abgesichert werden, bevor elektrische Spannung angelegt wird.

* Beim Anlegen von elektrischer Spannung an Systeme oder Systemkomponenten auRerhalb ihrer bestim-
mungsgemalen Verwendung, ist fiir eine ausreichende Schutzleiterverbindung oder aquivalente Schutz-
mafRnahmen fiir jede Einzelkomponente zu sorgen.

WARNUNG

Kontrolle stromfiihrender Komponenten vor der Installation

Die elektrischen Einrichtungen des Heillkanalsystems sollten, speziell an Stellen, welche nach erfolgter Instal-
lation nicht mehr zuganglich sind, tGberprift werden. So kdnnen Personenschaden wie elektrischer Schlag ver-
mieden werden.

Uberpriift werden sollten u.a.

* Kabel auf Knickungen und Quetschungen.
* Kabelisolierungen auf Unversehrtheit.
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HINWEIS

Mechanische Belastung der Kabelenden
Die Kabelenden dirfen nicht auf Zug belastet werden.
Schutz der Anschlusskabel

Beim Verkabeln ist darauf zu achten, dass die Thermo- u. Stromleitungen nicht iiber die Formaussenkanten
herausragen bzw. gegen Beschadigung geschiitzt werden. Die Abstande zwischen HeilRkanal und Verkabe-
lung im Werkzeug muss so ausgelegt sein, dass keine Beschadigung der Bauteile ,oder Isolation, durch Uber-
hitzung auftritt.

Sicherung der Anschlusskabel

Alle Anschlusskabel missen so gesichert sein, dass sie bei der Montage in das Werkzeug nicht eingeklemmt
werden (Verwendung von Kabelbindern und/oder Abdeckbleche flr die Ausnehmungen).

Einhaltung der Biegeradien

Bei der Verkabelung sind die Biegeradien der Wendelrohrpatronen und Thermofihler einzuhalten. Der minima-
le Biegeradius betragt 15 mm. Der Anschluss kann nur einmalig gebogen werden.

Allgemeine Hinweise zur Verdrahtung

* Leitungen so verlegen, dass kein direkter Kontakt mit heiRen Oberflachen entsteht und die zu erwartende
Temperatur unterhalb der Spezifikation der Aderisolierung bleibt.

* Leitungen sind so zu verlegen, dass bei der Montage des HeilRkanalsystems keine Quetschungen entste-
hen.

¢ Leitungen nicht lber scharfe Kanten ziehen.
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5.6.2 Aligemeine Informationen

Die Ausfuhrung der Verdrahtung der HeilRkanal-Komponenten muss gemaf DIN EN 60204-1 bzw. den allgemeinen Regeln
der Technik erfolgen und darf nur von qualifiziertem Fachpersonal vorgenommen werden.

Zur Verwendung kommen Heizungen, die fiir eine Nennspannung von 230V AC ausgelegt sind. Es ist sicherzustellen, dass
die angelegte Spannung dieser Vorgabe entspricht. Der Anschluss der Heizungen erfolgt am Stecker in der Anordnung, die
der beiliegende Verdrahtungsplan des jeweiligen HeilRkanalsystems vorsieht. Die folgenden Abbildungen geben einen Uber-
blick Giber die Kabelbelegung fiir HPS Il Disen und Verteiler.

L (orange)

S

+ (schwarz)
- (weiB)

b oo 3

230V
Thermo

230V
Thermo

Abbildung 52: (z343-01) Kabelbelegung fir HPS 11I-SXE Einzeldiisen (zwei Regelkreise)
Allgemeine Informationen zur Verdrahtung und Verdrahtungsreihenfolge:

Jeder Regelzone ist eine Heizung und ein Thermofihler zugeordnet. Alle Zonen werden der Reihenfolge nach verdrahtet
(H-01 - H-...). Sofern keine abweichenden Kundenvorgaben vorliegen, erfolgt die Kontaktbelegung nach DIN 16765, Teil A.

Die Strom- und ThermoanschluRstecker sind durch laufende Nummern auf den Gehdusen gekennzeichnet:
(230 V: X-1.1, X-2.1, X-3.1... / Thermo: X-1.2, X-2.2, X-3.2....).

Detaillierte Verdrahtungsbeispiele fiir Standard-Systemkonfigurationen finden Sie auf den folgenden Seiten.
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5.6.3 Beispiel: Verdrahtung von Einzeldiisen mit zwei Regelzonen

HINWEIS

Verdrahtung von Einzeldiisen mit zwei Regelzonen

Verdrahtungen von Einzeldisen mit zwei Regelzonen erfolgen nicht nach DIN 16765, sondern nach einer
EWIKON spezifischen Belegung in einem Stecker, sofern keine abweichende Kundenvorgabe vorliegt.

Thermo 230V

Kabelfarbe: Orange (L)
- ~ | Griin-Gelb (PE)
‘ Thermo

Kabelfarbe: Schwarz + / Weil} - (Typ J)
Griin +/ WeiB - (Typ K)

Abbildung 53: (z194-17) Verdrahtung von Einzeldisen mit zwei Regelzonen. Jeder Regelzone ist eine Heizung und ein Thermofiihler zuge-
ordnet.

Legende N8 2 8 2 w0
Z Regelzone @A ..... i
H Heizung Dise L ’ g ? ’ ? +
T Thermofiihler Abbildung 54: X-1.1
e Schutzleiter 230 V/ Thermo
L Aulenleiter Regelzone Stecker 230 V / Thermo / 10-polig
) V4 Nr. = X...
N Neutralleiter
Kontakt Kontakt

o Stift L/N +1-

Z-01 X-1.1 H-01 1/6 T-01 5/10
O Buchse

Z-02 X-1.1 H-02 3/8 T-02 4/9
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5.6.4 Beispiel: Verdrahtung von HPS IlI-NVI Einzel-Nadelverschlussdiisen

Thermo

= (" H-01
2=\__T-01

230V

Z-01

3=(" H-02
4=\_ T-02

|
5= (" H-03 1 %
6=\_T-03 L

Aa
!

e

Z-02

jun

F

230V

Kabelfarbe: Orange (L)
Grau (N)
Griin-Gelb (PE)

Thermo

EWIKON

Kabelfarbe: Schwarz + / Weil} - (Typ J)
Griin +/ Weil} - (Typ K)

Abbildung 55: (z243-14) Verdrahtung von HPS 11I-NVI Einzel-Nadelverschlussdiisen. Jeder Regelzone ist eine

Heizung und ein Thermofiihler zugeordnet.

Legende
VA Regelzone
H Heizung Dise
T Thermofiihler

Schutzleiter

PE@

Aulenleiter

Neutralleiter

Stift

e -’

Buchse

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0

6 7 8 9 10 1 2 3 4 5
L 00000 . ]O000O0
1.2 3 4 5 6 7 8 9 10

Abbildung 56: X-1.1 Abbildung 57: X-1.2
230V Thermo
Stecker 230 X
Regelzone . Kontakt Thermo / 10-polig Kontakt
V /10-polig
z L/N Nr. =X... +/-
Nr. = X...
Z-01 X-1.1 H-01 1/6 X-1.2 T-01 1/6
Z-02 X-1.1 H-02 2/7 X-1.2 T-02 2/7
Z-03 X-1.1 H-03 3/8 X-1.2 T-03 3/8
oder
N910111213141516 +12345678
D — 000006006000 00000000
L | 00000000 .| O000000O0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Abbildung 58: X-1.1 Abbildung 59: X-1.2
230V Thermo
Stecker 230 X
Regelzone . Kontakt Thermo / 16-polig Kontakt
V / 16-polig
V4 L/N Nr. =X... +/-
Nr. = X...
Z-01 X-1.1 H-01 1/9 X-1.2 T-01 1/9
Z-02 X-1.1 H-02 2/10 X-1.2 T-02 2/10
Z-03 X-1.1 H-03 3/ 1 X-1.2 T-03 3/ 1
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5.7 Kontrollen/Priifungen nach dem Einbau

In kaltem Zustand zu uberpriifen

¢ Medienbohrungen und Anschlisse (z.B. Kihlkreislaufe, Hydraulikkreislaufe) (optisch)

e Zuordnungen der Verdrahtung gemaR Verdrahtungsplan (siehe auftragsbezogene Unterlagen)

* Widerstand des Schutzleiters

* Isolationswiderstdnde der Heizzonen

¢ Temperierungstest (Funktion, korrekte Verschlauchung): Werden alle zu kiihlenden Bauteile mit Wasser durchflossen
(ausreichender Volumenstrom vorhanden)?

Fiir alle weiteren Priifungen muss das HPS lll HeiBkanalsystem auf Betriebstemperatur aufgeheizt sein, um Bescha-
digungen von HeiRkanalkomponenten zu vermeiden.

VORSICHT

Betriebstemperaturen beachten

Jedes Heiltkanalsystem wird individuell fir den zu verarbeitenden Kunststoff ausgelegt. Daher sind die vorge-
gebenen Betriebstemperaturen unbedingt zu beachten. Die Temperaturdifferenz AT, die Differenz aus Heil3ka-
naltemperatur Ty (Verarbeitungstemperatur) und Werkzeugtemperatur Ty,z, muss zwingend eingehalten wer-
den.

¢ Eine Nichtbeachtung kann zum Austritt von Schmelze im Inneren des Werkzeugs (AT zu niedrig) oder zu
Beschadigungen an Bauteilen (AT zu groR) fihren.

Heizungen priifen durch Aufheizen des HPS lll HeiBkanalsystems auf Betriebstemperatur

* Werkzeugtemperierung einschalten.

* Korrekte Zuordnung der Heizzonen zu den entsprechenden Thermoelementen durch kurzes einzelnes Aufheizen der
Heizzonen prifen.

* Ansprechen des entsprechenden Thermoflihlers prifen.

* Bei EWIKON Regelgeraten kann dies mit Hilfe der Diagnosefunktion automatisch durchgefiihrt werden.

In aufgeheiztem Zustand (Betriebstemperatur) zu priifen

* Dichtigkeit und Funktion der Antriebe (Hydraulikdl, Druckluft) durch mehrfaches Anfahren der Endlagen im manuellen Be-
trieb bei gedffnetem Werkzeug.

* Nadelposition (vordere Endlage) anfahren.

* Nadelfunktion (mehrmaliges Anfahren beider Endlagen).

* Werkzeugkuhlung auf Funktion und Dichtigkeit prifen.
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6 Inbetriebnahme und Hinweise fiir den Betrieb

6.1 Sicherheitshinweise

GEFAHR

Unzureichende Schutzleiterverbindung zur SpritzgieBmaschine

Todlicher Stromschlag oder schwere Verletzungen durch stromfiihrende Bauteile.

* Der Anwender hat dafiir Sorge zu tragen, dass bei Inbetriebnahme des Systems alle elektrisch betriebenen
Systemkomponenten mit dem Schutzleitersystem verbunden sind oder durch aquivalente Schutzmafnah-
men abgesichert werden, bevor elektrische Spannung angelegt wird.

Beim Anlegen von elektrischer Spannung an Systeme oder Systemkomponenten auf3erhalb ihrer bestim-
mungsgemalen Verwendung, ist flir eine ausreichende Schutzleiterverbindung oder aquivalente Schutz-
malnahmen fir jede Einzelkomponente zu sorgen.

GEFAHR
Erhohter Spritzdruck

Das System ist standardmaRig fir einen Spritzdruck von 2000 bar ausgelegt. Bei einer zu hohen Innendruck-
belastung (z.B. durch Uberspritzen der Kavitét ohne Spritzdruckbegrenzung) kann es zu einem Bruch von
Komponenten des HeilRkanalsystems kommen, wodurch heiRe Kunststoffschmelze austreten kann.

Prozesse dirfen nur mit maximalen Driicken von 2000 bar gefahren werden. Sollten prozessbedingt hdhere
Driicke notwendig sein, darf dies nicht ohne eine ausdrtckliche schriftiche Genehmigung durch die EWIKON
HeiRkanalsysteme GmbH erfolgen.

WARNUNG

Unerwiinschter spontaner Materialaustritt durch Zersetzungsreaktion oder Ausgasung des Kunststof-
fes sowie durch Temperaturdifferenzen und damit verbundene unterschiedliche Materialausdehnung

Schwere Verbrennungen an Koérper oder Gliedmalen.

* System muss vor Verwendung mindestens 3-5 min durchgewarmt werden.

¢ AusschlieRlich fiir das System vorgesehene Materialien verarbeiten.

* Schutzeinrichtungen der SpritzgieBmaschine missen funktionsfahig und aktiv sein.

0000

Empfohlene PSA,
siehe auch
Kapitel 2.5.1:
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VORSICHT

Die Inbetriebnahme eines HPS 1lI HeilRkanalsystems darf nur durch bestimmungsmaRige Verwendung inner-
halb eines SpritzgieBwerkzeugs erfolgen.

Betriebstemperaturen beachten

Fir alle weiteren Prifungen muss das HPS Il HeiRkanalsystem auf Betriebstemperatur aufgeheizt sein, um
Beschadigungen von Heilkanalkomponenten zu vermeiden.

Jedes Heiltkanalsystem wird individuell fir den zu verarbeitenden Kunststoff ausgelegt. Daher sind die vorge-
gebenen Betriebstemperaturen unbedingt zu beachten. Die Temperaturdifferenz AT, die Differenz aus Heil3ka-
naltemperatur Ty (Verarbeitungstemperatur) und Werkzeugtemperatur Tyyz, muss zwingend eingehalten wer-

den.

Eine Nichtbeachtung kann zum Austritt von Schmelze im Inneren des Werkzeugs (AT zu niedrig) oder zu Be-
schadigungen an Bauteilen (AT zu groR) fuhren.

UnsachgeméBe Verarbeitung von Thermoplasten im SpritzgieRprozess

Die vom Materialhersteller empfohlenen Verarbeitungsrichtlinien, wie Schmelze- und Werkzeugtemperaturen
sind unbedingt einzuhalten, da es ansonsten zu Formteilfehlern oder Beschadigungen am HeilRkanalsystem
kommen kann.

Verletzungsgefahren wahrend der Montage
Wahrend der Montageschritte kann es zu folgenden Verletzungen kommen:

¢ Schnittverletzungen an scharfen Kanten.
* Einklemmen von Fingern oder Hand.

Undichtigkeiten im Betrieb

Bei einer falschen Kombination der Radien von Angiebuchse und Maschinendise kann es zu einem unge-
wollten Materialaustritt wahrend des SpritzgieRprozesses kommen.

Systemtemperaturen wahrend der Montage/Demontage beachten
Beschadigung der Schmelzedichtung.

* Konturplatte in kaltem Zustand demontieren

HINWEIS

Beim Einsatz von Materialien mit Flammschutz bzw. Glasfaseranteilen empfehlen wir, nach Produktionsende
den HeilRkanal mit Naturmaterial gleichen Typs ohne Additive zu spulen, um den erneuten Anfahrprozess zu
erleichtern.

Bei Farb- und Materialwechseln ist es von Vorteil, wenn innerhalb der Spritzgiefmaschine die Konturplatte von
der Dusenseite getrennt werden kann. Somit werden die Disenspitzen fir Reinigungs- und Wartungszwecke
zuganglich. Dies ist dann notwendig wenn der Farbwechsel durch einen Spllprozess nicht zum erwilinschten
Erfolg fuhrt.

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0 77



Inbetriebnahme und Hinweise fiir den Betrieb EWI Ko N

6.2 Voraussetzungen fiir den Betrieb

* Der Radius der AngielRbuchse (R) bzw. der Radius der Anlageflache an einer Einzeldiise muss dem Radius der Maschi-
nendise (Ry) angepasst werden (Empfehlung: R > Ry, + 1).

* Die Bohrung in der Maschinendise sollte zur Verbesserung der Dekompression der Bohrung in der Angiebuchse bzw.
in der EinzeldUse angepasst werden (Maschinendiisenbohrung max. 1 mm kleiner).

* Es wird mit anliegendem Spritzaggregat gearbeitet.

* Strom- und Thermosammelkabel sowie Erdungskabel anschlieRen.

+ Uberpriifen ob Strom- und Thermoverdrahtung richtig zugeordnet sind, indem jede Zone (fiir kurze Zeit) separat aufge-
heizt wird.

+ Nadelverschlusssysteme sind vor Inbetriebnahme auf Luft-, Ol- und Wasserdichtigkeit zu testen.

* Das mitgelieferte EWIKON-Typenschild mit der Auftragsnummer bitte zur eindeutigen Identifizierung des HeilRkanals gut
sichtbar auBen am Werkzeug anbringen.

HINWEIS

Fir den Betrieb von Einzeldlsen sind unbedingt die maximalen Anlagekrafte des Spritzaggregats zu beachten!

Diisentyp Schmelzekanal-@ Max. Anlagekraft
[mm] [kN]
HPS [1I-SXE / HPS 1lI-NVI 6 30
9 50
12 90
18 90
HPS I1I-MHR 100/200 / HPS 11I-MHL 100/200 30
HPS [II-MHR 111/112 50
pro EDGE VG 30
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6.3 Inbetriebnahme eines HPS Il HeiRkanalsystems

HINWEIS

Die Inbetriebnahme eines HeilRkanalsystems mit HPS Ill Einzeldiisen, eines L2X Systems sowie eines
Nadelverschlusssystems erfolgt grundsatzlich analog zur Inbetriebnahme eines Systems mit HPS 11I-S / pro
SHOT Dusen. Auf eventuelle Besonderheiten wird im Text hingewiesen. Bitte beachten Sie zusatzlich die be-
sonderen Hinweise flur den Betrieb von Nadelverschlusssystemen in Kapitel 6.4, "Hinweise fur den Betrieb von
Nadelverschlusssystemen"

Ein HPS Il HeilRkanalsystem ist fiir den Trockenlauf/Validierungslauf unter Betriebstemperaturen ohne Kunst-
stoff nicht ausgelegt und geeignet.

6.3.1 Erstmaliges Anfahren und Fiillen eines HPS Ill HeiBRkanalsystems

* Werkzeugtemperierung einschalten.

* Werkzeug und Zylinder sollten die empfohlenen Temperaturen erreicht haben.

* HeilRkanal einschalten und bei einer Temperatur zwischen 100 °C und 120 °C die Feuchtigkeit aus den Heizungen aus-
trocknen lassen (ca. 10 min, bei EWIKON-Regelgeraten automatisch).

* Verarbeitungstemperatur am HeilRkanalsystem einstellen und das System fiur 3 - 5 Minuten im Verbundbetrieb gleichma-
Rig durchwarmen, damit die Vorspannung gewahrleistet ist.

» Die SpritzgieBmaschine sollte den Anlagedruck des Spritzaggregats aufgebaut haben, da ansonsten Undichtigkeiten zwi-
schen Maschine und Werkzeug auftreten kénnen. Danach den Heil3kanal bei anliegender Maschinendise mit spezifi-
schem Staudruck ca. 300 - 400 bar fillen bis Kunststoff an den Anschnitten austritt.

e Zum Fillen des HeilRkanalsystems sollte Naturmaterial ohne Additive verwendet werden. Dies ist besonders wichtig,
wenn Farbwechsel vorgesehen sind oder Materialien mit Flammschutz und Glasfaseranteilen zum Einsatz kommen.

¢ Mit dem normalen SpritzgieRprozess beginnen.

* Falls eine intensive Werkzeugkiihlung erforderlich ist, muss die Temperatur gegebenenfalls um ca. 20 °C - 25 °C angeho-
ben werden.

6.3.2 Anfahren eines bereits gefiillten HPS Ill HeiBkanalsystems

*  Werkzeugtemperierung einschalten.

* Werkzeug und Zylinder sollten die empfohlenen Temperaturen erreicht haben.

* HeilRkanal einschalten und bei einer Temperatur zwischen 100 °C und 120 °C die Feuchtigkeit aus den Heizungen aus-
trocknen lassen (ca. 10 min, bei EWIKON-Regelgeraten automatisch).

* Verarbeitungstemperatur am HeilRkanalsystem einstellen und das System fiir 3—5 Minuten im Verbundbetrieb gleichma-
Rig durchwarmen, damit die Vorspannung gewahrleistet ist.
Bei Regelgeraten ohne automatische Anfahrfunktion zunachst den Verteiler auf Verarbeitungstemperatur minus 10 °C
einstellen und erst danach die Diisen zuschalten. Dies berlicksichtigt die hdhere Masse des Verteilers und verhindert,
dass die Disen unnétig lange auf Verarbeitungstemperatur verweilen, insbesondere bei kritisch zum Abbau neigenden
Materialien (z. B. POM, PBT).

e Wenn Material an der AnschluRdiise aufschmilzt, kalten Pfropfen entfernen und Maschinenzylinder abspritzen - erst da-
nach Werkzeug anfahren.

e Mit dem normalen Spritzprozess beginnen.

* Falls eine intensive Werkzeugkiihlung erforderlich ist, muss die Temperatur gegebenenfalls um ca. 20 °C - 25 °C angeho-
ben werden.
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6.3.3 Farb- und Materialwechsel

Um einen Farbwechsel gut durchfiihren zu kénnen, muss der HeilRkanal mit Naturmaterial gefillt werden.

Befiillen des Heiltkanals wie unter 6.3.1 "Erstmaliges Anfahren und Fiillen eines HPS Il HeilRkanalsystems" beschrieben.
Artikel in der ersten Farbe spritzen.

Fir den Farbwechsel die Zylindertemperatur um 20 - 40 °C anheben und auf Naturmaterial umstellen.

Zuerst das Spritzgielaggregat, danach den Heil3kanal zusammen mit dem SpritzgieRaggregat mit Naturmaterial spilen.
Wenn das Naturmaterial ca. 95 % der durchgespulten Masse einnimmt, die Temperatur des Heil3kanals um 30 - 50 °C
anheben und weiter mit Naturmaterial durchspllen, bis keine weitere Verbesserung mehr zu erzielen ist.

Temperatur wieder auf die Standard-Einstellwerte bringen.

Mit neuer Farbe anfahren.

oar LN

© N

HINWEIS

Sollte trotz intensivem Spulen des Heiflkanals immer noch Fremdmaterial im Bauteil sichtbar sein (sichtbare
Schlieren an der Bauteiloberflache oder bei transparenten Kunststoffen im inneren des Bauteils) muss die so-
genannte ,Kappe®, der erstarrte Anspritzbereich zwischen Diisenspitze und Anschnitt entfernt werden.

Empfohlene Werkzeuge fiir die folgenden Montageschritte
Die Verwendung nicht zugelassener Montagewerkzeuge kann zu Beschadigungen an HPS 1l Disen fiihren.

* Drahtbirste, weich (vorzugsweise Messingdraht, nicht verwenden: vermessingter Draht).
e Seitenschneider (vorzugsweise Elektronik-Seitenschneider).

»Kappe“ ziehen

1. Voraussetzung: HeilRkanal ist bereits mit dem neuen Ma-
terial gefullt!

2. HeilRkanal ausschalten bei weiterhin eingeschalteter
Werkzeugtemperierung.

3. Konturplatte im kalten Zustand entfernen (Somit werden
die Disenspitzen fur Reinigungs- und Wartungszwecke
zuganglich).

4. Heil’kanal wieder einschalten.

5. Sobald die Kappe, der erstarrte Anspritzbereich zwi-
schen Disenspitze und Anschnitt, beginnt, um die Spitze
herum anzuschmelzen kann sie mit Hilfe einer Zange ab-
gezogen werden.

Abbildung 60: (z321-11) Kappe ziehen Nur so stark mit der Zange zudriicken, dass die Kap-
pe gezogen werden kann. Ein zu intensives Zudrii-
cken kann die Warmeleitspitze oder bei der Verwen-
dung von Nadelverschlusssystemen die Verschluss-
nadel beschadigen.

6. Eventuell zurtickbleibende Materialriickstande an der Du-
senspitze kénnen mit einer Drahtbirste (aus weichem
Draht, vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Be-
triebsstoffe") entfernt werden.

7. HeilBkanal erneut ausschalten bei weiterhin eingeschalte-
ter Werkzeugtemperierung.

8. Konturplatte im kalten Zustand wieder montieren.

. HeilRkanal wieder einschalten.

10. Nach Erreichen der Verarbeitungstemperaturen kann der

Prozess erneut angefahren werden.
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6.4 Hinweise fiir den Betrieb von Nadelverschlusssystemen

HINWEIS

Verwendung von Anschnitt-Wechseleinsitzen

Bei Verwendung von Anschnitt-Wechseleinsatzen ist darauf zu achten, dass bei der Verfahrbewegung der Ver-
schlussnadeln das HeiRkanalsystem mit Kunststoffschmelze gefiillt ist.

Beim Verfahren der Verschlussnadeln im ungeflllten HeiRkanalsystem kénnen beim Zurtickfahren die Wech-
seleinsatze durch die Verschlussnadel aus dem Passungssitz gezogen werden und verkanten. Dadurch ent-
stehen Beschadigungen in der Anschnittgeometrie sowie im Vorkammerbereich.

Sollen die Verschlussnadeln im ungefiiliten Heillkanalsystem verfahren werden, muss eine geeignete Klem-
mung gegen Hochdriicken der Wechseleinsatze eingebracht werden. Dazu hat sich der Einsatz von Flach-
kopf-Zylinderschrauben, Klemmhiilsen oder Seegerringen bewahrt. Je nach Einbauraum und -situation kann
nach Rucksprache mit EWIKON eine geeignete Klemmvariante empfohlen werden.

Die Inbetriebnahme von Nadelverschlusssystemen erfolgt grundsatzlich analog zur Inbetriebnahme anderer aulRenbeheizter
Systeme (siehe Kapitel 6.3.1, "Erstmaliges Anfahren und Fullen eines HPS IIl Heil3kanalsystems" und Kapitel 6.3.2, "Anfah-

ren eines bereits gefiillten HPS Il HeilRkanalsystems"). Jedoch sollten beim Betrieb von Nadelverschlusssystemen einige zu-
satzliche Hinweise beachtet werden:

»  Zur Uberpriifung der Verschlussnadellange miissen Werkzeug und HeilRkanal auf Betriebstemperatur gebracht werden.
* Nadelbewegungen diirfen nur unter Betriebstemperatur durchgefiihrt werden.

Hinweise zur Demontage

* Vor dem Abriisten des Werkzeugs oder der Demontage des Heilkanals aus dem Werkzeug sollten die Verschlussnadeln
immer in die hintere Position (Anschnitt offen) gefahren werden. Die Nadel kann dann beim Ein- und Ausbau nicht be-
schadigt werden.

* Bevor mit der Demontage des Heillkanalsystems begonnen wird, miissen alle HeilRkanalkomponenten Umgebungstem-
peratur erreicht haben. Hierzu sollte die Werkzeugkiihlung, bei ausgeschalteten Verteiler- und Disenheizungen, ausrei-
chend lange in Betrieb sein.

Pneumatischer Antrieb:

* Eingangsdruck: siehe Kapitel 3.3, "Hydraulik / Pneumatik (Antriebe)".

« Es wird empfohlen, die Druckluft mit vollsynthetischem Ol zu schmieren. Menge (Tropfen/Stunde) abhéngig von Fachzahl
und BaugrofRle.

» Beispiel: Nadelverschluss mit 6 mm Schmelzekanal, 24-fach: 2 Tropfen/Stunde (entspricht 12 Tropfen/1000 Liter Luft).

Hydraulischer Antrieb:

¢ Um eine thermische Zersetzung des Hydraulikdls zu vermeiden, wird die Antriebseinheit direkt (z.B. aufgeschraubt) oder
indirekt (z.B. in Aufspannplatte integriert) mit einer Wasserkihlung versehen. Hierbei ist darauf zu achten, dass die Ruck-
lauftemperatur des Kuhlwassers 85 °C nicht tbersteigt.

* Das System darf nur bei eingeschalteter Kiihlung aufgeheizt werden.

» Eingangsdruck: siehe Kapitel 3.3, "Hydraulik / Pneumatik (Antriebe)".

Elektrischer Antrieb:

¢ Die maximal zulassige Umgebungstemperatur der Antriebe betragt 70 °C (158 °F).
» Die Betatigung der Antriebe darf erst erfolgen, wenn das komplette HeilRkanalsystem die Betriebstemperatur erreicht hat.

Generell ist auf ausreichend grof3e Versorgungskanale zu achten, der Durchmesser der Zuleitung sollte mdglichst zwischen
8 mm und 10 mm liegen. Die Versorgungskanale sind balanciert auszulegen.
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6.4.1 Produktionsunterbrechung > 5 Minuten bei einem System mit HPS IlI-S Diisen (System / einzelne
Diise / einzelne Kavitit)

¢ Um thermische Schadigungen des zu verarbeitenden Materials zu vermeiden ist bei Produktionsunterbrechung > 5 min
der Heif3kanal abzusenken (50 °C - 60 °C unterhalb der Verarbeitungstemperatur).

¢ Angegebene Aufheizzeiten einhalten.

* Bei empfindlichen Materialien (z.B. POM) sollte vor der Produktionsunterbrechung mit einem neutralen Material (Natur-
material, nicht eingefarbt, z.B. Polypropylen) gespiilt werden.

» Die SpritzgieBmaschine sollte Uber einen Signaleingang und Signalausgang verfligen, um Fehlermeldungen vom Heil3ka-
nalregler auszuwerten und umgekehrt Fehlermeldungen an den HeilRkanalregler zu senden.

¢ Moderne Regelgerate weisen eine automatische Absenkfunktion auf.
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6.5 Inbetriebnahme und Betrieb von HeiBkanalsystemen mit HPS IlI-MH Diisen
6.5.1 Erstmaliges Anfahren und Fiillen von Systemen mit HPS IlI-MH Diisen mit Warmeleitspitzen

* Werkzeugtemperierung einschalten.

¢ HeilRkanal einschalten und bei einer Temperatur zwischen 100 °C und 120 °C die Feuchtigkeit aus den Heizungen aus-
trocknen lassen (ca. 10 min, bei EWIKON-Regelgeraten automatisch).

* System im Verbundbetrieb auf Absenktemperatur aufheizen (Verarbeitungstemperatur -50 °C).

* Wenn das verwendete Regelgerat keinen Verbundbetrieb zulasst, zuerst den Verteiler und den Adapter der Duse und
dann den Disenkorper aufheizen.

* Nach Erreichen der Absenktemperatur die Schrauben der Klemmdeckel mit halbem Drehmoment anziehen (siehe
Kapitel 9.4, "Anziehdrehmomente fir Klemmdeckel von HPS IlI-MH Dusen").

* Komplettes System auf Verarbeitungstemperatur aufheizen.

* Vorgegebenes Drehmoment der Klemmdeckel prifen (siehe Kapitel 9.4, "Anziehdrehmomente fiir Klemmdeckel von HPS
IlI-MH Dusen").

* Schutzdeckel montieren wenn vorhanden (kundenseitig beigestellt).

» Die Spritzgielfmaschine sollte den Anlagedruck des Spritzaggregats aufgebaut haben, da ansonsten Undichtigkeiten zwi-
schen Maschine und Werkzeug auftreten kénnen.

* System mit reduziertem Druck und Einspritzgeschwindigkeit flllen (350 bar).

e System 3-5 Minuten durchwarmen.

e Spritzprozess starten.

6.5.2 Anfahren von bereits gefiillten Systemen mit HPS IlI-MH Diisen mit Warmeleitspitzen

*  Werkzeugtemperierung einschalten.

* HeiRkanal einschalten und bei einer Temperatur zwischen 100 °C und 120 °C die Feuchtigkeit aus den Heizungen aus-
trocknen lassen (ca. 10 min, bei EWIKON-Regelgeraten automatisch).

» System im Verbundbetrieb auf Absenktemperatur aufheizen (Verarbeitungstemperatur -50 °C).

* Wenn das verwendete Regelgerat keinen Verbundbetrieb zulasst, zuerst den Verteiler und den Adapter der Diise und
dann den Disenkorper aufheizen. So kann eine Druckentlastung des System nach hinten stattfinden und das Austreten
von Schmelze an den seitlichen Anschnitten wird vermieden.

* Komplettes System auf Verarbeitungstemperatur aufheizen.

« Die Spritzgiemaschine sollte den Anlagedruck des Spritzaggregats aufgebaut haben, da ansonsten Undichtigkeiten zwi-
schen Maschine und Werkzeug auftreten kénnen.

¢ System 3-5 Minuten durchwarmen.

* Wenn Material an der Anschlussdise aufschmilzt, kalten Pfropfen entfernen und Maschinenzylinder abspritzen - erst da-
nach Werkzeug anfahren.

e Spritzprozess starten.
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6.5.3 Erstmaliges Anfahren und Fillen von Systemen mit HPS llI-MH Nadelverschlussdiisen

HINWEIS

Nadelbelastung wéahrend des Betriebs

Um die Nadelbelastung wahrend des Betriebs so gering wie mdglich zu halten, sollte der Druck bei hydrauli-
schem Betrieb 50 bar nicht tiberschreiten. Fiir den Normalbetrieb empfiehlt EWIKON ca. 30 bar.

Bei Nadelverschlusssysstemen mit pneumatischem Antrieb sollte eine Druckluft von 6-8 bar vorhanden sein
(trockene, entfeuchtete Luft).

* Sicherstellen, dass der Antrieb des Nadelverschlusssystem drucklos ist!

* Werkzeugtemperierung einschalten.

¢ HeilRkanal einschalten und bei einer Temperatur zwischen 100 °C und 120 °C die Feuchtigkeit aus den Heizungen aus-
trocknen lassen (ca. 10 min, bei EWIKON-Regelgeraten automatisch).

« System im Verbundbetrieb auf Absenktemperatur aufheizen (Verarbeitungstemperatur -50 °C).

* Wenn das verwendete Regelgerat keinen Verbundbetrieb zulasst, zuerst den Verteiler und den Adapter der Dise und
dann den Dusenkoérper aufheizen.

* Nach Erreichen der Absenktemperatur die Schrauben der Abdeckung mit halbem Drehmoment anziehen (siehe
Kapitel 9.4, "Anziehdrehmomente fir Klemmdeckel von HPS I1I-MH Disen").

* Komplettes System auf Verarbeitungstemperatur aufheizen.

* System mindestens 10 Minuten durchwarmen lassen.

* Vorgegebenes Drehmoment der Abdeckungen prifen (siehe Kapitel 9.4, "Anziehdrehmomente fir Klemmdeckel von HPS
IlI-MH Ddsen").

* Antriebe des Nadelverschlusssystems an die Druckversorgung anschliel3en.

* Nadelfunktion tberprifen (moglichst mit reduziertem Druck).

* Funktionstest auf Position ,Nadel geschlossen® beenden.

¢ Schutzdeckel montieren wenn vorhanden (kundenseitig beigestellt).

* Die Spritzgielfmaschine sollte den Anlagedruck des Spritzaggregats aufgebaut haben, da ansonsten Undichtigkeiten zwi-
schen Maschine und Werkzeug auftreten kdnnen.

e System mit reduziertem Druck und Einspritzgeschwindigkeit fillen (350 bar).

e System 3-5 Minuten durchwarmen.

e Spritzprozess starten.
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6.5.4 Anfahren von bereits gefiillten Systemen mit HPS IlI-MH Nadelverschlussdiisen

HINWEIS

Nadelbelastung wéahrend des Betriebs

Um die Nadelbelastung wahrend des Betriebs so gering wie mdglich zu halten, sollte der Druck bei hydrauli-
schem Betrieb 50 bar nicht tiberschreiten. Fiir den Normalbetrieb empfiehlt EWIKON ca. 30 bar.

Bei Nadelverschlusssysstemen mit pneumatischem Antrieb sollte eine Druckluft von 6 - 8 bar vorhanden sein
(trockene, entfeuchtete Luft).

« Sicherstellen, dass der Antrieb des Nadelverschlusssystem drucklos ist!

*  Werkzeugtemperierung einschalten.

¢ HeilRkanal einschalten und bei einer Temperatur zwischen 100 °C und 120 °C die Feuchtigkeit aus den Heizungen aus-
trocknen lassen (ca. 10 min, bei EWIKON-Regelgeraten automatisch).

* System im Verbundbetrieb auf Absenktemperatur aufheizen (Verarbeitungstemperatur -50°C).

* Wenn das verwendete Regelgerat keinen Verbundbetrieb zulasst, zuerst den Verteiler und den Adapter der Dise und
dann den Dusenkorper aufheizen. So kann eine Druckentlastung des System nach hinten stattfinden.

* Komplettes System auf Verarbeitungstemperatur aufheizen.

¢ System mindestens 10 Minuten durchwarmen lassen.

* Antriebe des Nadelverschlusssystems an die Druckversorgung anschliel3en.

¢ Nadelfunktion Gberprifen (moglichst mit reduziertem Druck).

* Funktionstest auf Position ,Nadel geschlossen® beenden.

* Wenn Material an der AnschluRdise aufschmilzt, kalten Pfropfen entfernen und Maschinenzylinder abspritzen - erst da-
nach Werkzeug anfahren.

e Spritzprozess starten.

6.5.5 Farb- und Materialwechsel

1. Um einen Farbwechsel gut durchfihren zu kénnen, muss der HeilRkanal mit Naturmaterial gefiillt werden.

2. Befiillen des HeilRkanals wie unter Kapitel 6.5.1, "Erstmaliges Anfahren und Fllen von Systemen mit HPS IlI-MH Dui-
sen mit Warmeleitspitzen" bzw. Kapitel 6.5.3, "Erstmaliges Anfahren und Fillen von Systemen mit HPS I11I-MH Nadelver-
schlussdiisen" beschrieben.

3. Artikel in der ersten Farbe spritzen.

4. Fur den Farbwechsel die Zylindertemperatur um 20 C° - 40 °C anheben und auf Naturmaterial umstellen.

5. Zuerst das Spritzgielaggregat, danach den Heif3kanal zusammen mit dem SpritzgieRaggregat mit Naturmaterial spulen.

6. Wenn das Naturmaterial ca. 95 % der durchgespilten Masse einnimmt, die Temperatur des Heikanals um 30 C° - 50 °C

anheben und weiter mit Naturmaterial durchspllen, bis keine weitere Verbesserung mehr zu erzielen ist.
Temperatur wieder auf die Standard-Einstellwerte bringen.
Mit neuer Farbe anfahren.

© N

HINWEIS

Sollte trotz intensivem Spililen des HeilRkanals immer noch Fremdmaterial im Bauteil sichtbar sein (sichtbare
Schlieren an der Bauteiloberflache oder bei transparenten Kunststoffen im inneren des Bauteils) muss die so-
genannte ,Kappe®, der erstarrte Anspritzbereich zwischen Diisenspitze und Anschnitt entfernt werden. Dazu
die Spitzeneinséatze wie in Kapitel 7.6, "Demontage / Montage von Spitzeneinsatzen bei HPS IlI-MH Disen"
beschrieben demontieren und reinigen.

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0 85



Inbetriebnahme und Hinweise fiir den Betrieb EWI Ko N

6.5.6 Abschalten eines Systems mit HPS IlI-MH Diisen (System / einzelne Diise / einzelne Kavitat)

VORSICHT

Beschadigung des Systems

* Bei Ausfall einer Adapterheizung oder Diisenheizung ist keine Weiterproduktion moglich! Es besteht die
Gefahr von Undichtigkeit durch fehlende Langenausdehnung der Diise.
* Bei Nadelbruch System sofort aul3er Betrieb nehmen.

Abschalten eines Systems mit HPS IlI-MH Diisen mit Warmeleitspitzen

* Aggregat der Spritzgieffmaschine abfahren und vollstdndig entleeren.
* HeiRkanal abschalten.
» Die Werkzeugkuhlung eingeschaltet lassen, bis die Heilkanal-Temperatur auf <120° C abgesunken ist

Abschalten eines Systems mit HPS IlI-MH Nadelverschlussdiisen

* Aggregat der Spritzgieffmaschine abfahren und vollstdndig entleeren.

* Nadeln auf Position “Nadel offen” fahren.

* HeiRkanal abschalten.

* Die Werkzeugkihlung eingeschaltet lassen, bis die Heillkanal-Temperatur auf <120° C abgesunken ist.
¢ Antrieb des Nadelverschlusssystem drucklos machen.

Abschalten einer einzelnen HPS IlI-MH Diise mit Warmeleitspitzen (innerhalb eines Systems)

* Zuerst die Adapterheizung um 50 °C absenken, um eine ausreichende Vorspannung zwischen Adapter und Verteiler auf-
rechtzuerhalten.

« Danach kann der Disenkdorper abgeschaltet oder abgesenkt werden. Die Adapterheizung bleibt aber abgesenkt weiterhin
angeschaltet.

Abschalten einer einzelnen HPS IllI-MH Nadelverschlussdiise

e Duse im Zyklus um 30 °C unter Minimum-Verarbeitungstemperatur absenken.

HPS llII-MH Diise mit Warmeleitspitzen - Abschalten einer einzelnen Kavitit

¢ Einzelne Kavitaten kdénnen durch die Montage von Blindspitzen abgeschaltet werden. Die Montage erfolgt analog der
Montage von Spitzeneinsatzen, wie in Kapitel 7.6, "Demontage / Montage von Spitzeneinsatzen bei HPS IlI-MH Duisen”
beschrieben.

* Vor der Montage der Blindspitze muss der Vorkammerbereich und alle Dichtflachen sorgfaltig von Kunststoffriickstanden
befreit werden!

HPS llI-MH Nadelverschlussdiise - Abschalten einer einzelnen Kavitat

¢ Einzelne Kavitaten kdnnen durch die Montage von Blindspitzen abgeschaltet werden. Die Montage erfolgt analog der
Montage von Spitzeneinsatzen, wie in Kapitel 7.6, "Demontage / Montage von Spitzeneinsatzen bei HPS IlI-MH Duisen"
beschrieben.

* Wichtig: Vor der Demontage des Nadelverschluss-Spitzeneinsatzes muss die Nadel in Revisionsstellung gefah-
ren werden, um Beschadigungen zu vermeiden.

* Nadelverschlussspitzeneinsatz ausbauen.

¢ Vor der Montage der Blindspitze muss der Vorkammerbereich sorgfaltig von Kunststoffriickstdnden befreit werden, damit
sich die Nadel spater wieder frei bewegen kann.

* Bevor die Blindspitze montiert wird, sind Dichtflachen etc. zu reinigen.
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6.6 Hilfe bei Stérungen

6.6.1 Fehlersuche

EWIKON

Stérung

Maoglicher Grund / MaBnahme

Regelkreis heizt Uber Solltemperatur

Strom und Thermofihlerzuordnung Uberprifen (jeden
Kreis einzeln anfahren).

Regelgerat zeigt ,Fuhlerbruch®. Es wird keine Temperatur
angezeigt

Thermoflihler an der HeilRkanaldiise und/oder Thermoka-
bel bzw. Regelgeréat Gberprifen.

Thermofihler zeigt zu niedrige Werte an

Priifen, ob das Thermokabel eingeklemmt ist (Die Tem-
peratur der Klemmstelle wird angezeigt, die Temperatur
liegt aufgrund der Lage der Klemmstelle im SpritzgieR3-
werkzeug meist zwischen Raum- und Werkzeugtempera-
tur).

Thermofiihler zeigt falsche Werte an

Falscher Fihlertyp in Regelgerat hinterlegt.

Thermofiihler zeigt Null an

Fihler verpolt, Thermokreis Uberpriifen.

Verbrennungen an einem Artikel einer Kavitat in einem Multi-
kavitatenwerkzeug

3

Temperatur der entsprechenden Dise Uberprifen.
Heizleistung zeigt 100% (Thermokabel eingeklemmt).

Kurzer Temperaturabfall und Anstieg (Temperaturschwan-
kungen)

Strom- oder Thermokabel haben keinen richtigen Kontakt
Feuchtigkeit im Heizelement

Heillkanalduse wird nicht richtig warm

Einbaugeometrien des HeilRkanals Gberprufen.
Widerstand der betroffenen Heizzone Uberpriifen.
Thermofuhler Gberprufen.

Nestdlsen laufen nach

Temperatur an den Nestdiisen zu hoch.
Maschinendise:

o Priufen des Ausgansgdurchmesser Maschinendise.
Max. 1 mm kleiner als Eingangsdurchmesser Angiel3-
buchse.

o Vergrofiern beider Durchmesser um 1 - 2 mm
(Hinweis: Ricksprache mit EWIKON nétig)

Dekompression erhdhen.
Anspritzpunkt zu groR.

HeilRkanal Gberspritzt

Vorspannung nicht in Ordnung.
Passungen, die zum Abdichten dienen, sind nicht in Ord-
nung.

Tabelle 14: Stérungen/MalRnahmen
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7 Instandhaltung / Wartung

71 Sicherheitshinweise

HINWEIS

Betriebsanleitung lesen

Vor Beginn der Montage miissen der beschriebene Montageablauf sowie alle aufgefiihrten Warn-, Sicherheits-
und Montagehinweise gelesen und verstanden worden sein.

Darlber hinaus sind beim Einbau die in Kapitel 5.2, "Allgemeine Sicherheitshinweise" aufgefihrten Warn-, Si-
cherheits- und Montagehinweise fiir die Montage von EWIKON Systemen und -komponenten zwingend zu be-
achten.

Warn- und Sicherheitshinweise

Folgende Warn- und Sicherheitshinweise sind bei der Instandhaltung und Wartung aller Bauarten von HPS 1ll HeiRkanal-
komponenten zwingend zu beachten und gelten fiir samtliche Montageschritte. Zusétzliche spezifische Hinweise sind beim
jeweiligen Montageschritt aufgefiihrt.

f E WARNUNG

HeiBe Oberflachen / heiBes Prozessmaterial (Kunststoffschmelze)

* Verbrennungen am Korper durch heille Oberflachen.

* Das HPS lll Heillkanalsystem sowie alle Komponenten vor Wartungsarbeiten/der Demontage vollstandig
auf Umgebungstemperatur abkiihlen lassen. Austretendes Prozessmaterial darf unter keinen Umstanden
berthrt werden. Auch vermeintlich abgekihltes Schmelzematerial kann im Kern noch sehr heif® sein und
Verbrennungen verursachen.

* Bei allen Arbeiten ist unbedingt die persdnliche Schutzkleidung (PSA) zu tragen.

Empfohlene PSA,
siehe auch
Kapitel 2.5.1:

ﬁ GEFAHR

Eingeschaltete Spannungsversorgung bei der Montage

Tédlicher Stromschlag oder schwere Verletzungen durch stromfiihrende Bauteile.
e Wahrend aller Montageschritte, die kein Aufheizen erfordern, miissen die HeiRkanalkomponenten und das
SpritzgieRwerkzeug von der Spannungsquelle getrennt sein.

‘E WARNUNG

Scharfe Kanten

e Schnittverletzungen an Korper und Gliedmafen, vornehmlich an den Handen.
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WARNUNG

Schwere Bauteile

* Einklemmen von Fingern oder Hand.

WARNUNG

Kontrolle stromfiihrender Komponenten vor der Installation

Die elektrischen Einrichtungen des Heillkanalsystems sollten, speziell an Stellen, welche nach erfolgter Instal-
lation nicht mehr zugéanglich sind, Gberprift werden. So kénnen Personenschaden wie elektrischer Schlag ver-
mieden werden.

Uberpriift werden sollten u.a.

* Kabel auf Knickungen und Quetschungen.
* Kabelisolierungen auf Unversehrtheit.

Systemtemperaturen wiahrend der Montage/Demontage beachten

Beschadigung der Schmelzedichtung.

* Die Montage sowie Demontage der Konturplatte darf nur in abgekiihltem Zustand erfolgen.

* Eine nicht ausreichend abgekihlte Dise kann wahrend der Montage / Demontage der Konturplatte zur Be-
schadigung der Schmelzedichtung flihren. Das System kann undicht werden.

Probleme wahrend der Demontage der Spitzen

Beschadigung der Spitzen.

* Lasst sich die Spitze nicht I6sen, sollte die Temperatur am Regelgerat stufenweise erhoht werden.

e Falls sich eine Spitze trotzdem nicht I6sen lasst, muss der EWIKON Kundenservice kontaktiert werden.
Siehe Kapitel 7.10, "Service- und Reparaturhinweise".

Reinigung von Diisen, Gewinden und Dichtflachen

Beschadigung der Dichtflachen wahrend der Montage.

« Die Duse sollte vor Montage- oder Wartungsarbeiten duf3erlich gereinigt und von eventuellen Kunststoffres-
ten befreit werden.

Gewinde und Dichtflachen sind auf Sauberkeit und Leichtgangigkeit zu prifen.

Reinigung von Dichtflachen und Gewinden mittels geeigneter Reinigungswerkzeuge (am besten direkt
nach erfolgter Demontage der Spitze, wenn der Kunststoff noch viskos ist). Geeignete Reinigungswerk-
zeuge (Bursten, Schaber) sollten aus Werkstoffen bestehen welche weicher als der Stahl der Bauteile sind
(Weichmetalle oder Messing), vgl. hierzu Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe". Hier-
durch werden Dichtflachen und Gewinde wahrend des Reinigungsprozesses nicht beschadigt.
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7.2 Wartungshinweise

HINWEIS

Unterlassene, unvollstandige und falsch durchgefiihrte Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten erhéhen den
Verschleil® einzelner Komponenten des HPS Ill Heil3kanalsystems.

* Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten sind gemaR Wartungsplan in den angegebenen Zeitintervallen und
vollstéandig durchzufiihren.

* Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten sind nur von dem Personal durchzufihren, das im Wartungsplan
mit der vorgeschriebenen Qualifikation fir diese Arbeiten angegeben ist.

Um eine lange Lebensdauer und stérungsfreie Funktion des HPS Ill HeiRkanalsystems zu gewahrleisten, bedarf es neben
der richtigen Bedienung einer guten Pflege und Wartung. Wartung ist neben der Inspektion und Instandsetzung eine vorbeu-
gende MaRnahme zur Instandhaltung des HPS 11l HeilRkanalsystems.

Die im Wartungsplan angegebenen Zeitintervalle sind einzuhalten.

Es wird empfohlen, die durchgefiihrten Wartungsarbeiten schriftlich zu dokumentieren.

7.3 Wartungsplan

Baugruppe/

i MaBnahme Personal Intervall Bemerkung
Funktion

Tabelle 15: Beispiel eines firmenspezifischen Wartungsplans

7.4 Checkliste fiir mégliche Wartungsarbeiten

Nadelver-

Tatiakei ff
atigkeit Offenes System schlusssystem

Alle Bauteile optisch auf Mangel prifen X

Dichtungs-Passungsdurchmesser der Diise priifen, Rundlaufgenauigkeit prifen

Spitzeneinsatz Uberprifen (Beachten: Dusenspitze einteilig oder zweiteilig?)

Alle Kabel optisch auf Mangel priifen

Thermofiihlermesswerte prifen und mit Lieferzustand vergleichen

Heizungsmesswerte priifen und mit Lieferzustand vergleichen

X | X | X | X[ X| X]| X

Isolationstest durchfiihren (wenn vorhanden mittels elektrischem Priifgerat)

Anschnitt auf Verschleil? prifen

Verschlussnadel im Nadelfiihrungsbereich in Verteilerhéhe prufen

X | X | X| X| X| X| X]| X| X

Dichtelement im Verteiler prifen

Wenn Leckage: Analyse der Ursache
* Mundstiick

* Nadeldichtung X X
* AngieRBbuchse

» zwischen Duse und Verteiler

Antriebe auf Funktion/Dichtigkeit priifen

Alle Wasserkreislaufe auf Durchfluss und Dichtheit prifen X

Tabelle 16: Checkliste fiir mdgliche Wartungsarbeiten
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7.5 Demontage / Montage von Diisenspitzen

7.5.1 Allgemeine Informationen

Die im Folgenden dargestellte Montage / Demontage von Disenspitzen ist giiltig fir HPS IlI-S / pro SHOT Ddsen fiir Stan-
dard- und Frontmontage sowie HPS IlI-SXE Einzeldisen.

Der Spitzenwechsel bei L2X Drop-in HeiRkanalsystemen erfolgt analog zum Spitzenwechsel eines HPS Ill Systems. Beim
Spitzenwechsel auRerhalb des Werkzeugs ist das L2X Drop-in System mit Schraubzwingen oder Spanneisen zu fixieren.

Einteilige Diisenspitzen

Einteilige Disenspitzen bestehen aus der Diisenspitze und einem zugehdrigen Teil welches mit der Diisenspitze zwangsver-
bunden ist und nicht getrennt werden kann.

Einteilige DUsenspitzen haben immer nur eine Bestellnummer (Beispiel: Abb. 61, Pos. 1.7, Pos. 1.8 oder Pos. 1.9).
Zweiteilige Disenspitzen

Zweiteilige Disenspitzen bestehen aus der Disenspitze (Pos.1.3) und einem weiteren Bauteil wie z.B. den zugehdrigen
Mundstiicken (Pos. 1.4), den Schraubvorkammern (Pos. 1.5) oder den Schraubvorkammern mit Verlangerung (Pos. 1.6).

Zweiteilige Disenspitzen haben immer fiir jedes Einzelteil eine Bestellnummer.

s TIPP

Sollte es nétig sein den Schmelzekanal der Diise zu reinigen, kann als Hilfsmittel ein Wartungsmundsttick mit
Bohrerfihrung bei EWIKON bezogen werden.
Siehe hierzu Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe".

Das Wartungsmundstiick wird eingeschraubt nachdem die Diisenspitze demontiert ist (ersetzt die Spitze). Es
ermoglicht das saubere Einflhren eines Bohrers mit dem ein GroRteil des erstarrten Kunststoffs im Schmelze-
kanal entfernt werden kann. Der Bohrerdurchmesser sollte 1/10 mm kleiner als der Schmelzekanaldurchmes-
ser der Duse sein. Verbleibende Ruckstéande kdnnen anschliefend mit Hilfe einer weichen Drahtburste (vgl.
Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe") entfernt werden.
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7.5.2 Typen von Diisenspitzen, Mundstiicken und Schraubvorkammern

©

O @

RS

‘ PN __ |
N g

Ne 2
e SR 2
hﬂ!ﬁﬁﬁ&ﬁu’/////ﬂiﬂﬂ!«"

=

Abbildung 61: (z352-01) Ubersicht der verschiedenen Typen von Diisenspitzen sowie der zugehérigen Mundstiicke und Schraubvorkam-

mern
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Pos.

Pos.

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

Pos.

1

1.1

1.2
1.3
1.4
1.5
1.6

Beispiel:

HPS I-S / pro SHOT
Dise fur Standardmontage
HPS 1I-S / pro SHOT
Dise fur Frontmontage
HPS 11I-SXE Einzeldise

Druckrohr mit Gewinde (G) und Passungen
P)

Schutzrohr

Dusenspitze

Mundsttick

Schraubvorkammer

Schraubvorkammer mit Verlangerung

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0

Pos. 1.7
Pos. 1.8
Pos. 1.9
Pos. 1.10

SwW

EWIKON

Diisenspitze mit Dichtring (einteilig)

Dusenspitze mit Mundstick (einteilig)
Disenspitze mit Mundstuck (einteilig)
Zylinderstift (ISO 8735, Verdrehsicherung)
Gewinde

Passung

Schlusselweite

Tuschierflachen
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7.5.3 Spitzenwechsel innerhalb des Werkzeugs

Standardmontage

Bei Diisen fir Standardmontage darf ein Spitzenwechsel innerhalb des Werkzeugs nur stattfinden, wenn die Dise Uber ei-
nen Zylinderstift im Werkzeug gegen Verdrehen gesichert ist.

Ohne Verdrehsicherung kdnnen Heizung oder Thermofiihler der Diise abreif3en.

Achtung:
Bei HPS IlI-S Diisen mit Schmelzekanal-@ 3 mm und 4,5 mm fiir Standardmontage kann kein Zylinderstift verbaut
werden. Ein Spitzenwechsel innerhalb des Werkzeugs ist daher nicht moglich.

Zusétzlich ist bei HPS III-SXE Einzeldusen ein Spitzenwechsel im Werkzeug nur méglich, wenn die Dise in der Aufspann-
platte mit dem Zentrierring fixiert ist, da sie anderenfalls herausfallen kann.

Frontmontage

Bei Dusen fiir Frontmontage, die Uber Schrauben im Werkzeug befestigt sind, ist ein Spitzenwechsel auch ohne Verdrehsi-
cherung moglich.

7.5.4 Spitzenwechsel auBerhalb des Werkzeugs

Einspannen der Diise im Schraubstock

L

Abbildung 62: (z352-03) Einspannen der ausgebauten HPS Il Diise im Schraubstock

Spitzenwechsel auBerhalb des Werkzeugs
VORSICHT
Fur den Spitzenwechsel auflerhalb des Werkzeugs bend6-
tigen Sie einen Schraubstock. Verwenden Sie unbedingt
weiche Schonbacken (Pos. 70, vorzugsweise aus Alumini-
um), um Beschadigungen an der Diise zu vermeiden.

Einspannen der Diise im Schraubstock

Die Disen durfen nur an den dargestellten
Flachen in den Schraubstock gespannt wer-

den, um Beschadigungen an der Duse zu Die Diise muss immer am Druckrohr (Pos. 1.1) einge-

vermeiden. spannt werden. Eine HPS IlI-SXE Einzeldiise wird am Kér-
Wenn fiir die Demontage der Spitze ein per eingespannt (vgl. Abb. 62).

Aufheizen der Diise erforderlich ist, muss

der Schraubstock geerdet sein.
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7.5.5 Demontage von einteiligen Diisenspitzen

EWIKON

WARNUNG

HeiRe Oberflachen

Verbrennungen am Koérper durch heiRe Oberflachen.

HINWEIS

Bei HPS 11I-S / pro SHOT Dusen fur Standardmontage sowie bei HPS IlI-SXE Einzeldisen muss fir den
Spitzenwechsel im Werkzeug unbedingt eine Verdrehsicherung (Zylinderstift, Pos. 1.10) vorhanden sein.

Abbildung 63: (z352-07) Konturplatte entfernen (HPS IlI-S / pro
SHOT Dise)
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Abbildung 64: (z352-08) Konturplatte entfernen (HPS I1I-SXE Einzel-

dise)

Abbildung 65: (z352-13) Diisenspitze herausschrauben

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 7.1 aufgefihrten Warn- und
Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA,
siehe auch Kapitel 2.5.1:

1. Fir den Spitzenwechsel innerhalb des Werkzeugs Kon-
turplatte (Pos. 56) in kaltem Zustand entfernen. Fir den
Spitzenwechsel bei ausgebauter Dise diese in den
Schraubstock einspannen (vgl. Abb. 62) und an ein Heil3-
kanalregelgerat anschlieRen.

2. Diuse (Pos. 1) auf 220 °C (428 °F) aufheizen.

3. Dusenspitze (Pos. 1.9) aus dem Druckrohr (Pos. 1.1)
mithilfe eines Ringschlussels (vgl. Kapitel 5.3.1, "Werk-
zeuge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe") herausschrauben.
Wichtig: Vor der Demontage von Nadelverschluss-
spitzen muss die Nadel auf Position ,,Nadel offen*
gefahren werden.

4. Dusenspitze mit einer Messingburste (vgl. Kapitel 5.3.1,
"Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe") griindlich
reinigen. Gegebenenfalls einen Heilluftféhn bis max.
460 °C (860 °F) verwenden.

5. Alle Flachen auf Sauberkeit priifen. Alle Kontaktflachen
an Druckrohr und Disenspitze sollten metallisch blank
sein.
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7.5.6 Montage von einteiligen Diisenspitzen

WARNUNG

HeiRe Oberflachen

Verbrennungen am Koérper durch heiRe Oberflachen.

HINWEIS

Bei HPS 11I-S / pro SHOT Dusen fur Standardmontage sowie bei HPS IlI-SXE Einzeldisen muss fir den
Spitzenwechsel im Werkzeug unbedingt eine Verdrehsicherung (Zylinderstift, Pos. 1.10) vorhanden sein.

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 7.1 aufgefihrten Warn- und
Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

®

v L TS

,;—;"““““\-“I Empfohlene PSA,
N siehe auch Kapitel 2.5.1:
{ G T 1. Voraussetzung: Konturplatte wurde demontiert.
» 2. Tuschierpaste (vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmit-
Abbildung 66: (z352-14) Dlisenspitze montieren tel und Betriebsstoffe") diinn und vollstandig auf die Kon-
taktflache der erkalteten Disenspitze (Pos. 1.9 / Flache
T) auftragen.

3. Gewinde der Dusenspitze (Flache G) mit Hochtempera-
tur-Montagepaste benetzen (vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeu-
ge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe").

Achtung: Die Tuschierflachen diirfen nicht mit der
Montagepaste in Beriihrung kommen, da sonst kein
sauberes Tuschierbild erzeugt wird.

s

4. Dusenspitze in das Druckrohr (Pos. 1.1) einschrau-
ben und mit passendem Drehmoment anziehen. Siehe
Kapitel 9.3, "Anziehdrehmomente fur Disenspitzen".
Wichtig: Vor der Montage von Nadelverschlussspit-
zen muss die Nadel auf Position ,,Nadel offen* ste-
hen.

Abbildung 67: (z352-15) Diisenspitze anziehen

5. Dusenspitze wieder |6sen, demontieren und Tuschierbild
prifen. Die Flache T zwischen Dusenspitze und Druck-
rohr muss ein gleichmaRiges ringférmiges Tuschierbild
zeigen.

6. Alle Flachen von Tuschier- und Montagepaste reinigen.

7. Duse auf 220 °C (428 °F) aufheizen.

8. Gewinde der Dusenspitze (Flache G) erneut mit Hoch-
temperatur-Montagepaste benetzen. Disenspitze wie
unter 4. beschrieben erneut montieren.

9. Duse vor allen weiteren Arbeitsschritten abkiihlen lassen.
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7.5.7 Demontage von zweiteiligen Diisenspitzen

WARNUNG

HeiRe Oberflachen

Verbrennungen am Koérper durch heiRe Oberflachen.

HINWEIS

Bei HPS 11I-S / pro SHOT Dusen fur Standardmontage sowie bei HPS IlI-SXE Einzeldisen muss fir den
Spitzenwechsel im Werkzeug unbedingt eine Verdrehsicherung (Zylinderstift, Pos. 1.10) vorhanden sein.

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 7.1 aufgefihrten Warn- und
Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
— und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA,
| siehe auch Kapitel 2.5.1:

1. Fir den Spitzenwechsel innerhalb des Werkzeugs Kon-

turplatte (Pos. 56) in kaltem Zustand entfernen. Fir den
] Spitzenwechsel bei ausgebauter Dise diese in den
Schraubstock einspannen (vgl. Abb. 62) und an ein Heil3-
kanalregelgerat anschlieRen.

2. Diuse (Pos. 1) auf 220 °C (428 °F) aufheizen.

Abbildung 68: (z352-07) Konturplatte entfernen (HPS IlI-S / pro
SHOT Dise)
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Abbildung 69: (z352-08) Konturplatte entfernen (HPS 11I-SXE Einzel-
dise)
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Abbildung 70: (z352-09) Mundstlick herausschrauben
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Abbildung 72: (z352-11) Dusenspitze herausziehen

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0

EWIKON

. Mundstuick (Pos. 1.4) aus dem Druckrohr (Pos. 1.1) mit-

hilfe eines Ringschlissels (vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeu-
ge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe") herausschrauben.

. Dusenspitze (Pos. 1.3) mithilfe einer Zange am Schaft

greifen und mit leichten Rotationsbewegungen aus dem
Druckrohr ziehen. Vorsichtig vorgehen, um Beschadigun-
gen zu vermeiden.

. Dusenspitze und Mundstiick mit einer Messingblrste

(vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebs-
stoffe") griindlich reinigen. Gegebenenfalls einen Heil3-
luftféhn verwenden. Temperaturen Gber 400 °C (752 °F)
sind nicht zuldssig.

. Alle Flachen auf Sauberkeit priifen. Alle Kontaktflachen

an Druckrohr, Diisenspitze und Mundstiick sollten metal-
lisch blank sein.
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7.5.8 Montage von zweiteiligen Diisenspitzen

WARNUNG

HeiRe Oberflachen

Verbrennungen am Koérper durch heiRe Oberflachen.

HINWEIS

Bei HPS 11I-S / pro SHOT Dusen fur Standardmontage sowie bei HPS IlI-SXE Einzeldisen muss fir den
Spitzenwechsel im Werkzeug unbedingt eine Verdrehsicherung (Zylinderstift, Pos. 1.10) vorhanden sein.

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 7.1 aufgefihrten Warn- und

@ Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA,
siehe auch Kapitel 2.5.1:

1. Voraussetzung: Konturplatte wurde demontiert.

: 2. Tuschierpaste (vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmit-
Abbildung 73: (z352-11) Diisenspitze montieren tel und Betriebsstoffe") diinn und vollstandig auf die Kon-

taktflache (Flachen T) der erkalteten Disenspitze (Pos.
1.3) und des Mundstticks (Pos. 1.4) auftragen.
G @ @ 3. Disenspitze vorsichtig und ohne zu verkanten bis auf
= Anschlag in das Druckrohr (Pos. 1.1) einschieben.
-,
Z | 4. Gewinde des Mundstiicks (Flache G) mit Hochtempera-
- < ; %‘ tur-Montagepaste benetzen (vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeu-
A T ge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe").

Achtung: Die Tuschierflichen diirfen nicht mit der
Montagepaste in Beriihrung kommen, da sonst kein

Abbildung 74: (z352-10) Disenspitze montiert sauberes Tuschierbild erzeugt wird.

5. Mundstlck vorsichtig Uber die Dusenspitze schieben, in
das Druckrohr einschrauben und mit passendem Dreh-
moment anziehen. Siehe Kapitel 9.3, "Anziehdrehmo-
mente fir Diisenspitzen".

6. Die Teile wieder I6sen. Mundstiick und Dlsenspitze de-
montieren und Tuschierbilder prifen. Die Flachen T zwi-
schen Dusenspitze und Druckrohr sowie zwischen Mund-
stlick und Disenspitze mussen ein gleichmaRiges ring-
férmiges Tuschierbild zeigen.

7. Alle Flachen von Tuschier- und Montagepaste reinigen.

8. Dise auf 220 °C (428 °F) aufheizen.
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9. Gewinde des Mundstlicks (Flache G) erneut mit Hoch-
@ temperatur-Montagepaste benetzen. Disenspitze und

sw : Mundstiick wie unter 3. und 5. beschrieben erneut mon-

(‘(‘(‘(‘(( _/7J>_ ¢ tieren. Dabei das Mundstiick zunachst handfest (< An-
N ziehdrehmoment) anziehen und warten, bis beide Bau-

*m&\f teile die Temperatur der Duse angenommen hat. Erst

L\ | dann mit dem passenden Drehmoment anziehen. Siehe
77777777777 ‘ Kapitel 9.3, "Anziehdrehmomente fiir Diisenspitzen".

I?I

10. Dise vor allen weiteren Arbeitsschritten abkihlen lassen.

Abbildung 75: (z352-12) Disenspitze mit Drehmoment anziehen
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7.6 Demontage / Montage von Spitzeneinsétzen bei HPS IlI-MH Diisen

7.6.1 Demontage / Montage von Spitzeneinsatzen
bei HPS IllI-MHL und HPS IlI-MHR Diisen

Abbildung 76: HPS 11I-MHL100/200 Dise Abbildung 77: HPS 1lI-MHR100/200 Dise
Pos. 2.2 Spitzeneinsatz Pos. 3.2 Spitzeneinsatz
Pos. 2.3 Klemmdeckel Pos. 3.3 Klemmdeckel
Pos. 2.4 Zylinderschrauben Pos. 3.4 Zentrale Zylinderschraube
M6 (ISO 4762 - 12.9) M6 (ISO 4762 - 12.9)
Pos. 3.5 Zylinderschrauben

M4 (ISO 4762 - 12.9)

Die im Folgenden beschriebene Demontage von Spitzeneinsatzen bei HPS 1lI-MH Dusen ist giiltig fiir alle
HPS 1lI-MH Disentypen als Einzeldise oder Systemduse:

* HPS lII-MHL100/200
* HPS III-MHR100/200
*  HPS lII-MHR111
* HPS III-MHR112
*  HPS l-MHR122

7.6.2 Demontage von Spitzeneinsatzen

WARNUNG

HeiRe Oberflachen

Verbrennungen am Korper durch hei3e Oberflachen.

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0 101



Instandhaltung / Wartung EWI Ko N

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 7.1 aufgefihrten Warn- und
Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

Klemmdeckel

abschrauben Empfohlene PSA,
siehe auch Kapitel 2.5.1:

1. Duse auf Verarbeitungstemperatur aufheizen (maximale
Dusentemperatur 350 °C) und das Werkzeug auf Werk-
zeugtemperatur temperieren. Das dadurch entstandene
AT (Differenz zwischen Verarbeitungs- und Werkzeug-
temperatur) fir mindestens 10 Minuten halten, um die
Vorkammer durchzuwarmen. Um ein Nachlaufen von
flissigem Kunststoff aus der Diise / dem Druckkdrper zu
vermeiden, kann die Temperatur gegebenenfalls minimal
Spitzeneinsatz aus abgesenkt werden. Der Kunststoff muss jedoch jederzeit
‘/ dem Formeinsatz elastisch genug sein, um die Spitze ohne Beschadigung
herauskippen und und ohne erhéhten Kraftaufwand demontieren zu kén-
entfernen nen. Dies sollte im Einzelfall vor Beginn der Demontage
gepriift werden.

2. Warmeschutzdeckel (wenn vorhanden) ausbauen.

3. Klemmdeckel nach folgendem Schema ausbauen, um
ein Verkanten zu vermeiden:
HPS IlI-MHL Diisen:
Die Zylinderschrauben M6 wie folgt I6sen: 1 -3 - 4 - 2.
Abbildung 78: Spitzeneinsatze demontieren HPS IlI-MHR Diisen:
Zylinderschrauben M4 Uber Kreuz I6sen, zentrale Zylin-
derschraube M6 als Letztes I6sen.

4. Spitzeneinsatze nach gezeigtem Schema ausbauen, wo-
bei eine Gewindestange M4 als Demontagewerkzeug
in den jeweiligen Spitzeneinsatz eingeschraubt werden
kann. Spitzen vorsichtig nach aufien kippen und heraus-
ziehen.

7.6.3 Reinigung von Spitzeneinsitzen

WARNUNG

Beschadigungen der Spitzeneinsitze

Um Beschadigungen der Spitzen durch den Reinigungsprozess vorzubeugen, ist darauf zu achten, dass die
Spitzen keinesfalls tiber 350 °C (662 °F) erhitzt werden.

* Ein Verbrennen des Kunststoffs an den Spitzen sowie der Einsatz von Gasflammen ist deshalb nicht er-
laubt.

Bei den meisten Kunststoffen Iasst sich die Kunststoffkappe direkt nach dem Ausbau der Spitze von der noch heilRen Spit-
ze abziehen. Ist dies nicht moglich, den Kunststoff an der Spitze langsam mittels eines HeiRluftfons aufwarmen, bis sich die
Kunststoffkappe abziehen lasst.

7.6.4 Montage von Spitzeneinsatzen

Eine ausflihrliche Beschreibung der Montage von Spitzeneinsatzen finden Sie in Kapitel 5, "Montage".
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EWIKON

HINWEIS

Spitzeneinsatze und Dichtflachen mit geeigneten Reinigungswerkzeugen reinigen (Messingbuirste und Mes-

singschaber).

Beschadigung der Dichtflachen durch nicht entfernte Verschmutzungen oder falsche Reinigungswerkzeuge
vermeiden. Eine Nichtbeachtung kann zu Undichtigkeiten im Betrieb oder einer Beschadigung der Dichtflachen

wahrend der Montage fiihren.

7.7

7.71

Wechsel eines Thermofiihlers bei HPS 1lI-S / pro SHOT / HPS IlI-SXE Diisen

Einspannen der Diise im Schraubstock

T 17

I
3 @ ——
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Abbildung 79: (z352-03) Einspannen der ausgebauten HPS Il Diise im Schraubstock

VORSICHT

Einspannen der Diise im Schraubstock

Die Disen durfen nur an den dargestellten
Flachen in den Schraubstock gespannt wer-
den, um Beschadigungen an der Dise zu
vermeiden.

Wenn fiir die Demontage der Spitze ein
Aufheizen der Diise erforderlich ist, muss
der Schraubstock geerdet sein.

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0

Fir den Wechsel eines Thermofiihlers bendtigen Sie einen
Schraubstock. Verwenden Sie unbedingt weiche Schonba-
cken (Pos. 70, vorzugsweise aus Aluminium), um Bescha-
digungen an der Dise zu vermeiden.

Die Dise muss immer am Druckrohr (Pos. 1.1) einge-

spannt werden. Eine HPS 1lI-SXE Einzeldiise wird am Kor-
per eingespannt (vgl. Abb. 79).
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7.7.2 HPS IlII-S3 Diisen

EWIKON

Funktion des Thermofiihlers priifen

WARNUNG

* Der Widerstand des Thermofiihlers ist vor und nach der Montage zu prifen, um sicherzustellen, dass er

wahrend des Einbaus nicht beschadigt wurde.

Abbildung 80: HPS 11I-S3 Duse fiir Standardmontage
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Dusenspitze
Schutzrohr
Thermofihler
Heizung
Stitzring
Dusenkorper
Druckrohr

Spannhiilsen

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 7.1 aufgefihrten Warn- und
Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA,
siehe auch Kapitel 2.5.1:
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1. Wenn nétig, Disenspitze demontieren. Beachten Sie
hierzu die Hinweise in Kapitel 7.5, "Demontage / Monta-
ge von Disenspitzen".

2. Duise am Druckrohr in den Schraubstock einspannen
(vgl. "Abb. 79: (z352-03) Einspannen der ausgebauten
HPS Il Duse im Schraubstock").

e

Abbildung 81: Duse einspannen

3. Spannhulsen (ISO 8752) mit Hilfe eines Splintentreibers
und eines Hammers (vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge,
Hilfsmittel und Betriebsstoffe") herausschlagen.

Abbildung 82: Spannhulsen herausschlagen

4. Dusenkdrper abziehen.

5. Schutzrohr abziehen. Wenn nétig, mit WD 40 Kriechdl
(vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebs-
stoffe") einspriihen.

6. Stutzring herunterziehen.

Abbildung 84: Schutzrohr und Stiitzring abziehen
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7. Defekten Thermofihler aus der Nut demontieren und aus
der Bohrung in der Dise ziehen.

Abbildung 85: Defekten Thermofiihler demontieren

~ 8. Die Spitze des neuen Thermofiihlers mit Warmeleitpaste
(vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebs-
stoffe") benetzen und in die Bohrung in der Dise ste-
cken. Dabei ist sicherzustellen, dass der Fihler bis auf
Anschlag in der Bohrung sitzt.

9. Den Fihler in die Nut einlegen und vorsichtig bis zum
Kabelabgang um die Dise wickeln. Wenn nétig, den
Fihler beim Biegen vorsichtig mit einer Zange fixieren.

10. Stiitzring montieren.

11. Schutzrohr aufschieben.

12. DUsenkdrper montieren und mit Spannhdilsen fixieren.
Dazu mit einem passenden Stift vorzentrieren, damit

Druckrohr und Disenkérper sich nicht gegeneinander
verdrehen.

13. Funktionsfahigkeit des neuen Thermofuhlers durch Auf-
heizen der Duse mit Hilfe eines Regelgerates prifen.

14. Hinweise zum Einbau der Dise finden Sie in Kapitel 5.5,
"Montage und Einbau".

Abbildung 88: Vorzentrieren, um die Spannhiilsen zu montieren
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7.7.3 HPS IlII-S4.5 Diisen

EWIKON

Funktion des Thermofiihlers priifen

WARNUNG

* Der Widerstand des Thermofiihlers ist vor und nach der Montage zu prifen, um sicherzustellen, dass er

wahrend des Einbaus nicht beschadigt wurde.

Abbildung 89: HPS 11I-S4.5 Dise fiir Standardmontage
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Dusenspitze
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Thermofihler
Dusenkorper
Druckrohr

Klemmhilsen

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 7.1 aufgefihrten Warn- und
Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA,
siehe auch Kapitel 2.5.1:
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1. Duse am Druckrohr in den Schraubstock einspannen
(vgl. "Abb. 79: (z352-03) Einspannen der ausgebauten
HPS Il Duse im Schraubstock").

.

2. Klemmhdilsen vorsichtig nach vorne abziehen.
Achtung! Bei Frontmontagediisen befindet sich eine
Klemmbhiilse unterhalb des Diisenkorpers. Diese vor-
sichtig mit einem Metallstift nach vorne herausschieben
und abziehen.

3. Schutzrohr drehen und 3-5 mm nach vorne verschieben,
um die Arretierung des Thermofihlers zu I6sen. Wenn
noétig, Schutzrohr mit WD 40 Kriechdl (vgl. Kapitel 5.3.1,
"Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe") einspriihen
oder leicht erwarmen.

4. Defekten Thermofiihler aus der Bohrung in der Dise zie-
hen und demontieren.

5. Den neuen Thermofiihler durch den Disenkdrper fadeln
(bei Dusen fir Standardmontage).

Abbildung 93: Defekten Thermofiihler demontieren
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Abbildung 94: Benetzte Fuhlerspitze

Abbildung 95: Thermofiihler in die Bohrung der Dise stecken

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0

EWIKON

. Die Spitze des neuen Thermofihlers mit Warmeleitpaste

(vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebs-
stoffe") benetzen und in die Bohrung in der Diise ste-
cken. Dabei ist sicherzustellen, dass der Fihler bis auf
Anschlag in der Bohrung sitzt.

. Das Schutzrohr vorsichtig auf Anschlag zuriickschieben,

um den neuen Thermofiihler in der Bohrung zu arretie-
ren.

. Klemmhdiilsen aufschieben.

Bei Frontmontage: Klemmhiilse mit einem Metallstift
vorsichtig unter den DUsenkdrper schieben.

. Die Funktionsfahigkeit des neuen Thermofihlers durch

Aufheizen mit Hilfe eines Regelgerates priifen.

. Hinweise zum Einbau der Duse finden Sie in Kapitel 5.5,

"Montage und Einbau".
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7.7.4 HPS llI-S6/9/12/18, pro SHOT 60/90 und HPS IlI-SXE 6/9/12 Diisen

WARNUNG

Funktion des Thermofiihlers priifen

* Der Widerstand des Thermofiihlers ist vor und nach der Montage zu prifen, um sicherzustellen, dass er
wahrend des Einbaus nicht beschadigt wurde.

Pos. 1 Dusenspitze
Pos. 2 Schutzrohr
Pos. 3 Thermofihler
Pos. 4 Heizung

Pos. 6 Dusenkorper
Pos. 7 Druckrohr

ACHTUNG: Alle unter Kapitel 7.1 aufgefihrten Warn- und
Sicherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen
und verstanden worden sein.

Empfohlene PSA,
siehe auch Kapitel 2.5.1:

Abbildung 96: HPS I1l-S6 / pro SHOT 60 Duse fiir Standardmontage
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Der Fihlerwechsel bei

HPS III-SXE Disen (6/9/12 mm) erfolgt
analog zum hier beschriebenen Fuhler-
wechsel bei HPS I11-S6/9/12/18 mm /
pro SHOT (VG) 60/90 Dusen.

Instandhaltung / Wartung

o ; 1. Duse am Dusenkdrper in den Schraubstock einspannen.
Abbildung 97: Dise einspannen und Senkkopfschrauben I6sen
w 2. Senkkopfschrauben (ISO 10642) des Diisenkdrpers 16-
. sen, Druckrohr vorsichtig vom Disenkdrper 16sen und
nach oben herausziehen.
Achtung! Senkkopfschrauben auf Beschadigungen pri-
fen und gegebenenfalls austauschen.

HINWEIS

Senkkopfschrauben des Diisenkorpers

Schmelzekanal- Schraubsntyp
: durchmesser (mm)
Abbildung 98: Druckrohr herausziehen 6 M3 x 14 10.9
9 M3 x 14 10.9
12 M4 x 20 8.8
18 M4 x 16 12.9

HPS Ill Dise im Schraubstock").

XY LA
Abbildung 99: Schutzrohr demontieren
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3. Duse am Druckrohr in den Schraubstock einspannen
(vgl. "Abb. 79: (z352-03) Einspannen der ausgebauten

4. Schutzrohr demontieren. Hierzu kann es notwendig sein,
das Schutzrohr mit Hilfe zweier Schraubendreher durch
Hebeln zu 16sen. Wenn nétig, mit WD 40 Kriechdl (vgl.
Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebsstof-
fe") einspriihen oder leicht extern erwarmen.
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Abbildung 102: Thermofihler aufwickeln, Schutzrohr nachschieben
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EWIKON

5. Dusenheizung und Thermofiihler sind auRerhalb des Di-

senkorpers durch einen Schrumpfschlauch und Kabel-
binder miteinander verbunden. Diese Verbindungen tren-
nen. Defekten Thermofiihler vom hinteren Bereich des
Druckrohrs aus der Nut demontieren und aus der Boh-
rung in der DUse ziehen.

. Die Spitze des neuen Thermofihlers mit Warmeleitpaste

(vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebs-
stoffe") benetzen und in die Bohrung in der Dise ste-
cken. Dabei ist sicherzustellen, dass der Fihler bis auf
Anschlag in der Bohrung sitzt.

7. Den Fihler vorsichtig biegen und entlang der Heizung

wickeln. Gleichzeitig das Schutzrohr zur Arretierung
nachschieben.

8. Druckrohr in den Diisenkoérper einschieben und mit

Senkkopfschrauben verschrauben und mit passendem
Drehmoment (vgl. siehe Kapitel 9.1, "Anziehdrehmomen-
te fir Zylinderschrauben") anziehen.

9. Die Funktionsfahigkeit des neuen Thermofiihlers durch

Aufheizen der Diise mit Hilfe eines Regelgerates priifen.

10. Hinweise zum Einbau der Dise finden Sie in Kapitel 5.5,

"Montage und Einbau" .
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7.8 Wechsel eines Thermofiihlers bei HPS IlI-MHL100/200 (Nadelverschluss-)/Diisen

WARNUNG

Funktion des Thermofiihlers priifen

* Der Widerstand des Thermofiihlers ist vor und nach der Montage zu prifen, um sicherzustellen, dass er
wahrend des Einbaus nicht beschadigt wurde.

Adapterzone

Diisenzone

Abbildung 103: HPS 1lI-MHL 100 Dise

Pos. 2a Schutzrohr des Adapters ACHTUNG: Alle unter Kapitel 7.1 aufgefuhrten Warn- und Si-
cherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen und

Pos. 3 Thermoflhler der Diise verstanden worden sein.
Pos. 3a Thermofiihler des Adapters

Empfohlene PSA,
Pos. 4a Heizung des Adapters siehe auch Kapitel 2.5.1:
Pos. 6 Dusenkoérper

Pos. 11 Seitliche Riegel

Pos. 12 Heizelement des Adapters
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Abbildung 104: Diuse einspannen und Adapter I6sen

Abbildung 105: Ausgeschraubter Adapter

k
Abbildung 107: Schutzrohr demontieren

HPS-llI-Einzelduesen - de - 3.0

EWIKON

Thermofiihlerwechsel in der Adapterzone
(HPS IlI-MHL Diise)

Dusenkérper in einen Schraubstock einspannen und
den Adapter mit Hilfe eines Einsteckringschlissels aus-
schrauben.

2. Heizelement vom Adapter abziehen.

(Tipp: Das Element mit WD 40 Kriechdl einsprihen und
gut einwirken lassen. Das Element kann dann mit Hil-

fe eines geeigneten Werkzeugs mit einer leichten Dreh-
bewegung vom Druckrohr gezogen werden. Sollte dies
nicht mdglich sein, muss das Heizelement entweder von
aufden oder die Heizung mithilfe eines Regelgerats er-
warmt werden. Dabei muss zligig aufgeheizt werden, um
gezielt nur das Heizelement zu erwdrmen, bis es sich
vom Druckrohr I6st. Ein Durchwarmen der gesamten
Baugruppe ist zu vermeiden.)

. Zur Demontage des Schutzrohrs vom Heizelement alle

Bauteile mit WD 40 Kriechdl einspriihen. Die Baugruppe
so auf einem gedffneten Schraubstock platzieren, dass
nur das Schutzrohr an der Kante aufliegt. Das Heizele-
ment mit Hilfe eines Kupferdorns vorsichtig nach unten
durchschlagen, bis die Baugruppe beginnt, sich leicht-
gangig zu bewegen. Schutzrohr vorsichtig am freiliegen-
den Ende einspannen und das Heizelement mit der Hand
herausziehen.
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Abbildung 108: Schutzrohr einspannen, Heizelement demontieren

4.

Abbildung 110: Thermofiihler aufwickeln

Abbildung 111: Thermofiihler aufwickeln, Schutzrohr nachschieben
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Adapterheizung und Thermofuhler sind durch einen
Schutzschlauch und Kabelbinder miteinander verbunden.
Diese Verbindungen trennen. Defekten Thermofiihler aus
der Nut demontieren und aus der Bohrung im Heizele-
ment ziehen.

. Die Spitze des neuen Thermoflihlers mit Warmeleitpaste

(vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebs-
stoffe") benetzen und in die Bohrung im Heizelement ste-
cken. Dabei ist sicherzustellen, dass der Fihler bis auf
Anschlag in der Bohrung sitzt.

. Den Thermofiihler vorsichtig biegen und entlang der Hei-

zung wickeln. Dabei das Schutzrohr zur Arretierung tber
das Heizelement schieben.

. Die Funktionsfahigkeit des neuen Thermofihlers durch

Aufheizen des Heizelements mit Hilfe eines Regelgera-
tes priifen.

Heizelement auf den Adapter schieben.

9. Die Gewinde des Adapters und des Disenkdrpers auf

Beschadigungen prifen, mit Hilfe einer weichen Draht-
birste reinigen und mit Hochtemperatur-Montagepaste
(vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebs-
stoffe") benetzen. Darauf achten, dass die Stirn- und Tu-
schierflachen metallisch blank sind.

Adapter mit der Hand einschrauben. Dusenkdrper mit
Hilfe eines Regelgerats auf 200 °C aufheizen und mit
Drehmoment 100 Nm anziehen.

Hinweise zum Einbau der Diise finden Sie in Kapitel 5.5,
"Montage und Einbau".
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Thermofiihlerwechsel in der Diisenzone
(HPS IlI-MHL Diise)

1. Dise an den seitlichen Riegeln in den Schraubstock ein-
spannen.

Abbildung 112: Diise einspannen, Schraube l6sen

2. Disenheizung und Thermofiihler sind durch einen
Schutzschlauch und Kabelbinder miteinander verbunden.
Diese Verbindungen trennen und den Schutzschlauch
abziehen.

3. Zylinderschraube (M3x5, ISO 4762) herausdrehen.

4. Defekten Thermoflihler aus der Nut demontieren und aus
der Bohrung in der Dise ziehen.

5. Die Spitze des neuen Thermofihlers mit Warmeleitpaste
(vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebs-
stoffe") benetzen und in die Bohrung in der Dise ste-
cken. Dabei ist sicherzustellen, dass der Fihler bis auf
Anschlag in der Bohrung sitzt.

6. Den Thermofuhler vorsichtig in die Nut legen und mit der
Zylinderschraube fixieren.

7. Die Funktionsfahigkeit des neuen Thermofiihlers durch
Aufheizen der Diise mit Hilfe eines Regelgerates priifen.

8. Thermofuhler entlang des Heizungsabgangs verlegen
und mit einem Kabelbinder befestigen.

9. Hinweise zum Einbau der Diise finden Sie in Kapitel 5.5,
"Montage und Einbau".

Abbildung 115: Thermofiihler in die Bohrung stecken und fixieren
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7.9 Wechsel eines Thermofiihlers bei HPS 11I-MHR100/200 (Nadelverschluss-)/Diisen

WARNUNG

Funktion des Thermofiihlers priifen

* Der Widerstand des Thermofiihlers ist vor und nach der Montage zu prifen, um sicherzustellen, dass er
wahrend des Einbaus nicht beschadigt wurde.

Adapterzone
Dusenzone
Abbildung 116: HPS 1lI-MHR 100 Dise
Pos. 2 Schutzrohr der Diise ACHTUNG: Alle unter Kapitel 7.1 aufgefihrten Warn- und Si-

cherheitshinweise missen vor Montagebeginn gelesen und

Pos. 2a Schutzrohr des Adapters verstanden worden sein.

Pos. 3 Thermofiihler der Dise

Empfohlene PSA,
Pos. 3a Thermofiihler des Adapters siehe auch Kapitel 2.5.1:
Pos. 4 Heizung der Dise

Pos. 4a Heizung des Adapters
Pos. 7 Dusenkoérper
Pos. 12 Heizelement des Adapters

Pos. 13 Haltering
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Far den Thermofiihlerwechsel bei einer HPS
III-MHR Dise gibt es eine Vorrichtung zum
Aufspannen der Dlse, um Sie gegen Verdre-
hen zu sichern! Diese ist nicht zwingend er-
forderlich, erleichtert jedoch die Wartungsar-
beiten. Vgl. auch Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge,
Hilfsmittel und Betriebsstoffe".

Abbildung 117: Aufspannvorrichtung fir HPS IlI-MHR Diisen

Thermofiihlerwechsel in der Adapterzone
(HPS 1lI-MHR Diise)

1. Aufspannen mit Vorrichtung: Die Diuse wird Uber
Schrauben mit der Vorrichtung verbunden. Anschlie-
Rend wird der Zusammenbau in den Schraubstock ein-
gespannt.

Aufspannen ohne Vorrichtung: Die Duse wird am Hal-
tering aufgespannt, um sie gegen Verdrehen zu sichern

2. Falls vorhanden, den Niederhalter mit Hilfe eines geeig-
neten Werkzeugs l6sen und abziehen.

Abbildung 119: Niederhalter demontieren
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3.

EWIKON

Zur Demontage des Schutzrohrs vom Heizelement des
Adapters, die Baugruppe mit WD 40 Kriechdl einsprihen
und gut einwirken lassen. Das Schutzrohr nach hinten
abziehen. (Tipp: Sollte das Schutzrohr sich nicht I6sen
lassen, vorsichtig mit zwei Schraubendrehern abhebeln.)

. Adapterheizung und Thermofiihler sind durch einen

Schutzschlauch und Kabelbinder miteinander verbun-
den. Diese Verbindungen trennen. Defekten Thermofiih-
ler vom hinteren Bereich des Druckrohrs aus der Nut fol-
gend demontieren und aus der Bohrung in der Dise zie-
hen

Die Spitze des neuen Thermofiihlers mit Warmeleitpaste
(vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebs-
stoffe") benetzen und in die Bohrung im Heizelement ste-
cken. Dabei ist sicherzustellen, dass der Fihler bis auf
Anschlag in der Bohrung sitzt.

Den Thermofiihler vorsichtig biegen und entlang der Hei-
zung wickeln. Dabei das Schutzrohr zur Arretierung tber
das Heizelement nachschieben.

Kabel verlegen und die Funktionsfahigkeit des neuen
Thermofihlers durch Aufheizen der Diise mit Hilfe eines
Regelgerates priifen.

Hinweise zum Einbau der Diise finden Sie in Kapitel 5.5,
"Montage und Einbau".
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Far den Thermofiihlerwechsel bei einer HPS
III-MHR Dise gibt es eine Vorrichtung zum
Aufspannen der Dlse, um Sie gegen Verdre-
hen zu sichern! Diese ist nicht zwingend er-
forderlich, erleichtert jedoch die Wartungsar-
beiten. Vgl. auch Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge,
Hilfsmittel und Betriebsstoffe".

Abbildung 123: Aufspannvorrichtung fir HPS 1lI-MHR Diisen

Thermofiihlerwechsel in der Diisenzone
(HPS 1lI-MHR Diise)

1. Aufspannen mit Vorrichtung: Die Diuse wird Uber
Schrauben mit der Vorrichtung verbunden. Anschlie-
Rend wird der Zusammenbau in den Schraubstock ein-
gespannt.

Aufspannen ohne Vorrichtung: Die Duse wird am Hal-
tering aufgespannt, um sie gegen Verdrehen zu sichern.

2. Zur Demontage des Adapters, Bauteil mit WD 40 Kriech-
ol einspriihen und gut einwirken lassen. Heizungsabgang
am Adapter leicht nach oben biegen, damit er frei drehen
kann.

3. Adapter mit Hilfe eines Einsteckringschlissels I6sen und
ausschrauben.

4. Duse ausspannen und Haltering demontieren.

5. Duse am Dusenkérper nur leicht aufspannen.

Abbildung 125: Haltering demontieren
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6. Heizungsabgang am Diisenkorper vorsichtig senkrecht
nach oben biegen. Schutzrohr mit WD 40 Kriechdl ein-

spruhen.
7. Schutzrohr nach oben abziehen.
8. Disenheizung und Thermofiihler sind durch einen
Schutzschlauch und Kabelbinder miteinander verbunden.
Diese Verbindungen trennen.
9. Defekten Thermofihler aus der Nut demontieren und aus
der Bohrung in der Dise ziehen.
—
Abbildung 126: Schutzrohr abziehen
E 10. Die Spitze des neuen Thermofiihlers mit Warmeleitpaste

(vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebs-
stoffe") benetzen und in die Bohrung in der Dise ste-
cken. Dabei ist sicherzustellen, dass der Fihler bis auf
Anschlag in der Bohrung sitzt.

Abbildung 127: Benetzte Fihlerspitze

11. Den Thermoflhler vorsichtig biegen und entlang der
Heizung der Nut folgend verlegen. AnschlieRend das
Schutzrohr aufschieben.

12. Die Funktionsfahigkeit des neuen Thermofiihlers durch
Aufheizen der Dise mit Hilfe eines Regelgerates prifen.

13. Die Gewinde des Adapters und des Disenkdrpers auf
Beschadigungen prifen, mit Hilfe einer weichen Draht-
birste reinigen und mit Hochtemperatur-Montagepaste
(vgl. Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebs-
stoffe") benetzen. Darauf achten, dass die Stirn- und Tu-
schierflachen metallisch rein sind.

14. Haltering montieren.

15. Adapter mit der Hand einschrauben. Diisenkdrper mit
Hilfe eines Regelgerats auf 200°C aufheizen und mit
Drehmoment 80 Nm anziehen.

Abbildung 128: Thermofihler verlegen, Schutzrohr nachschieben

16. Hinweise zum Einbau der Dise finden Sie in Kapitel 5.5,
"Montage und Einbau".
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7.10 Service- und Reparaturhinweise

» Es durfen nur Original-Ersatzteile verwendet werden.

* Bei der Ersatzteilbestellung die Angaben der Ersatzteillisten verwenden.

» Bei Serviceanfragen bitte immer Seriennummer, Auftragsnummer und Bezeichnung des verwendeten HeilRkanalsystems
bereithalten.

Service

¢ www.ewikon.com
e service@ewikon.com
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8 AuBerbetriebnahme

8.1 Sicherheitshinweise

GEFAHR

Eingeschaltete Spannungsversorgung bei der Montage

Todlicher Stromschlag oder schwere Verletzungen durch stromfiihrende Bauteile.
* Wahrend aller Montageschritte, die kein Aufheizen erfordern, missen die Heillkanalkomponenten und das
SpritzgieRwerkzeug von der Spannungsquelle getrennt sein.

WARNUNG

HeiBe Oberflachen / heiBes Prozessmaterial (Kunststoffschmelze)

¢ Verbrennungen am Korper durch hei3e Oberflachen.

* Das HPS Il HeilRkanalsystem sowie alle Komponenten vor Wartungsarbeiten/der Demontage vollstandig
auf Umgebungstemperatur abkiihlen lassen. Austretendes Prozessmaterial darf unter keinen Umsténden
beriihrt werden. Auch vermeintlich abgekulhltes Schmelzematerial kann im Kern noch sehr hei? sein und
Verbrennungen verursachen.

* Bei allen Arbeiten ist unbedingt die personliche Schutzkleidung (PSA) zu tragen.

Empfohlene PSA,
siehe auch
Kapitel 2.5:

WARNUNG

Austritt von Druckluft

Verletzungsgefahr
* Die pneumatische Versorgung muss drucklos geschaltet werden.

HINWEIS

* Alle Betriebs- und Hilfsstoffe miissen abgelassen, aufgefangen und 6rtlichen Vorschriften entsprechend
entsorgt werden.

« Sicherheitshinweise zum Transport beachten (siehe Kapitel 5.1, "Transport").

* Die Demontage darf nur durch geschultes Personal durchgefiihrt werden.
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8.2 Hinweise zur Entsorgung

HINWEIS

Dem Entsorgungsprozess zugefiihrte Komponenten dirfen keinesfalls wiederverwendet werden. Die Fir-
ma EWIKON lehnt jede Verantwortung fir Personen- oder Sachschaden ab, welche im Zusammenhang mit

der Wiederverwendung stehen. Sofern keine gesonderte Riicknahme- oder Entsorgungsvereinbarung mit
EWIKON getroffen wurde, sind die zerlegten Einzelteile nach sachgerechter Demontage der Wiederverwertung
zuzufiihren:

Metallische Materialreste verschrotten.

Kunststoffelemente und Kunststoffreste aus der Verarbeitung recyceln.

Ubrige Komponenten nach Materialbeschaffenheit sortiert entsorgen.

Elektroschrott, Elektronikkomponenten unterliegen der Sondermillbehandlung und dirfen nur von zugelas-
senen Fachbetrieben entsorgt werden.

Nationale Entsorgungsbestimmungen sind im Hinblick auf die umweltgerechte Entsorgung des demontier-
ten HPS Il HeilRkanalsystems unbedingt zu beachten.
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9 Anziehdrehmomente

9.1 Anziehdrehmomente fiir Zylinderschrauben

* Zylinderschrauben mit passenden Anziehdrehmomenten nach nachfolgender Tabelle anziehen. Unverbindliche Richtwer-
te fir maximal zulassige Anziehdrehmomente von Zylinderschrauben mit Innensechskant und Regelgewinde nach DIN
EN ISO 4762.

Diese Angaben sind in Anlehnung an die Richtlinie VDI 2230 Blatt 1:2014-12 entstanden. Diese geht von dem am haufigsten
angewandten drehmomentgesteuerten Anziehverfahren, unter einer lblicherweise 90-prozentigen Ausnutzung der Mindest-
streckgrenze R ,, aus. Die hier angegebenen Werte gelten fiir Zylinderschrauben der Festigkeitsklassen 8.8, 10.9 und 12.9
mit Innensechskant und Regelgewinde nach DIN EN ISO 4762 (Ersatz fur DIN 912).

* Sie gelten fir Schraubendurchgangsldcher der Toleranzklasse ,mittel“ nach DIN EN 20273.

* Die Werte sind als maximal zulassige Anziehdrehmomente (ohne Sicherheitsfaktor) zu verstehen.

» Es durfen nur geeichte Anziehwerkzeuge verwendet werden. (Das erforderliche Anziehdrehmoment M, muss bei gré3e-
rer Streuung des Anziehverfahrens/der Anziehwerkzeuge (ca. > +5 %) entsprechend reduziert werden, um Uberbean-
spruchungen zu vermeiden (Kontrollversuche). Es ist darauf zu achten, dass unterschiedliche Anziehverfahren eine un-
terschiedlich grof3e Streuung aufweisen kénnen.)

* EWIKON empfiehlt grundsatzlich nur Schrauben der Festigkeitsklasse 12.9 zu verwenden.

Maximal zuldssiges Anziehdrehmoment M, bei Raumtemperatur
% 3
ﬁ @ Geschmiert (Hochtempe-
) o = =
= s g f‘@ ratur Montagepaste, siehe Schrauben im Anlieferungs-
s =] = =
§ @ ﬁ % Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmit- zustand (leicht gedlt) pe=0,14
»n d =
2 @ tel und Betriebsstoffe") ys=0,10
s &
M, [Nm] M, [ft-1b] M, [Nm] M, [ft-1b]
8.8 1,12 0,83 1,41 1,04
M3 0,5 2,5 10.9 1,58 1,17 1,98 1,46
12.9 1,90 1,40 2,37 1,75
8.8 2,6 1,9 3,3 2,4
M4 0,7 3 10.9 3,9 2,9 4,8 3,5
12.9 4,5 3,3 5,6 41
8.8 5,2 3,8 6,5 4,8
M5 0,8 4 10.9 7,6 5,6 9,5 7,0
12.9 8,9 6,6 11,2 8,3
8.8 9,0 6,6 11,3 8,3
M6 1,0 5 10.9 13,2 9,7 16,5 12,2
12.9 15,4 1,4 19,3 14,2
8.8 14,8 10,9 18,7 13,8
M7 1,0 6 10.9 21,7 16,0 27,5 20,3
12.9 25,4 18,7 32,2 23,7
8.8 21,6 15,9 27,3 20,1
M8 1,3 6 10.9 31,8 23,5 40,1 29,6
12.9 37,2 27,4 46,9 34,6
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Maximal zuldssiges Anziehdrehmoment M, bei Raumtemperatur
% § Geschmiert (Hochtemperatur Mon-
[) o S g tagepaste, siehe Kapitel 5.3.1,
2 5 g " Schrauben im Anlieferungs-
H =) Z = "Werkzeuge, Hilfsmittel und
[ ] n X zustand (leicht gedlt) pe=0,14
(0] 7] 4 .g’ Betriebsstoffe", Hilfsmittel
= 17}
é K und Betriebsstoffe®) ys=0,10
M, [Nm] M, [ft-1b] M, [Nm] M, [ft-1b]
8.8 43 32 54 40
M10 1,5 8 10.9 63 46 79 58
12.9 73 54 93 69
8.8 73 54 93 69
M12 1,8 10 10.9 108 80 137 101
12.9 126 93 160 118
8.8 117 86 148 109
M14 2,0 12 10.9 172 127 218 161
12.9 201 148 255 188
8.8 180 133 230 170
M16 2,0 14 10.9 264 195 338 249
12.9 309 228 395 291
8.8 259 191 329 243
M18 2,5 14 10.9 369 272 469 346
12.9 432 319 549 405
8.8 363 268 464 342
M20 2,5 17 10.9 517 381 661 488
12.9 605 446 773 570
8.8 495 365 634 468
M22 2,5 17 10.9 704 519 904 667
12.9 824 608 1057 780
8.8 625 461 798 589
M24 3,0 19 10.9 890 656 1136 838
12.9 1041 768 1329 980

Tabelle 17: Anziehdrehmomente fiir Zylinderschrauben mit Innensechskant und Regelgewinde nach DIN EN I1SO 4762
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9.2 Anziehdrehmomente fiir Verteilerverschraubungen und Halteschrauben

Anziehdrehmoment
Geschmiert (Hochtemperatur-Montagepaste, siehe
Gewinde Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe")
M, [Nm] M, [ft-Ib]
M4 1,5 1,1
M5 5 3,7
M8 10 7,4

Tabelle 18: Anziehdrehmomente Verteilerverschraubung mit Zylinderschrauben bei Standardmontage von Diisen sowie Halteschrauben
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9.3 Anziehdrehmomente fiir Diisenspitzen
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Abbildung 129: (z352-06) Beispiele von Disenspitzen

EWIKON

1 Dusenspitze 5 Schraubvorkammer mit Verlangerung
2 Dusenspitze zwangsverbunden (1 Teil) G Gewinde

3 Mundstiick SW  Schlusselweite

4 Schraubvorkammer

HINWEIS

Bitte beachten Sie die Hinweise in Kapitel 5, "Montage" und Kapitel 7, "Instandhaltung / Wartung".
Alle Gewinde (G) der Diisenspitzen sind mit Hochtemperatur-Montagepaste (siehe Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge,

Hilfsmittel und Betriebsstoffe") zu versehen. Montagetemperatur 220°C. Beim Einsatz von Sonder-Disenspit-
zen kénnen Anziehdrehmomente von den hier angegebenen Werten abweichen und sind im Zweifelsfall bei

EWIKON anzufragen.
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EWIKON

Schmelzekanal-@ Diise 3 mm 4,5 mm 6 mm 9 mm 12 mm 18 mm
Gewinde G M5x0,5 M7x0,5 M10x0,75 M13x0,75 M16x0,75 M24x1,0
Mundstiick Sws8 SW8 SW9 SW12 SW16 SW24
Schraubvorkammer SW8 SW11 SW13 SW17 SW24 SW27
HPS llI-S 95158... 95218... 95258-V01... 95308-V01... 95408-V01... 95538...
95159... 95219... 95259-V01... 95309-VO01... 95409-V01...
pro SHOT - - 9SO060F-V01... | 9SO090F-VO1... | - -
9S0060S-V01... | 9S0090S-VO01...
HPS llI-SXE - - 9EO060-V01... |93309... 93409... 93539...
93259...
HPS IllI-NVE NV95158... NV95218... NV95258-V01... | NV95308-V01... | NV95408-V01... | NV95538...
NV95159... NV95219... NV95259-V01... | NV95309-V01... | NV95309-V01...
pro SHOT VG - - 9SVO060F-V01... | 9SVO90F-VO1... |- -
9SV060S-V01... | 9SV090S-VO01...
HPS IllI-NVI - - EN306...L EN309...L EN312...L EN218...L
EN312..H EN218...H
HPS llI-L2X - - 95063.... 95093.... 95123.... 95182....
HPS llI-L2X-NV - - NV95063... NV95093... NV95123... NV95218...
HPS llI-MV 95...-3 - - - - -
95...-4
93...-3
Anziehdrehmoment [Nm] 3,5 3,5 13 30 50 100
Anziehdrehmoment [ft:lb] | 2,6 2,6 9,6 221 36,9 73,8

Tabelle 19: Anziehdrehmomente fur Disenspitzen
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9.4 Anziehdrehmomente fiir Klemmdeckel von HPS llI-MH Diisen

HPS IllI-MHL 100/200 - Varianten und Anziehdrehmomente

Anziehdrehmoment geschmiert
(Hochtemperatur-Montagepaste,

Diise Breite B Spitzenzahl Schraubenzahl siehe Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge,
Hilfsmittel und Betriebsstoffe")

M, [Nm] M, [ft-1b]
42 4 2 11 8,1
62 8 4 1 8,1
MHL100
62 4 4 8 5,9
62 4 2 1 8,1
MHL200 62 4 2 16 11,8

Tabelle 20: HPS IlI-MHL 100/200 - Varianten und Anziehdrehmomente

HPS 1lI-MHR 100/111/200 - Varianten und Anziehdrehmomente

Anziehdrehmoment geschmiert (Hochtemperatur-Montagepas-
te,siehe Kapitel 5.3.1, "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe")
Duse Spitzenzahl M4x12 - 12.9 M6x10 - 12.9
M, [Nm] M, [ft-1b] M, [Nm] M, [ft-1b]
MHR100/111 2,4,8 4 3 11 8,1
2 Spitzen 6 4.4
MHR200 2,4 4 3
4 Spitzen 1 8,7

Tabelle 21: HPS IlI-MHR 100/111/200 - Varianten und Anziehdrehmomente

HPS IllI-MHR 112/122 - Varianten und Anziehdrehmomente

Anziehdrehmoment geschmiert (Hochtem-
peratur-Montagepaste,siehe Kapitel 5.3.1,

Diise Spitzenanzahl "Werkzeuge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe")

M4x12 - 12.9

M, [Nm] M. [ft-1b]
MHR112/122 2 2,5 1,8

Tabelle 22: HPS IlI-MHR 112/122 - Varianten und Anziehdrehmomente
» Dise auf Verarbeitungstemperatur aufheizen und 10 Minuten auf Verarbeitungstemperatur halten (maximale Dusentem-

peratur 350 °C) bevor die Schrauben mit Drehmoment angezogen werden.
¢ Eine genaue Beschreibung der Montage des Klemmdeckels von HPS 1lI-MH Diisen finden Sie in Kapitel 5, "Montage".
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9.5 Anziehdrehmomente fiir HPS IlI-NVI Nadelverschluss-Einzeldiisen

EWIKON

Die Duse muss mit einer Vorspannung eingebaut werden. Die Vorspannung wird Uber den Zentrierring erzeugt

HINWEIS

Vorspannung beachten!

und ist abhangig vom Dusentyp.

Anziehdrehmoment

Geschmiert (Hochtemperatur-Monta-
Diisentyp Vorspannung gepaste, siehe Kapitel 5.3.1, "Werk-

zeuge, Hilfsmittel und Betriebsstoffe")

M, [Nm] M, [ft-1b]
EN306... 0,02 bis 0,05 mm 45 33,2
EN3009... 0,02 bis 0,06 mm 73 54
EN312... 0,06 bis 0,11 mm 110 81,1
EN218... 0,06 bis 0,11 mm 110 81,1

Tabelle 23: Anziehdrehmomente fiir HPS [1I-NVI Einzeldiisen
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Siegener Stralte 35

35066 Frankenberg

Tel: +49 6451/ 501-0
E-Mail: info@ewikon.com
www.ewikon.com

Technische Anderungen vorbehalten.
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