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ilham Veren Bir Hikaye

OPAKSAN profesyonel sicak yolluk sistemi
imalatina, 20 yillik kalip sektérd bilgi
birikimiyle 2003 yilinda baslamistir.

Sektorde ilkler

Turkiye'de yerli Uretici olarak sektérin her
zaman nclsl olan OPAKSAN, sicak yolluk
sistemleri Gzerindeki yenilikleri kullanicilari
ile bulusturan, kalip¢ilarimizin ithalat
bagimliidgini ortadan kaldiran dnemli bir
noktadadir. Simdiyse yurt disinda da bircok
firmanin ¢6zdm ortadr olmayr basarmistir.

Sizin Karlih@iniz Bizim icin Onemli
OPAKSAN olarak genis yelpazeli seri Gretim
memelerin yaninda agirlikli olarak
mdusterilerimizin projelerinde ¢ézim ortag:
olarak yer aliyor, bir plastik kalibinin tam
yapim asamasinda bilgi ve birikimimizi
katarak performans ve maliyet agisindan en
dogru sicak yolluk sistemlerinin segilmesini
ve tasarlanmasi isini Ustleniyoruz.

Ar-Ge Laboratuvariniz

OPAKSAN olarak buglne kadar onlarca ¢ok
ozel projede sektérin yapilmaz dedigi
teknolojileri uyguladik. 10 tanesi 1 gr gelen
parcalarin sicak yolluk ile basiimasindan dar
alan ¢é6zimlerine, metal baski sistemlerine
kadar bircok zorlugun Ustesinden geldigimiz
ve Tl'de galisan projelerimizle gurur
duyuyoruz.

Dostunuz, C6zim Ortaginiz

Bu ytzden ILISKi ve SERVIS boyutu
sundugumuz Urindn HIZMET bilesenini
daha da 6nemli hale getiriyor. Sizi, isinizi ve
problemlerinizi tam olarak anlayip birlikte
size uygun ¢ézUmler Uretiyoruz.

Sektorin gelismesinde mihenk tasi olarak
adlandirilacak her yeni sistemin altinda
OPAKSAN imzasi bulunmasi, bizim en
blaydk motivasyonumuzdur.

An Inspiring Story

OPAKSAN started manufacturing
professional hot runner systems in 2003
with 20 years of experience and knowledge
in the mold industry.

Industry Firsts in Domestic Market
OPAKSAN, which has always been the
pioneer of the sector as a domestic
manufacturer in Turkey, is at an important
point that brings together the innovations
on hot runner systems for its users and
eliminates the import dependency of local
molders. Now we are serving as solution
partner to a wide range of international
customers as well.

Your Profitability is Important To Us

As OPAKSAN, in addition to a wide range
of bulk production nozzles, we are mainly
involved as a solution partner in our
customers' projects, and we undertake the
selection and design of the most accurate
hot runner systems in terms of
performance and cost by adding our
knowledge and experience during the
entire design phase of a plastic mold.

Your R&D Laboratory

As OPAKSAN, we have applied the
technologies that the industry says
“cannot be done” in dozens of very special
projects to date. We are proud of our
projects that we have overcome many
challenges, from hot runner printing of 10
parts weighing 1 g total, to narrow space
solutions, to metal injection systems
working at T1.

Your Friend, Your Solution Partner

This is why the RELATIONSHIP and SERVICE
dimension makes the SERVICE component
of our offer even more important. We fully
understand you, your business and your
problems and together we create solutions
that suit you.

It is our greatest motivation to have
OPAKSAN's signature under every new
system that will be called a milestone in
the development of the sector.
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Yerli Gretim markalasmis ilk sicak yolluk
sistemi (OPEN GATE)

ilk sicak yolluk sistemi ihracat

Multi Meme sicak yolluk memeleri, tek
meme ve tek rezistansla birden fazla
Grn besleyebilme kabiliyeti.

Plastik enjeksiyon kaliplarinda yeni bir
dénem, Valve Gate Sicak Yolluk
Sistemleri - ilk Yerli Uretim

Cok go6zlt Valve Gate kaliplarda piston
sayisini azaltmaya yonelik inovasyon
ITICI PLAKALI VALVE GATE SISTEMLER

Tek gzl buyuk kozmetik kaliplar veya
Tek gozlt ince cidarli kaliplar igin tek
nokta Valve Gate Memeler - SINGLE
VALVE GATE (Ayni gévdeye kombine

edilmis piston ve memeden olusur)
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FIRSTS

The first domestic production branded
hot runner system (OPEN GATE)

The first export of Hot Runner
System to European Country

Multi hot runner nozzles, the ability
to feed multiple products with one
nozzle and one resistance.

A new era in plastic injection molds,
Valve Gate Hot Runner Systems
First Domestic Production

Innovation to reduce the number of
pistons in Multi-Cavity Valve Gate Molds
VALVE GATE SYSTEMS WITH PUSH PLATE

Single point Valve Gate nozzles for
single cavity large cosmetic molds or
Single cavity thin wall molds - SINGLE
VALVE GATE (Consists of piston and
nozzle combined in the same body)

HOT RUNNER
SYSTEMS

Sektoérde sekil standardi haline gelen
"Seri Imalat Ekonomik" sicak yolluk
¢6zUmU RUNNER™ serisini cikarttik.
Tabii ki bilesen kalitesi ve malzemede
OPAKSAN standartlart ile...

Sicak yolluk sistemlerinde ylUksek
verimlilik ddnemi. Cevreci sistemler
G6mulu Rezistansli Sicak Yolluk
Memeleri. Turkiye'de ilk.

Valve Gate teknolojisinin Multi Meme
ile birlestirilmesi. Cok kaviteli kaliplarda
muUhendislik plastikleri ile stper finis
icin ¢cozamler Urettik.

Nano serisi, Turkiye'de Uretilen en ince
sicak yolluk memeleri.

Pre-wired Sicak Yolluk Sistemleri, en zor
kaliplarda en az operatér hatasi ile
calisma imkani. Otomotivin Gézbebegi
diger sektorlerde de dunyada bir
operasyon standardi olmaya basladi.
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We launched the RUNNER™ series, a
"Mass Production Economic" hot runner
solution that has become the standard
of form in the industry. Of course, with
OPAKSAN standards in component
quality and material...

The era of high efficiency in hot
runner systems, Environmental
Systems - Hot Runner Nozzles with
Embedded Resistance. First in Turkey.

Combining Valve Gate Technology
with Multi Nozzle. We created
solutions for super finishing with
engineering plastics in multi-cavity
molds.

Nano series, the thinnest hot runner
nozzles produced in Turkey.

Pre-wired Hot Runner Systems, possibility
to work with the least operator error in
the most difficult molds. The apple of
automotive's eye has started to become
an operation standard in other sectors in
the world.

Ambalaj, Otomotiv, Elektrik, Mutfak ve Ev, Sogutma, Medikal ve Hijyen sektérlerinde istanbul, Ankara,
lzmir, Bursa, Gaziantep servis ve satis noktalarimizla hizmet vermekteyiz. Alimanya, Ingiltere, Macaristan,
Bulgaristan, Romanya, Bosna-Hersek, Tunus, Hindistan gibi Ulkelere de ihracat yapmaktayiz.

Packaging, Automotive, Electrical, Kitchen and Home, Refrigeration, Medical and Hygiene

We provide service with our service and sales points in Istanbul, Ankara, Izmir, Bursa, Gaziantep.

We also export to countries such as Germany, England, Hungary, Bulgaria, Romania, Bosnia-Herzegoving,
Tunisia and India.
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SICAK YOLLUK MEME CAPININ GRAMAJA BAGLI SECIM TABLOSU PLASTIK CIKIS KESITi BELIRLEME GRAFiGi

SELECT/ON TABLE OF NOZZLE TIP DIAMETERS NOZZLE GATE SELECTION GUIDE

RUNNER SERISI RUNNER MULTIMEME SERISi
RUNNER SERIES RUNNER MULTINOZZLE SERIES
MEME ~
UG TiPI
NOZZLE . -
TIP Plastl!( Q|!<|§ ‘Kesm‘ g Gate
Parca Agirligi GR (gram) Plastic Injection Diameter
Product Weight GR (gram)
%] 13 | 156 | 17 | 19 | 25 | 25 | 16 34
5000
PE
7| PP o o o o o ol o 2500
Dic' s| S |F |2 |8 |8 |8 |8 |8 |8 |8|l%|2|8 o
| SB
~ 650
E‘Z A e
N 320 /
| ABS 160 -
O| ASA o o B ]
SlPAlg | 88|88 |8 |3 |8 |8 | 888|188 .
<|POM AR B 40
o.| SAN %0
S -
20
< ]
§ PBTP 10
| PC 0 0 w | o|lw| o8 5 |
o
é PF"\APMOA @} 2 8 § § § O 06 08 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 = o
2 PPS Plastik Cikis Kesiti (@ gate)
5 . Piastic Injection Diameter
o | PSuU *d1: Multimeme Mal Hatti (mm)
TPU
5 5 5 17 |5|7]9
?gfvﬁg;z?tung;:tsé;g:'aﬁik'er PE PP PS SB TPE PUR LDPE PO
*Tablodaki degerler gram cinsindendir. , o - -
Orta Yogunluktaki Plastikler PA11 PAG.6 HDPE PA TPE

-The unit of the mass in the table is gram(gr). Medium Density Plastics

Yiiksek Yogunluktaki Plastikler ABS pC PMMA POM SAN PET pPVC PPS
High Density Plastics

* Tabloda bulunmayan gramajlar ve o isaretli sGtunlar igin litfen bize danigin.
-In the case of special (1) gram calves , please contact us.
Yukaridaki tablo mugsterilerimize fikir verme amacgl hazirlanmistir.

Gergek calisma gartlari; parga hacmine, ortalama et kalinligina, proses enjeksiyon hizina,
makine kapasitesine ve gate ¢apina bagl olarak degiskenlikler gésterebilir.
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HOT RUNNER NOZZLES ACCORDING TO PLASTIC RAW MATERIALS

BO1 BO4 BO1 (S) B04 (S) B02 (01) B02 (04) B03 (01) BO3 (04) BO5 (01) BO5 (04)
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MALZEMELER PLASTIC RAW MATERIALS
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o35 Rales

* Diger hammadde ¢esitleri icin lUtfen datasheet'lerinizle birlikte bizimle iletisime geginiz.

* Diger hammadde cesitleri igin litfen datasheet'lerinizle birlikte bizimle iletisime geciniz.
-Please contact us with your datasheets in the case of special plastic raw materials. 9 ces ¢ ¥ 9°¢

-Please contact us with your datasheets in the case of special plastic raw materials.
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YUZEY

DUSUK
| A
Diger katkilar ve 6zel durumlar i¢in lutfen datasheet'lerinizle birlikte bizimle iletisime geginiz.

-Please contact us with your datasheets in the case of special plastic raw materials and other additives.

2oz > < | e o] = (2] o> o] < 2w o | > |35 gj

> |3t D3| Of =
2t > | O3 Of >
> O] >[5t D> =

D> OO0 =
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Xt < | O |33 O
> O] > || > | >
X D> O[3 B <
I>|O|0O]|0O]|5
D> > D> O =

> (3¢

+| KATKILAR-OZEL DURUMLAR
SPECIAL CONDITIONS-ADDITIVES

* Diger katkilar ve 6zel durumlar igin lUtfen datasheet'lerinizle birlikte bizimle iletisime geginiz.
: -Please contact us with your datasheets in the case of special plastic raw materials and other additives.
It ivicood | (O Uygun Suitabie | /\ Bize Danisin Contact Us | X Uygun Degil Not Suitable —

X:f lyi Good

(O Uygun Suitable | /\ Bize Danigin Contact Us | X Uygun Degil Not Suitable
12 13
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MEME UC TiPLERI

TYPES OF NOZZLE TIPS

HOT RUNNER
SYSTEMS

MEME UC TiPLERI
TYPES OF NOZZLE TIPS

14

BO1 B0O4

L

o Minimum yolluk izi o Geri déntsim hammadde
ile uygunluk.
e Minimum runner mark o Sifir akis yolu izi (genis

yUzeyli parcalarda).

o Suitable for recycled materials
e No runner mark on wider surfaces

® Monoblok tamami CuBe2 (Opsiyonel olarak kaplama ile kullanilabilir)
® lyilestirilmis termal profil

® Monoblock all CuBe2 with plating options
® Improved thermal profile

BO1 (S) BO4 (S)

o Minimum yolluk izi. o Geri dénlisim hammadde ile
o Uriin geometrisi ve hammadde uygunluk.
ozelligine gore degistirilebilir o Sifir akis yolu izi (genis ytzeyli
mal ¢ikis sayisi* parcalarday).
e Minimum runner mark o Suitable for recycled materials
o Adjustable raw material exit e No runner mark on wider surfaces

number based on print geometry

o Hizli renk degisimi,
o Super sidirmazlik,
e 2 parcadan olusan torpil yapisi, bi-metal.

e Fast Color Change
o Excellent leakproof design
e Bi-metal adapter and tip

B0O2 (01 Torpil) BO2 (04 Torpil)

® Kolay islenebilir yuva detayi,
® Hizli renk degisimi,

. iyilestirilmis termal geometri,
® 2 parga ug sistemi,

® Easy nozzle slot processing

¢ Fast Color Change

® Improved thermal profile

® Reduced renovation cost (2 piece tip)

BO3 (01 Torpil) B0O3 (04 Torpil)

o Akma problemi olmadan tretim e Geri dontstm hammadde ile
uygunluk.

® Production without leak

o Suitable for recycled materials

o Kolay islenebilir yuva detayi,

e Yarim sicak yolluk uygulamalari i¢in icten kopmali model,

o Mercek 6zelligi tasiyan parcalarin tinel gate ile enjeksiyon uygulamalarinda
iyi ¢6zam,

o MiUhendislik plastikleri ile sorunsuz enjeksiyon,

® 2 parca ug sistemi,

o Easy nozzle slot processing

¢ Extended nozzle model for Hot Halves

o Best fit for Tunnel Gate for Optic Parts

o Flawless injection in engineering plastics
e Reduced renovation cost (2 piece tip)

15
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MEME UC TiPLERI
TYPES OF NOZZLE TIPS

BO5 (01 Torpil)

MEME UCU OPSIYONLAR

NOZZLE EXIT OPTIONS

OPSIYON 1: Hammadde yirime yolu
OPTION 1: Raw Material Runner Exit Path

BO5 (04 Torpil)

Tek delikli torpiller Standart 3 delikli torpiller
(Minimum akis izi) (Hizli renk degisimi)

Opsiyon Siparis Kodu:

13

Helisel kanalli torpiller

(Streklilik ve Kaviteye yayilma)
Opsiyon Siparis Kodu:
19

e Super Finish yolluk izi o Geri déntsim hammaddeler ile

calisabilme 1O1psiyon Siparis Kodu:

o Excellent Finish for runner marks
o Suitable for recycled materials

¢ Kolay islenebilir yuva detayi,

® Hizli renk degisimi,

. iyilestirilmis termal geometri,

® Yolluk izinin etkisini sifirlamak icin mercimek uclu geometri,
® 2 parga ug sistemi,

OPSIYON 2: Malzeme cinsi ve kaplama bilgisi
OPTION 2: Material and Coating Options

Opsiyon Siparis Kodu: Opsiyon Siparis Kodu:
200 220

Malzeme: CuBe2 Malzeme: Celik
Kaplama: X Kaplama: X

Opsiyon Siparis Kodu: Opsiyon Siparis Kodu:
201 221

Malzeme: CuBe2 Malzeme: Celik
Kaplama: Var Kaplama: Var

BO1 (GF) BO4 (GF)

® Bi-material,

® Muhendislik plastikleri ile uygunluk,

o Bi-material for heat efficiency and saving on parts
o Works well with engineering plastics

>

Opsiyon Siparis Kodu:

230

[ »

Opsiyon Siparis Kodu:
240

Malzeme: Tungsten Karbdr Malzeme: TZM

Kaplama: X Kaplama: X
Opsiyon Siparis Kodu: Opsiyon Siparis Kodu:
231 241

Malzeme: Tungsten Karbur Malzeme: TZM

Kaplama: Var

Kaplama: Var
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NOZZLE EXIT OPTIONS RUNNER SERIES (BASIC)

OPSIYON 3: Extra uzun meme uclari Sicak Yolluk Memesini Olusturan Parcalar

OPTION 3: Extra Long Nozzles Parts of the Hot Runner Nozzle
Siparis Kodu:
B01 (S) ©=— s R - @D - L1 - BOX (opsiyontar)

Dar geometrilerde drline ulasmak igin etkin ¢ozim I_ Meme UQ Tipi***
Opsiyon Siparis Kodu: sk
30 Meme Boyu

Mem I*
Best for reaching the cavity in narrow space eTM € Cap
+10mm geometry design RUNNER
Nozul
Nozzle Sayfa 10'daki Kapasite Tablosu’'na bakarak secilir.

** Kalip tasarimina uygun standart boy secilir, sinirlandirmala
sayfa 20 L1 sGtununda belirtilmistir.
B04 (S) ] *** Sayfa 12-13 Ham madde Uygunluk Tablosu’ndan segilir.

ﬂ\ Dar geometrilerde iiriine ulasmak igin etkin ¢dziim

Geri donlUsum plastiklerle galisabilme

El Opsiyon Siparis Kodu:

Kafa
Head

30
1
+10mm Best for reaching the cavity in narrow space
geometry design Rezistans
Suitable with recycled Materials Heater
B0O3
Yarim sicak yolluk uygulamalarinda, kavite mesafeleri, sogutma s@ w
tasarimi gibi meme girisini kisitlayan durumlarda yuva iglemesini kalip ﬂ@
yuzeyinden uzakta birakmak igin
= Opsiyon Siparis Kodu: §>
10 30 Krom Kilif E% >
+
mm Designed especially for Hot Halves to keep the material entry away Chrome Sheath h@@
from the mold surface to maintain better cooling and cavity outreach aﬁ
Ozel konik (sprue gate) kesimi yapmak isteyen miisteriler igin dolu " Segman %
adaptor, kalibinizin ihityacina gore tel erozyon kesimi yapabilmeniz
icin 0,4mm capinda 6n delik ile birlikte sevk edilir.
1T Opsiyon Siparis Kodu:
31
20, Torpil N
reomm Semi finished runner gate for Conic cut Sprue Gate Applications i \\

Torpedo

Easily eroded by the user according to mold needs

Has a 0,4 mm diameter front entry
Adaptor
Adapter

N
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RUNNER SERISI (TEMEL)

RUNNER SERIES (BASIC)

Runner Serisi (Temel) ile uyumlu ug tipleri:

Torpedo & Adapters for Basic Line
D1 g6

I SEERCAVERREY

hamil st ylizey BO1 B BO1 (S) BO4 (S)

W g By

to B02 (01) BO02 (04)
] B03 (01) BO03 (04)

WU By

L1

5 B05 (01) BO5 (04) BO1 GF B04 GF
D3 GF Tips may work with the Not: GF Uglar her ne kadar Temel Seri
basic series but Opaksan ile uyumlu olsa da OPAKSAN,
strongly recommends muhendislik plastikleri ile gémdli
embedded heaters for rezistansl gévdelerin kullaniimasini
. . . tavsiye eder.
engineering plastics
Runner D* D1** | D2*** D3 d1 d2 L1 L2 Kapasite
R 13 13 28 10 18 4 2 49-159 | 13,18,20 ~15gr
R 15 15 30 10 22 5 2 49-199 | 13,18,20 ~40gr
R 17 17 32 12 25 7 25 49-249 | 13,18,20 | ~150gr
R 19 19 34 14 27 9 3 49-249 | 13,18,20 | ~300gr
R 25 R _25 Serisi Memeler Yalnizca Gémiilii Rezistansli olarak (retilir.
R 32 R_32 Serisi Memeler Yainizca Gémiilii Rezistansii olarak (iretilir.

Not: Tablodaki 6lgulerin tamami mm cinsinden verilmistir.

*: D sltunundaki lgtiler memelerin anma élglleri ve ayni zamanda rezistans sarma caplaridir.

**: D1 6lgist OPAKSAN standartlarinda g6 toleransinda islenir.

***: D2 olglisi OPAKSAN standartlarinda g5 toleransinda islenir. Bu ylizey memenin kalipla temas ettigi mal kesme ¢apidir.
D3 élgiisi meme kilifina ait en dis gap dlglsuddr.

HOT RUNNER
SYSTEMS

RUNNER SERIiSi (GOMULU REZISTANS)

RUNNER SERIES (EMBEDDED HEATER)

Sicak Yolluk Memesini Olusturan Parcalar

Parts of the Hot Runner Nozzle

Siparis Kodu:
== = R-0D-L1-BO0X (G Opsiyonar)

Gémﬂli] Rezistans
Meme Ug Tipi*™*
Meme Boyu**

Meme Capr*
Nozul _RUNNERTM

*

Sayfa 10’daki Kapasite Tablosu'na bakarak segilir.
**  Kalip tasarimina uygun standart boy secilir, sinirlandirmala
sayfa 22 L1 sGtununda belirtilmistir.

\Rezistans *** Sayfa 12-13 Ham madde Uygunluk Tablosu'ndan secilir.
\ 77T ~
\ // Nosul Géudesi AN GoOmull Rezistans Kullanmanin Faydalari;
\ / N\ e Uzun émirli rezistans
\ / \ e Hassas sicaklik kontrolii
Kafa \ \ e Miihendislik Plastikleri ile tiretimde kolaylik
\ { [I - | o %50'ye varan Enerji verimliligi
N /
) | Advantages of Embedded Heaters
\ ) Long Heater Lifespan
\\‘”V"ef erisinde rezistans /e Sensitive Temperature Control
N _ // e Up to %50 energy saving on
Detay X BayGtiims engineering plastic injection

Krom Kilif

Torpil

Adaptor

21
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RUNNER SERISi (GOMULU REZISTANS)

HOT RUNNER
SYSTEMS

RUNNER SERISi (PIRINC & MICROCOIL REZISTANS)

RUNNER SERIES (EMBEDDED HEATER)

Runner Serisi (Go6mUlG Rezistans) ile uyumlu ug tipleri:

Runner Series (Embedded Heater)

D1 g6
d1
I, SR LV RS XY
i L Sabit taraf
hamil Ust yuzey BO1 BO4 BO1 (S) BO4 (S)
r B02 (01) B02 (04)
T b B03 (01) BO03 (04)
a2 BO5 (01) BO5 (04) BO1 GF BO04 GF
D2 g5
D Opaksan guarantees Not: OPAKSAN, GF Uglar ile birlikte
D3 comfortable injection standart hale gelmis gémuli rezistansli
conditions with engineering govdelerin birlikte kullaniimasi halinde
plastics once GF Tips are used ~ muhendislik plastiklerinde en konforlu
with standard nozzle body calisma sartlarini garanti eder.
with embedded heaters
Runner D* D1** | D2*** D3 d1 dz2 L1 L2 Kapasite
R 13 13 28 10 18 4 2 49-159 | 13,18,20 ~15gr
R 15 15 30 10 22 5 2 49-199 | 13,18,20 ~40gr

R17 17 32 12 25 7 2,5 49-249 | 13,18,20 | ~150gr

R 19 19 34 14 27 9 3 49-249 | 13,18,20 | ~300gr

R 25 25 43 20 35 13 4 49-449 20 ~1200gr

R 32 32 50 25 42 16 5 49-699 20 ~4000gr

Not: Tablodaki élgiilerin tamami mm cinsinden verilmigtir.

*: D slitunundaki 6lgiiler memelerin anma olglleri ve ayni zamanda rezistansin kanala oturma caplaridir.

**: D1 6lglisi OPAKSAN standartlarinda g6 toleransinda islenir.

***. D2 6lglisit OPAKSAN standartlarinda g5 toleransinda islenir. Bu ylizey memenin kalipla temas ettigi mal kesme capidir.
D3 o6lglisi meme kilifina ait en dis ¢gap 6lgisuddr.

22

RUNNER SERIES (BRASS&MICROCOIL HEATERS)

Sicak Yolluk Memesini Olusturan Parcalar

Parts of the Hot Runner Nozzle

Siparis Kodu:
R-@D-L1-B0X (BR_MC_Opsiyonlar)

Sizdirmazlik I—Piring Gomualu
contes! Microcoil Rezs.
Meme Ug Tipi***
Meme Boyu**

Nozul

Meme Capi*
——RUNNER™

*  Sayfa 10'daki Kapasite Tablosu'na bakarak segilir.

** Kalip tasarimina uygun standart boy secilir, sinirlandirmala
sayfa 24 L1 sGtununda belirtilmistir.
*** Sayfa 12-13 Ham madde Uygunluk Tablosu’ndan segilir.

e -
Segman Piring&Microcoll Rezistans Kullanmanin Faydalari;
e Uzun émirlii rezistans

e  Hassas sicakiik kontrolii

(Harici Gém(lii Termokup! ife)

e  Kolay rezistans degisimi (Meme rezistanst
kalip enjeksiyon makinesinin lizerindeyken dahi
degistirilebilir)

e  Yedek pargaya kolay ulasim

Torpil e %50'ye varan Enerji verimiiligi

Advantages of Brass Microcoil
Heaters
e Long Heater Lifespan

Adaptor o Sensitive Temperature Control (With
external embedded thermocouple)
e Fasy heater replacement even when
on the tool
e Easy access to spare parts
Up to %50 energy saving on
engineering plastic injection
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OPAKSAN

RUNNER (PIiRINC & MICROCOIL REZISTANS)

RUNNER (PiRINC & MICROCOIL REZISTANS)

D1g6 Runner Serisi (Piring&Microcoil) ile uyumlu ug tipleri:
d1
AR: U U
LSabittaraf
hamil istyizey B0 B0O4 BO1(S) BO04 (S)

L1

B03 (01) BO3 (04)

o LU By

]-" "T B@éﬂj gj,) Jgt @

5 BO5 (01) BO5 (04) BO1GF B04 GF
D3 Not: GF Uglar her ne kadar Microcoil
Rezistansh Seri ile uyumlu olsa da
OPAKSAN, muhendislik plastikleri ile
gomdli rezistansli gévdelerin
kullaniimasini tavsiye eder.

Runner D* D1** | D2*** D3 d1 d2 L1 L2 Kapasite
R 13 13 28 10 18 4 2 49-159 | 13,18,20 ~15gr
R 15 15 30 10 20 5 2 49-199 | 13,18,20 ~40gr
R 17 17 32 12 22 7 2,5 49-249 | 13,18,20 | ~150gr
R 19 19 34 14 24 9 3 49-249 | 13,18,20 | ~300gr
R 25 25 43 20 30 13 4 49-449 20 ~1200gr
R 32 32 50 25 38 16 5 49-699 20 ~4000gr

Not: Tablodaki dlgllerin tamami mm cinsinden verilmistir.

*: D slitunundaki dlgller memelerin anma dlglleri ve ayni zamanda rezistans sarma gaplaridir.

**: D1 Olglisi OPAKSAN standartlarinda g6 toleransinda islenir.

***: D2 6lglisi OPAKSAN standartlarinda g5 toleransinda islenir. Bu ylizey memenin kalipla temas ettigi mal kesme gapidir.
D3 o6lgtisii meme kilifina ait en dis gap Olglsuddr.

24

HOT RUNNER
SYSTEMS

ANA YOLLUK SERISI (TEMEL)

SINGLE HOT RUNNER NOZZLE (BASIC)

Sicak Yolluk Memesini Olusturan Parcalar
Siparis Kodu:
R-@D-L1-B0X (Ana Opsiyonlar)

L |—Single/Ana Yolluk
Meme Ug Tipi***
Meme Boyu™*

Meme Cap1*
Nozul _RUNNERTM

[

*  Sayfa 10'daki Kapasite Tablosu’na bakarak secilir.

**  Kalip tasarimina uygun standart boy segilir, sinirlandirmala
sayfa 26 L1 sGtununda belirtilmistir.
Kafa *** Sayfa 12-13 Ham madde Uygunluk Tablosu’ndan segilir.

Rezistans

\ Krom Kilif

OpELEA
NSyl

Torpil

Adaptor

25
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OPAKSAN

ANA YOLLUK SERISI (TEMEL) ANA YOLLUK SERISi (GOMULU REZISTANS)

SINGLE HOT RUNNER NOZZLE (BASIC) SINGLE HOT RUNNER NOZZLE (EMBEDDED HEATER)

- Runner Serisi (Temel) ile uyumlu ug tipleri: Sicak Yolluk Memesini Olusturan Pargalar
g
Siparis Kodu:
N @ @ m M R-@D-L1-B0X G Ana OpSIyonlar)
N somtarar BO1 BO1(S) B04(S) |—Smgle/Ana Yolluk
hamiltstytzey Gomulu Rezistans
Meme Ug Tipi***
Meme Boyu**
Noz! —Meme Capi*
' RUNNER™
A L B02 (01) B02 (04) Rezistans *  Sayfa 10'daki Kapasite Tablosu’na bakarak segilir.
r q **  Kalip tasarimina uygun standart boy secilir, sinirlandirmala
| [ B03 (01) BO3 (04) NN sayfa 28 L1 sitununda belirtilmistir,
\ \\ *** Sayfa 12-13 Ham madde Uygunluk Tablosu'ndan secilir.
1 N - AN
q P . . N
\ N // \
Kafa\\ / \\ Gomill Rezistans Kullanmanin Faydalari;
d2 N N [ { \ e Uzun 6miirlii rezistans
— — e H s sicaklik kontrolii
D2 g5 B0O5 (01) BO5 (04) B01 GF B04 GF N \‘\ \L :/ | e Mihendislik Plastikieri ile tretimde kolaylik
D GF Tips may work with basic Not: GF Uglar her ne kadar Temel Seri N—— \ = ( | e %50'ye varan Enerji verimiiligi
D3 series but Opaksan strongly ile uyumlu olsa da OPAKSAN, Detay X N\ Govae icerisinde rozistans ; //
recommends embedded heater mihendislik plastikleri ile gémull 2 /
R': Sipariste belirtildigi siirece Enjeksiyon Makinesi nozzle bodies for engineering rezistansli gévdelerin kullaniimasini @ S _
E;'gpaﬂair:lergﬁ“l:}/umlu olarak iglenir. Aksi halde plastics. tavsiye eder. @@ Detay\XB_imjtiJI/mﬁs
¥g Advantages of Embedded Heaters
E ® Long Heater Lifespan
@§ '"\ Krom Kilif ® Sensitive Temperature Control
Up tq %50 energy saving on engineering
Runner D* D1** | D2*** D3 d1 d2 L1 L2 Kapasite N J plastic injection §®
R 13 13 28 10 18 4 2 49-159 | 13,18,20 ~15gr EE
R 15 15 30 10 22 5 2 49-199 | 13,18,20 ~40gr %
R 17 17 32 12 25 7 2,5 49-249 | 13,18,20 | ~150gr é&
R 19 19 34 14 27 9 3 49-249 | 13,18,20 | ~300gr Torpil @/
R 25 R _25 Serisi Memeler Yalnizca Gémiilii Rezistansli olarak tretilir.
R 32 Ana Yolluk Meme Serisinde R_32 igin sadece kafa rezistansli model (iretilmektedir.

Adaptor
Not: Tablodaki dlgilerin tamami mm cinsinden verilmigtir.

*: D slitunundaki dlgller memelerin anma odlglileri ve ayni zamanda rezistans sarma ¢aplaridir.

**: D1 dlglisii OPAKSAN standartlarinda g6 toleransinda islenir.

***: D2 Olgtisii OPAKSAN standartlarinda g5 toleransinda islenir. Bu ylizey memenin kalipla temas ettigi mal kesme capidir.
D3 6lgtisi meme kilifina ait en dis ¢ap 6lgtsudur.
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OPAKSAN

ANA YOLLUK SERISi (GOMULU REZISTANS)

HOT RUNNER
SYSTEMS

ANA YOLLUK SERISi (PIRINC & MICROCOIL REZISTANS)

SINGLE HOT RUNNER NOZZLE (EMBEDDED HEATER)

Runner Serisi (Gomulu Rezistans) ile uyumlu ug tipleri:

D1 g6

LV IR NV

. L Sabit taraf BO1 BO4 BO1 (S) BO4 (S)

hamil Ust ylzey

1k BO2 (01) BO02 (04) gt @

O
b
] \ B03 (01) BO03 (04)
N SRy
d2
D2 g5 BO5 (01) BO5 (04) BO1 GF B04 GF
D Opaksan guarantees Not: OPAKSAN, GF Uglar ile birlikte
D3 comfortable injection conditions standart hale gelmis gémuli rezistansh
with engineering plastics once gévdelerin birlikte kullaniimasi halinde
R': Sipariste belirtildigi stirece Enjeksiyon Makinesi GF Tips are used with standard muhendislik plastiklerinde en konforlu
?Rr;.'.’ i E'rgﬁ"f_y“m'“ olarak islenir. Aksi halde embedded heaters. calisma sartlarini garanti eder.
Runner D* D1** | D2*** D3 d1 d2 L1 L2 Kapasite
R 13 13 28 10 18 4 2 49-159 | 13,18,20 ~15¢gr
R 15 15 30 10 22 5 2 49-199 | 13,18,20 ~40gr
R 17 17 32 12 25 7 2,5 49-249 | 13,18,20 | ~150gr
R 19 19 34 14 27 9 3 49-249 | 13,18,20 | ~300gr
R 25 25 43 20 35 13 4 49-449 20 ~1200gr

R 32 Ana Yolluk Meme Serisinde R_32 igin sadece kafa rezistansli model lretilmektedir.

Not: Tablodaki dlglilerin tamami mm cinsinden verilmistir.

*: D sUtunundaki 6lgiiler memelerin anma 6lglileri ve ayni zamanda rezistansin kanala oturma ¢aplaridir.

**: D1 0Olglisi OPAKSAN standartlarinda g6 toleransinda islenir.

***: D2 6lgusti OPAKSAN standartlarinda g5 toleransinda iglenir. Bu yiizey memenin kalipla temas ettigi mal kesme c¢apidir.
D3 olglisi meme kilifina ait en dis gap olgtsudr.
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SINGLE HOT RUNNER NOZZLE (BRASS & MICROCOIL HEATER)

Sicak Yolluk Memesini Olugturan Pargalar

Siparis Kodu:
C=> R-@D-L1-B0X (BR_MC_Ana_Opsiyonlar)

— Single/Ana Yolluk
Piring Gomdalu

T o Meme Ug Tipi***
Meme Boyu**

Microcoil Rezs.
——Meme Capr*

——RUNNER™

*  Sayfa 10’daki Kapasite Tablosu'na bakarak secilir.

** Kalip tasarimina uygun standart boy secilir, sinirlandirmala
Kafa sayfa 30 L1 stitununda belirtilmistir.

*** Sayfa 12-13 Ham madde Uygunluk Tablosu'ndan secilir.

~ —
Piring&Micra:oT Rezistans Kullanmanin Faydalari;
e Uzun 6miirli rezistans
e  Hassas sicakiik kontrolii
(Harici Gé6mdilii Termokupl! ile)
e  Kolay rezistans degisimi (Meme rezistans:
kalip enjeksiyon makinesinin lizerindeyken dahi
degistirilebilir)
e  Yedek parcaya kolay ulasim
e %50'ye varan Enerji verimiiligi

Torpil

ﬂTi@

Adaptor
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OpAKSAN HOT RUNNER

ANA YOLLUK SERISi (PIRINC & MICROCOIL REZISTANS) KAFA REZISTANSLI ANA YOLLUK SERISI (TEMEL)

SINGLE HOT RUNNER NOZZLE (BRASS & MICROCOIL HEATER) SINGLE HOT RUNNER NOZZLE WITH HEAD HEATERS (BASIC)

o1 o6 Runner Serisi (Piring&Microcoil) ile uyumlu ug tipleri: Sicak Yolluk Memesini Olusturan Parcgalar
==  Siparis Kodu:
s @ @ M M @ R -@D - L1 - BOX (R_opsiyontar)
PZall BO1  BO4 BO1(S) B04 (S)

hamil Ust ylizey

2. Kafa Rezistans1 L |—Kafa Rezistansl
Meme Ug Tipi***
Stoper e Meme Boyu**
Meme Capi*®
PAVENY
*  Sayfa 10'daki Kapasite Tablosu'na bakarak segilir.
I g B02 (01) B0O2 (04) Nozul **  Kalip tasarimina uygun standart boy secilir, sinirlandirmala

L1

sayfa 32 L1 sGtununda belirtilmistir.
B03 (01) BO03 (04)

L
] \ *** Sayfa 12-13 Ham madde Uygunluk Tablosu'ndan secilir.
d2 M]Mj @\ Kafa

D2 g5 B05 (01) BO05 (04) BO1 GF B04 GF
D GF Tips may work with Not: GF Uglar her ne kadar Microcoil 1. Govde Rezistans
D3 microcoil heater sheths Rezistansli Seri ile uyumlu olsa da
but Opaksan strongly OPAKSAN, miihendislik plastikleri ile
R Sipariste belirtildigi sirece Enjeksiyon Makinesi recommends embedded gémuli rezistansli gévdelerin
?,{;P(Li:'fzir‘!ﬁ"l:yumlu olarak islenir. Aksi halde heaters for engineering kullaniimasini tavsiye eder.
) plastics.
Runner D* D1** | D2*** D3 d1 d2 L1 L2 Kapasite Krom Kilif
R 13 13 28 10 18 4 2 49-159 | 13,18,20 ~15gr
R 15 15 30 10 20 5 2 49-199 | 13,18,20 ~40gr
R 17 17 32 12 22 7 2,5 49-249 | 13,18,20 | ~150gr = Segman
R 19 19 34 14 24 9 3 49-249 | 13,18,20 | ~300gr
R 25 25 43 20 30 | 13 | 4 | 49-449 20 ~1200gr To
R 32 Ana Yolluk Meme Serisinde R_32 igin sadece kafa rezistansii model tiretilmektedir. é\
Not: Tablodaki 6lglilerin tamami mm cinsinden verilmistir.
*: D sutunundaki 6lgiler memelerin anma 6lglleri ve ayni zamanda rezistans sarma gaplaridir. Adaptor

**: D1 olglisi OPAKSAN standartlarinda g6 toleransinda islenir.
***: D2 olgusii OPAKSAN standartlarinda g5 toleransinda islenir. Bu ylizey memenin kalipla temas ettigi mal kesme ¢apidir.
D3 olglisi meme kilifina ait en dis gap olgisiddr.
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OPAKSAN

KAFA REZISTANSLI ANA YOLLUK SERISi (TEMEL)

HOT RUNNER
SYSTEMS

KAFA REZISTANSLI ANA YOLLUK SERISi (GOMULU REZISTANS)

SINGLE HOT RUNNER NOZZLE WITH HEAD HEATERS (BASIC)

D1 g6

Runner Serisi (Temel) ile uyumlu ug tipleri:

9

d1

D2 g5

R": Sipariste belirtildigi stirece Enjeksiyon Makinesi
Grup memesi ile uyumlu olarak islenir. Aksi halde

"R0" olarak Uretilir.

D

D3

1 BY

L Sabit taraf BO1 BO4

hamil Ust ylizey
M] I@

B02 (01) B02 (04)

BO1 (S)

{d

L1

LHU

BO4 (S)

B03 (01) BO3 (04)

o

BO5 (01) BO5 (04)

GF Tips may work with
basic series but Opaksan
strongly recommends
embedded heaters for

engineering plastics. tavsiye eder.

Y,

B0O1 GF B04 GF

Not: GF Uglar her ne kadar Temel Seri
ile uyumlu olsa da OPAKSAN,
muhendislik plastikleri ile gomuli
rezistansli gévdelerin kullaniimasini

Runner D* D1** | D2*** D3 d1 d2 L1 L2 Kapasite
R 13 13 28 10 18 4 2 49-159 25 ~15gr
R 15 15 30 10 22 5 2 49-199 25 ~40gr
R17 17 32 12 25 7 2,5 49-249 25 ~150gr
R 19 19 34 14 27 9 3 49-249 25 ~300gr
R 25 R _25 Serisi Memeler Yalnizca Gémiilii Rezistansli olarak Uiretilir.

R 32 R_32 Serisi Memeler Yalnizca Gémiilii Rezistansli olarak Uretilir.

Not: Tablodaki dlgulerin tamami mm cinsinden verilmistir.

*: D slitunundaki dlgller memelerin anma olglleri ve ayni zamanda rezistans sarma gaplaridir.
**: D1 Olglisi OPAKSAN standartlarinda g6 toleransinda islenir.

***: D2 olglisi OPAKSAN standartlarinda g5 toleransinda islenir. Bu yiizey memenin kalipla temas ettigi mal kesme c¢apidir.
D3 élgiisi meme kilifina ait en dis ¢cap dlgusiddr.
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SINGLE HOT RUNNER NOZZLE WITH HEAD HEATERS (EMBEDDED NOZZLE HEATERS)

Sicak Yolluk Memesini Olusturan Parcalar

®\ Segman

%\ Kafa Rezistans
Krom Kilifi

2. Kafa Rezistansi

Kafa Rezistans
Stoperi

Nozul

Krom Kilif

Torpil

Adaptor

[ ] |
_\ / e
\ /

\ iévdei erisinde rezistans /

Siparis Kodu:
R-@D-L1-B0X (G_R_Opsiyonlar)

L |—Kafa Rezistansli
Gomuli Rezistans
Meme Ug Tipi***
Meme Boyu™*

——Meme Capi*
——RUNNER™

*

Sayfa 10’daki Kapasite Tablosu'na bakarak segilir.

** Kalip tasarimina uygun standart boy segcilir, sinirlandirmala
sayfa 34 L1 sGtununda belirtilmistir.

*** Sayfa 12-13 Ham madde Uygunluk Tablosu'ndan segilir.

~N

7 N

/ Gvdesi \
/ \
/ \ Gomiilu Rezistans Kullanmanin Faydalari;
| e Uzun émiiriii rezistans
f — [ Hassas sicaklik kontrolii

Miuihendislik Plastikleri ile tiretimde kolaylik
%50'ye varan Enerji verimliligi

Ve
\\ //

—_ —
Detay X Biyutiiimis

(

Advantages of Embedded Heaters

® Long Heater Lifespan

® Sensitive Temperature Control

Up to %50 energy saving on engineering
plastic injection

TEED
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OPAKSAN

KAFA REZISTANSLI ANA YOLLUK SERISi (GOMULU REZISTANS)

HOT RUNNER
SYSTEMS

KAFA REZISTANSLI ANA YOLLUK SERISi (PIRINC & MICROCOIL REZISTANS)

SINGLE HOT RUNNER NOZZLE WITH HEAD HEATERS (EMBEDDED NOZZLE HEATERS)

D1 g6

Runner Serisi (GomulG Rezistans) ile uyumlu ug tipleri:

SINGLE HOT RUNNER NOZZLE WITH HEAD HEATERS (BRASS & MICROCOIL HEATER)

Sicak Yolluk Memesini Olusturan Parcgalar

Siparis Kodu:
R-@D-L1-B0X (R_BR_MC_Opsiyonlar)

Piring Gomalu
Microcoil Rezs.
Kafa Rezistansi

Segman

Piring Gomiilu
Kafa Rezistansi

(y A
N uy

BO1  BO4 BO1(S) B04 (S)
hamil Ust ylizey

2. Kafa Termokuplu

Kafa Rezistans

4

b

Stoperi

Meme Ug Tipi***

——Meme Boyu**

*
- —Me[Mne Capi
i B02 (01) B02 (04) ———RUNNER
r 1
’ \ B0O3 (01) B03 (04) *  Sayfa 10'daki Kapasite Tablosu’'na bakarak secilir.
{ ** Kalip tasarimina uygun standart boy segilir, sinirlandirmala
i sayfa 36 L1 sttununda belirtilmistir.
\ M] @ *** Sayfa 12-13 Ham madde Uygunluk Tablosu’ndan segilir.
d2 U Q\ Nozu
lozu
D2 g5 BO5 (01) BO5 (04) BO1 GF B04 GF
D Opaksan guarantees comfortable Not: OPAKSAN, GF Uglar ile birlikte ,,
D3 injection conditions with engineering standart hale gelmis gémdili rezistansli ] _,d/

R'": Siparigte belirtildigi stirece Enjeksiyon Makinesi

plastics once GF Tips are used with
standard embedded heaters.

gobvdelerin birlikte kullaniimasi halinde
mihendislik plastiklerinde en konforlu

Grup memesi ile uyumlu olarak islenir. Aksi halde
"R0" olarak Uretilir.

calisma sartlarini garanti eder.

Not: Tablodaki dl¢llerin tamami mm cinsinden verilmistir.

*: D slitunundaki dlgller memelerin anma élglleri ve ayni zamanda rezistansin kanala oturma caplaridir.

**: D1 Olglisi OPAKSAN standartlarinda g6 toleransinda islenir.

***: D2 Olglisi OPAKSAN standartlarinda g5 toleransinda islenir. Bu yiizey memenin kalipla temas ettigi mal kesme capidir.

D3 élgusti meme kilifina ait en dis ¢cap dlgusiddr.

34

Kafa

Runner D* D1** | D2*** D3 d1 d2 L1 L2 Kapasite

R 13 13 28 10 18 4 2 49-159 25 ~15gr Piring&Microcoil Rezistans Kullanmanin Faydalari;
e Uzun émiirlii rezistans

R15 | 15 [ 30 | 10 | 22 | 5 | 2 | 49199 | 25 ~40gr «  Hassas sicakiik kontrold
(Harici Gémuilii Termokupl ile)

N ~ e Kol istans degisimi (M st

Ri7 | 17 [ %2 | 12 | 2 | 7| 2549249 | 25 150gr kalip enjoksiyon makinesinin tzerindeykon dahi
degistirilebili

R19 | 19 | 34 | 14 | 27 | 9 49249 | 25 | ~300gr | S ——

R 25 25 43 20 35 13 4 49-449 25 ~1 2009!‘ Torpil e %50'ye varan Enerji verimliligi
Advant f Bl Mi il Heat

R32 [ 32 50 | 25 | 42 | 16 49-699 | 35 | ~4000gr « Long Heator Liospan

Adaptor

* Sensitive Temperature Control (With external
embedded thermocouple)

® Easy heater replacement even when on the tool
® Easy access to spare parts

Up to %50 energy saving on engineering plastic
injection
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OPAKSAN

KAFA REZISTANSLI ANA YOLLUK SERISi (PIRINC & MICROCOIL REZISTANS)

SINGLE HOT RUNNER NOZZLE WITH HEAD HEATERS (BRASS & MICROCOIL HEATER)

D1 g6
Runner Serisi (Piring&Microcoil) ile uyumlu ug tipleri:

A L VIR VLY

\Lsmm BO1  BO4 BO1(S) B04 (S)

hamil st ylzey

ik B02 (01) B02 (04) @ @

J \ B03 (01) BO3 (04)

W uy ey

L1

D2 g5 BO5 (01) BO05 (04) BO1 GF B04 GF
D GF Tips may work with microcoil Not: GF Uglar her ne kadar Microcoil
D3 heater sheths but Opaksan strongly Rezistansli Seri ile uyumlu olsa da
recommends embedded heaters for OPAKSAN, mihendislik plastikleri ile
R': Sipariste l?'eliﬂildigi slirece Epjeks_iyon Makinesi engineering plastics. gomuli rezistansli gévdelerin
Grup memesi ile uyumlu olarak islenir. Aksi halde kullaniimasini tavsiye eder.

"RO0" olarak retilir.

Runner D* D1** | D2*** D3 d1 d2 L1 L2 Kapasite
R 13 13 28 10 18 4 2 49-159 25 ~15gr
R 15 15 30 10 20 5 2 49-199 25 ~40gr
R 17 17 32 12 22 7 2,5 49-249 25 ~150gr
R 19 19 34 14 24 9 3 49-249 25 ~300gr
R 25 25 43 20 30 13 4 49-449 25 ~1200gr
R 32 32 50 25 38 16 5 49-699 35 ~4000gr

Not: Tablodaki 6lgllerin tamami mm cinsinden verilmigtir.

*: D sltunundaki 6lgtiler memelerin anma dlglleri ve ayni zamanda rezistans sarma caplaridir.

**: D1 Olglisit OPAKSAN standartlarinda g6 toleransinda islenir.

***: D2 6lgusii OPAKSAN standartlarinda g5 toleransinda islenir. Bu ylizey memenin kalipla temas ettigi mal kesme c¢apidir.
D3 olglisi meme kilifina ait en dis gap 6lgtsiudur.
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OPAKSAN

RUNNER MULTI MEMELER

MULTINOZZLE RUNNER SERIES

Sicak Yolluk Memesini Olusturan Parcgalar

Siparis Kodu:
&> . RMM-@D - L1-DOX KX (G_Opsiyonlar)

Contasl Z .~ v .
m Gomiili Rezistans
3 =

Ug Sayisi
Meme Uc Tipi***
Nosul Meme Boyu**
MultiMeme Bolum Dairesi Cap1®
RUNNER™ MULTIMEME

Sayfa 41'deki Ug Eksenleri ve Ug Sayilari Ol¢t Tablosu'ndan
bakarak secilir.

Kalip tasarimina uygun standart boy secilir, sinirlandirmalar
sayfa 42 L1 sttununda belirtilmistir.

*

* %

N * * * Sayfa 12-13 Ham madde Uygunluk Tablosu’ndan secilir.
N /7 h N
N N Y, I N
{ \
/ \ Go6mull Rezistans Kullanmanin Faydalari;
[ | e Uzun 6mlirlii rezistans
( }{ — I e H sicaklik kontrolii
| e Miihendisiik Plastikieri ile dretimde kolaylik
Kafa \\ | o %50'ye varan Enerji verimiiligi
\ Gévde igerisinde rezistans / /
N e 7

~N__ _ -
Detay X Biyitilmus

Advantages of

Embedded Heaters
® L ong Heater Lifespan
® Sensitive Temperature

Krom Kilif ~ Control Up to %50
energy saving on
engineering plastic
injection

Torpiller

Adaptorier

40

HOT RUNNER
SYSTEMS

RUNNER MULTI MEMELER

MULTINOZZLE RUNNER SERIES

MultiMeme Caplari ve Ug Cikis Sayilari

Multimemelerde ¢ikis sayilari multimeme igin
belirlenecek olan ve uglardan gegen béllim dairesi
capina baghdir. OPAKSAN Standartlarinda ug sayilari
tek gbvde Uzerinde 1 ila 6 arasinda (retilebilmektedir.

Exit numbers are
limited to the space

RMM D K
RMM 16| @16 1,2,3 provided by the
diameter of the circle

RMM 22| @22 1,2,3,4 drawn through the

RMM 28| @28 1234 centers of the nozzle
7 tips between 1 to 6.

RMM 34| @34 | 1,2,3,4,5,6

RMM 40| @40 | 1,2,3,4,5,6
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RUNNER MULTI MEMELER

MULTINOZZLE RUNNER SERIES

D1 g6

ALV O

N
-
| BO1 (S) BO04 (S) B02 (01) BO02 (04)
IL Sabit taraf
hamil Gst yiizey
hr @ E@@
B05 (01) BO05 (04)

BO3 (01) BO3 (04)

Multimemelerde miihendislik plastikleri ile uygulamalar
yalnizca Tungsten Karblir uglarla yapilabilmektedir.

D2 g5 d2 OPAKSAN, bu tip malzemelerde en iyi sonug igin Tungsten
Karblir uglarla birlikte Valve Gate kullaniimasini tavsiye eder.

HOT RUNNER
SYSTEMS

D For engineering plastics only Tungsten Carbide tips are
D3 used. OPAKSAN strongly suggests Valve Gate Solution with
this tip range.

ME{Eirl\]/?:r;e D* | D1* | D2** | D3 | d1 | d2 L1 L2 Ufa'z:z;tla
RMM16 | 16 | 50 | 10 | 40 | 5 | 2 | 46-166 | 20 ~40gr
RMM22 | 22 | 56 | 10 | 46 | 5 | 2 | 46166 | 20 ~40gr
RMM28 | 28 | 62 | 10 | 52 | 5 | 2 | 46-166 | 20 ~40gr
RMM28 | 28 | 62 | 12 | 52 | 7 | 25 | 46-166 | 20 ~150gr
RMM34 | 34 | 68 | 10 | 58 | 5 | 2 | 46166 | 20 ~40gr
RMM34 | 34 | 68 | 12 | 58 | 7 | 25 | 46-166 | 20 ~150gr
RMM34 | 34 | 68 | 14 | 58 | 9 | 3 | 46-166 | 20 ~300gr
RMM40 | 40 | 74 | 10 | 64 | 5 | 2 | 46166 | 20 ~40gr
RMM40 | 40 | 74 | 12 | 64 | 7 | 25 | 46166 | 20 ~150gr
RMM40 | 40 | 74 | 14 | 64 | 9 | 3 | 46166 | 20 ~300gr
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Not: Tablodaki dl¢llerin tamami mm cinsinden verilmistir.

*: D sutunundaki 6lgliler memelerin anma olglleri ve ayni zamanda multimeme uglarindan gegen bolim dairesi caplardir.
**: D1 olgusi OPAKSAN standartlarinda g6 toleransinda iglenir.

***: D2 6lglisi OPAKSAN standartlarinda g5 toleransinda iglenir. Bu ylizey memenin kalipla temas ettigi mal kesme gapidir.
D3 o6lglisi meme kilifina ait en dis gap 6lgusudar.

ANA YOLLUK MULTI MEMELER

MULTINOZZLE SINGLE HOT RUNNER MULTINOZZLE

Sicak Yolluk Memesini Olusturan Parcalar

Segman Slgar|§ KOdU:
RMM - @D - L1 - DOX KX (G_R_Opsiyonlar)

Ll_ Kafa Rezistansli
GOmUlu Govde Rezistansi
Kafa Ug Sa)_/ls_,l
Rezistans Kilifi Meme UQ Tlpl***

Meme Boyu**

2. Kafa
Rezistans! MultiMeme Bélim Dairesi Capi*

L RUNNER™ MULTIMEME

* Sayfa 44'deki Ug Eksenleri ve Ug Sayilari Olct Tablosu'ndan
bakarak secilir.

**  Kalip tasarimina uygun standart boy secilir, sinirlandirmalar
sayfa 45 L1 sGtununda belirtilmistir.

* * * Sayfa 12-13 Ham madde Uygunluk Tablosu’ndan segilir.

- ~
1. Govde - ~N
Rezistansi 7 o AN
/ g A
-7 \\ Gomiilii Rezistans Kullanmanin Faydalart;
[ | e Uzun é6miiri rezistans
| / — — e  Hassas sicakiik kontrolii
\ L- j | e Mihendislik Plastikieri ile iiretimde kolayiik
\ T [ / e  %50'ye varan Enerji verimliligi
\ M // Advantages of Embedded Heaters
N N s/ ® Long Heater Lifespan
~__ _ - - ® Sensitive Temperature Control Up to %50
Kafa Detay X Biyiitlimis energy saving on engineering plastic injection

Krom Kilif

Torpiller

Adaptorler
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MULTINOZZLE SINGLE HOT RUNNER MULTINOZZLE

MULTINOZZLE SINGLE HOT RUNNER MULTINOZZLE

D1 g6

MultiMeme Caplari ve Ug Cikis Sayilari o7

Muiltimemelerde ¢ikis sayilari multimeme igin
belirlenecek olan ve uglardan gegen bélliim dairesi
capina baglidir. OPAKSAN Standartlarinda ug¢ sayilari
tek gbvde (zerinde 1 ila 6 arasinda Uiretilebilmektedir.

. NHE L

\ \ BO1(S) B4 (S) B02 (01) B02 (04)

-
Exit numbers are harilOat ;ﬂzey
RMM D K limited to the space
RMM 16| @16 1,2,3 provided by the @@
diameter of the circle
RMM 22| @22 1,2,3,4 drawn through the L 4
0 0 B0O5 (01) BO05 (04)
RMM 28| @28 1234 centers of the nozzle E 7 b
o tips between 1 to 6. .J | | H B03 (01) BO03 (04)
RMM 34 634 1 ,2,3,4,5,6 Muiltimemelerde miihendislik plastikleri ile uygulamalar

yalnizca Tungsten Karblir uglarla yapilabilmektedir.
RMM 40 640 1 ,2,3,4,5,6 D2 42 OPAKSAN, bu tip malzemelerde en iyi sonug igin Tungsten
i Karbiir uglarla birlikte Valve Gate kullaniimasini tavsiye eder.

D For engineering plastics only Tungsten Carbide tips are
D3 used. OPAKSAN strongly suggests Valve Gate Solution with
this tip range.

Mﬁl‘fi&”:r;e D* | D1** | D2** | D3 | d1 | d2 L1 L2 U,faigzi'tr;a
RMM16 | 16 | 50 | 10 | 40 | 5 | 2 | 46166 30 ~40gr
RMM22 | 22 | 56 | 10 | 46 | 5 | 2 | 46166 30 ~40gr
RMM28 | 28 | 62 | 10 | 52 | 5 | 2 | 46-166 30 ~40gr
RMM28 | 28 | 62 | 12 | 52 | 7 | 2,5 | 46-166 30 ~150gr
RMM34 | 34 | 68 | 10 | 58 | 5 | 2 | 46-166 30 ~40gr
RMM34 | 34 | 68 | 12 | 58 | 7 | 2,5 | 46-166 30 ~150gr
RMM34 | 34 | 68 | 14 | 58 | 9 | 3 | 46-166 30 ~300gr
RMM40 | 40 | 74 | 10 | 64 | 5 | 2 | 46-166 30 ~40gr
RMM40 | 40 | 74 | 12 | 64 | 7 | 25 | 46166 30 ~150gr
RMM40 | 40 | 74 | 14 | 64 | 9 | 3 | 46166 30 ~300gr

Not: Tablodaki dlglilerin tamami mm cinsinden verilmigtir.

*: D stitunundaki dlcliler memelerin anma 6lgiileri ve ayni zamanda multimeme uglarindan gegen bdlim dairesi caplaridir.
**: D1 dlglist OPAKSAN standartlarinda g6 toleransinda islenir.

***: D2 dlglisi OPAKSAN standartlarinda g5 toleransinda islenir. Bu ylzey memenin kalipla temas ettigi mal kesme ¢apidir.
D3 6lgusti meme kilifina ait en dis gap lgtsudir.
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MI MANIFOLD

MI TYPE MANIFOLD

HOT RUNNER
SYSTEMS

MT MANIFOLD
MT TYPE MANIFOLD

MI XX KA C/CX

X'teki Eksen Araligi
X Axis Range

Kullanilan Meme Adedi
Number Of Usable Nozzles

Kullanilan Meme Capi
Usable Nozzle Diameters

MT XX KA CXCY

I_ Y'deki Eksen Araligi

Y Axis Range

X'teki Eksen Araligi

X Axis Range

Kullanilan Meme Adedi
Number Of Usable Nozzles

Kullanilan Meme Capi
Usable Nozzle Diameters

Manifold Modeli
Manifold Mode/

Manifold Modeli
Manifold Mode!

7 Wy

N

.

g
I X
|
S

I I —
0 | @8x30 PiM(Pin) S 7,
[ ‘ 5
i | I X / )
| s o M. AN @ &
7 )\ 9830 PiM(Pin 5 N
g X DETAY!I
Q X Details

X DETAYI 80
X Details ‘
MANIFOLD | STENILEN i EKSEN ‘
MANIFOLD GOZ SAYISI
MODELI Ug";"ﬂfﬁg;z'le (KULLANILACAK MEME ADET) ~ ARASI ‘
Manifoid Number Of Drops From |
Modet Diameters Axis
[
18 o ‘ °
% N

22
MANIFOLD  ISTENILEN MANIFOLD GOZ SAYISI EKSEN [

MODELi = MEME CAPI ARASI N\ 3
Manitjg | Usabl Nozzie “LLARLACACHENE AOETD T, MT 25 02 04 08 OX*XY g
Diameters umber rops i L _
Model Axis
18 32
40
22 CX
2 "H Yiiksekligi" malzeme cinsi, agirhgi ve manifoldta kullanilan meme
Mi 5 02 04 08 16 CX adedine gore hesaplanir.
o H height" has been calculated according to the material type ,
32 “the weight and the number of usable nozzles.
40

"H Yuksekligi" malzeme cinsi, agirlidi ve manifoldta kullanilan meme
adedine gore hesaplanir.

"H height" has been calculated according to the material type ,
the weight and the number of usable nozzles.
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MY MANIFOLD

MY TYPE MANIFOLD

MY XX KA CX CY

|— Y'deki Eksen Araligi
Y Axis Range
X'teki Eksen Araligi
X Axis Range
Kullanilan Meme Adedi
Number Of Usable Nozzles

Kullanilan Meme Capi
Usable Nozzle Diameters

Manifold Modeli
Manifold Mode!

H

28x30 PiM(Pin

13 0or 20

X DETAYI

X Details

MANIFOLD  |STENILEN EKSEN
MANIFOLD GOZ SAYISI
MODELI A o (KULLANILACAK MEME ADETI)  ARASI
Manifold Number Of Drops From
Model Diameters Axis
18
22
MY 25 03 06 12 CX*CY
32
40

52

®"H Ylksekligi" malzeme cinsi, agirligi ve manifoldta kullanilan meme

adedine gore hesaplanir.
"H height" has been caicufated according to the material type ,
the weight and the number of usable nozzles.

HOT RUNNER

SYSTEMS

MH MANIFOLD
MH TYPE MANIFOLD

MANIFOLD
MODELI
Manifold

Modet

MH

X DETAYI
X Details
ISTENILEN i EKSEN
MEME CAPI MANIFOLD GOZ SAYISI ARAS
(KULLANILACAK MEME ADETI)
Usable Nozzle Number Of Drops From
Diameters Axis
18
22
25 04 08 16 32 CX*CY
32
40

MH XX KA CX CY

I— Y'deki Eksen Araligi
Y Axis Range
X'teki Eksen Araligi

X Axis Range

Kullanilan Meme Adedi
Number Of Usable Nozzles

Kullanilan Meme Capi
Usable Nozzle Diameters

Manifold Modeli

Manifold Model

H

13 or 20

777774 80777777
S S

"H Yiksekligi" malzeme cinsi, agirligi ve manifoldta kullanilan meme
adedine gore hesaplanir.

© "H height" has been calcuiated according to the material type ,

the weight and the number of usable nozzles.
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MX MANIFOLD

MXTYPE MANIFOLD

HOT RUNNER
SYSTEMS

MYY MANIFOLD

MYY TYPE MANIFOLD

MX XX KA CX CY

I— Y'deki Eksen Araligi
Y Axis Range

X'teki Eksen Araligi
X Axis Range

Kullanilan Meme Adedi
Number Of Usable Nozzles

Kullanilan Meme Capi
Usable Nozzle Diameters

Manifold Modeli
Manifold Mode/

MYY XX KA CX CY

I— Y'deki Eksen Araligi
Y Axis Range
X'teki Eksen Araligi

X Axis Range

Kullanilan Meme Adedi
Number Of Usable Nozzles

Kullanilan Meme Capi
Usable Nozzle Diameters

Manifold Modeli
Manifold Model

N | T [ X
4 ( I X _ I = |
_ @8x30 PIM(Pin I 7,
@8x30 PiM(Pin & 7 5
S 9
- ‘@ AN R D
N X DETAYI
X DETAYI X Details
X Details
CX
CX
80 MANIFOLD  ISTENILEN i
MANIFOLD GOZ SAYISI EKSEN ‘
MODELi ~ MEME CAPI iy ARASI
MANIFOLD | ISTENILEN MANIFOLD GOZ SAYISI EKSEN Meanifold | Usable Nozzie (KULU/\\ITnLS;Z/:g%gE: OEDErom
MODEL| | MEMEGAPI (| ANILACAK MEME ADETI) ~ ARASI Mode/ Diameters Axis
Manifold  Usable Nozzle Number Of Drops From
Model Diameters Y P Axis 18
18 2
22 25 .
MYY 06 12 24 CX*CY
MX 25 04 08 16 CX*CY 32
32 40 |
40

@"H Yiksekligi" malzeme cinsi, agirhg ve manifoldta kullanilan meme
adedine gore hesaplanir.
"H height" has been calculated according to the material type ,
the weight and the number of usable nozzles.

"H YUksekligi" malzeme cinsi, agirhd ve manifoldta kullanilan meme
adedine gore hesaplanir.

0 "H height" has been calcuiated according to the material type ,

“the weight and the number of usable nozzles.
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MXX MANIFOLD MHH MANIFOLD

MXXTYPE MANIFOLD MHH TYPE MANIFOLD

MHH XX KA CX CY

I— Y'deki Eksen Araligi

Y Axis Range

X'teki Eksen Araligi
X Axis Range

Kullanilan Meme Adedi
Number Of Usable Nozzles

Kullanilan Meme Capi
Usable Nozzle Diameters

& Manifold Modeli
Manifold Modeli Manifold Model
Manifold Model

I— Y'deki Eksen Araligi
Y Axis Range
X'teki Eksen Araligi

X Axis Range

Kullanilan Meme Adedi
Number Of Usable Nozzies

Kullanilan Meme Capi
Usable Nozzle Diameters

I | | X
_ I = |
X @8x30 PiM(Pin & 7,
5
@8x30 PIM(Pin a N F§§§§§ F§§§§§ N
X DETAYI
X Details
X DETAYI
X Details CY
80 80
MANIFOLD | ISTENILEN MANIFOLD GOZ SAYISI EKSEN
i MEME GAPI i ARASI
Maniold  Usable NozzioKULLANILACAKMEE ADETY) - 270
Mode! Diameters Axis
MANIFOLD  ISTENILEN MANIFOLD GOZ SAYIS! EKSEN 18
MODELI Uga?lﬂ:l\(l;:;zll  (KULLANILACAK MEME ADETI) ARASI
Manifold b t Number Of Drops From
Model iameters Axis 22 é
18 o5 .
MHH 08 16 32 CX*CY
22 (>5 32
MXX 25 08 16 32 CX*CY 40
32
@"H Yiksekligi" malzeme cinsi, agirhigr ve manifoldta kullanilan meme
40 adedine gore hesaplanir.
| "H height" has been calculated according to the material type ,

the weight and the number of usable nozzles.
"H Yiksekligi" malzeme cinsi, agirligi ve manifoldta kullanilan meme
adedine gore hesaplanir.

o "H height" has been calculated according to the material type ,
the weight and the number of usable nozzles.
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MANIFOLD MONTAJI
MANIFOLD INSTALLATION

7
i

OPAKSAN

i

1) Oncelikle manifoldun temiz ve kuru olmasina dikkat ediniz.
-Manifolds must be clean and dry.
2) Gobek diskini yerlestirin. Merkezleme pimlerini kaliba takin.

-Peace the navel disc on to the cavity plate and fix the centering pins also in to the cavity plate.

3) Kalip mengene plakasi ile meme plakasi arasinda merkezleme pimleri kullanin. Sabit taraftaki tim plakalar, pimler ile

merkezlenmelidir.

-Use the centering pins between mold cover plate and cavity plate. All the plates on fixed side must be centered with pins.
4) Manifold stoplama disklerinin manifold havuzundan O, T mm yukarida oldugundan emin olun. Bu &l¢t sizdirmazlik icin

dnemlidir (x detayi).

-The distance disc must be assembled O, T mm above the hot runner manifold flow spreader plate for stabilization (x details).

LR

N

OPAKSAN

x+0,1

4

X DETAYI

5) Mengene plakasindaki angus bosaltmasinin kelepge resiztansa temas etmediginden ve kelepgenin kablosu igin
gerekli kanalin agildigindan emin olun aksi takdirde rezistansa zarar verebilirsiniz.

-Do not contact the inlet of the top plate do not bring the infet.

NOT: Baglanti civatalari montaj esnasinda manifoldu sabitlemeye yararlar, enjeksiyon esnasinda olusan
kuwetleri karsilamaz. Bu sebeple manifold Gzerindeki stop/ama disklerini sékmeyiniz, civatalari asiri sikmayiniz.

NOTE: Assembling bolts, hold the hot runner manifold ti//injection mold is clamping to machine plates and
don't bear the injection fi rces so ple se don’t take away any parts from the manifold and don’t overtight the

bolts.

HOT RUNNER
SYSTEMS

SICAK YOLLUK SiSTEMi MONTAJ iSLEM SIRASI

HOT RUNNER SYSTEM ASSEMBLY PROCESS

1- Form Plakasi meme yuva dlgilerini, verieln toleranslara uygun
sekilde iglenmis oldugunu kontrol ediniz.

-Check the nozzie cavities if they are in specified tolerances or not.

2- Contasiz memeyi dengeli bir sekilde tokmak yardimiyla yerine
yerlestirin.

-Place the nozzle using rubber hammer without sealing ring in balance.

NN
,OE T
CEKIC . PLASTIK TOKMAK

HUMMER PLASTIC HUMMER

XVANL'$ @ \/DOGRU
WRONG RIGHT

Not: Memeyi yuvasina yerlestirirken demir gelik kullanmayin. Memeyi
egri yerlestirip parcaya sardirmayiniz ve kasintilari 6nleyiniz.

-Do not use iron or steel tools to place the nozzle into cavity. Do not
place nozzle crooked and prevent swaggers.

3- Meme sapka yukseklik olgulerini komparatorle sifirlayiniz.
-Check nozzle hat high size.

p !,-!-. N\
€

4- Bakir sizdirmazlik contalarini memelerin Gstiine yerlegtiriniz.
-Place the copper sealing rings in the channel to of the nozzles.

Bakir Contalar
| Copper Sealings |

jm— =l

DEDMMEN

5- Manifold ve kopri plakasini yerlestiriniz.

-Place the manifold and bridge plates.

6- Manifold baglanti civatalarini, sira ile yavas yavas dengeli sekilde
manifoldun baglanti kdselerinden kontrol ederek sikiniz.

-Tighten manifold fixing bolts, slowly and simultaneously by checking
manifold corners.

—— Koprii Plakasi
BRIDE PLATE

—— Form Plakasi
CAVITY PLATE

7- Mengene plakasini baglayiniz.
-Place the top (vice) plate.

Mengene

{1} % L Plakasi
e NEJ L;‘N o Top (Vice) Piate
\_-—”X'l—-‘EJ N
Sizdirmazdik i¢in
atb+c>d

MONTAJ RESMI

ASSEMBLY DRAWING

Angus Stoplama Diski

Merkezleme Flangi Iniet Distance Disc

Centering Flange
Mengene Plakas!
Top Piate

| _Manifold
Manifoid

+— Kopri Plakas!
Bridge Plate

Form Plakasi
Cavity Plate

Gobek Diski Sicak Yolluk Memesi
Navel Disc Hot Runner Nozzle
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VALVE GATE SICAK YOLLUK TEKNOLOJISI

VALVE GATE HOT RUNNER TECHNOLOGY

VALVE GATE HOT RUNNER TECHNOLOGY

VALVE GATE SICAK YOLLUK SISTEMLERI
VALVE GATE HOT RUNNER SYSTEMS

Klasik sicak yolluk sistemlerinin kalite, streklilik ve tretim hacmi gibi parametreleri kargilamadigi durumlarda kullanilan,
enjeksiyon makinesini yipratmadan daha disiik basinglarla liretim yapilmasina olanak saglayan, lretim adetleri yiiksek,
kozmetik bir ylizeye sahip olmasi istenen, miihendislik plastikleri ile galisilacak Urinlerde tercih edilen yeni nesil sicak
yolluk sistemleridir.

Bir rlinde yukarida sayilan parametrelerden en azindan bir tanesi bile kesinlikle araniyorsa ve klasik sicak yolluk
sistemlerinin beklentilerin altinda kalacag disunuliiyorsa Enjeksiyon Kalibi Valve-Gate sicak yolluklu sisteme gore
tasarlanmalidir.

VALVE GATE HOT RUNNER SYSTEMS

Valve Gate hot runner system is the new generation hot runner technology which able to reduce injection pressures and works with engineering
raw materials. Mold makers also prefer valve gate systems to get better surface on molded parts. Valve gate assembled plastic injection molds able
to reduce cycle times with better product qualiy.

OPAKSAN VALVE GATE URUNLERI

Valve gate uriinler tizerindeki 5 yillik Ar-ge'sini tamamlayan firmamiz,musterilerine ¢6ziim olarak 4 farkli Griin modeli
sunmaktadir.

MVG-A (Manifold Valve Gate - Ustten Pistonlu) Sicak Yolluk Sistemleri

Piston montaji mengene plakasina yapilan, diinyada kabul gérmis valve gate sistemlerin OPAKSAN tecriibesi ve
miihendisligine goére uyarlamasidir.

OPAKSAN VALVE GATE PRODUCTS

Our company supports 4 variables to customers on valve gate range after 5 years R&D workings.

MVG-A (Manifold Valve Gate - Upper Piston) Hot Runner Systems

Piston is assembled into mold cover plate above the hot runner manifold. This version has easiest assembling and
maintenance work.

MVG-B (Manifold Valve Gate - Alttan Pistonlu) Sicak Yolluk Sistemleri

Cok gozlu kaliplarda manifold imalatini kolaylastirmak igin veya uzun sicak yolluk memeleri kullaniimasi gereken
parcalarda valve-gate pim boyunu uzatarak mekanik mukavemetini azaltmamak igin tasarlanan, pnématik pistonun
sicak yolluk memesi ile manifold arasinda ¢alisti§i ve valve-gate piminin manifold icinden gegiriimedigi sistemdir.

MVG-B (Manifold Valve Gate - Below Piston) Hot Runner Systems

In the case of multi cavity molds, this type of valve gate system able to simplifying of producing hot runner manifolds.
Valve pin doesn't across the manifold so it's length will be shorter, Valve gate piston states between hot runner
manifold and hot runner nozzle plate.

e —
R e e T D

VALVE GATE SICAK YOLLUK SISTEMLERI
VALVE GATE HOT RUNNER SYSTEMS

MVG-M (Manifold Valve Gate - Multi) Sicak Yolluk Sistemleri

Multimeme ile enjeksiyon yapilmasi planlanan ¢ok gézIi kaliplarin, klasik multimemelerimizin kullanim sartlari
sinirlayan parametrelerin (kaviteler arasi mesafe, bir meme ile basilabilecek kavite sayisi, renk degisimi, hammadde
cinsi v.b) ortadan kaldiriimasi igin tasarlanmis sicak yolluk sistemleridir.

MVG-M (Manifold Valve Gate - Muiti) Hot Runner Systems

If mold planned to injection with multi hot runner nozzles, also if mold parameters are get over of our open gate multi
hot runner nozzles (cavity dimensions, color change, engineering raw materials, cavity quantity for each hot runner
nozzle etc.), our customers can use multi valve gate hot runner systems on their molds.

SVG (Single Valve Gate) Sicak Yolluk Sistemleri

Ana yolluk meme serimize Valve-gate opsiyonuyla eklenen bu Uriin, enjeksiyon hacmi fazla, kalip i¢ basinglari
ylksek, ylzey kalitesi 6nemsenen, biylk besleme gaplari sebebiyle ¢cevrim aralarinda akma yapmasi istenmeyen
kaliplarda kullanilir. Enjeksiyonu kolaylastirir, Griintin kalitesini arttirir.

SVG (Single Valve Gate) Hot Runner Systems

This range of valve gate systems are able to inject single cavity big mold parts with a clean surface. Single valve gate
nozzles cut out the leakage and reduce the injection pressures. Our Single valve gate nozzle's pin can activate both
pneumatic and hydraulics power.

=

f
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VALVE GATE MEME CAPININ GRAMAJA BAGLI SECIM TABLOSU PLASTIK CIKIS KESITi BELIRLEME GRAFiGi

SELECTION TABLE OF NOZZLE TIP DIAMETERS NOZZLE GATE SELECTION GUIDE
(RELATED TO THE MOL. WEIGHT OF PLASTIC RAW MATERIALS)

VALVE GATE SERISI SINGLE VALVE GATE MULTIMEME VALVE GATE SERISI
VALVE GATE SERIES SINGLE VALVE GATE SERJES VALVE GATE MULTINOZZLE SERIES
MEME
UC TiPI
NOTZ/,iLE Plastik Cikis Kesiti | |@ Gate (Pim mal kesme capi)
Parca Agifigi GR (gram) Plastic Injection Diameter
Product Weight GR (gram)
@ [ 17 [19 2430 | 42][52]72 4
5000
PE 2500
2] o o o
4l PP | o 8 S S Q 3 S o o | 98|98
;\(: PS [¢6] ) g 8 [ce] ™ g [¢e] (¢0] (e6] o) [¢0] ) 1300
L SB 650
A
= 320
§ A
5| ABS 160 C
B
O| ASA
= o o 80
= [ 3 S S o S S Q Q
oPAI S | R | 8|83 | 3|38 |83 |8 |83|8|8|%
<| POM = = 40
.| SAN
I 30
a
o) 20
<
=|PBTP 10
Z| PC
< 5
I|PES Q 2 12|83 |9|83
X [PMMA o o (=3 o o N N = mm
—_— o o) I o o o) o 0 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 60 80 100
=|PPO| < N @ ® = Y ®
(7] PPS Plastik Cikis Kesiti (& gate - Pim Mal Kesme Capi)
5 Plastic Injection Diameter (& gate - Valve Pin Diameter
o | PSU *d1: Multimeme Mal Hatti (mm)
TPU
7 7 7191719
Disik Yogunluktaki Plastikler PE PP PS sB TPE PUR LDPE TPO

Low Density Plastics

*Tablodaki dederler gram cinsindendir.

-The unit of the mass in the table is gram(gr). Orta Yogunluktaki Plastikler PA11  |PA6s [HDPE | PA TPE

Medium Density Plastics

* Tabloda bulunmayan gramajlar ve X jsaretli siitunlar igin Iitfen bize danisin.
-In the case of special (1) gram calves , please contact us.

Yiksek Yogunluktaki Plastikler ABS PC PMMA POM SAN PET PVC PPS
High Density Plastics

Yukaridaki tablo miisterilerimize fikir verme amagli hazirlanmisgtir.
Gercgek ¢alisma sartlari; parca hacmine, ortalama et kalinligina, proses enjeksiyon hizina,
makine kapasitesine ve gate ¢apina bagli olarak degiskenlikler gosterebilir.
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MEME UC TiPLERI

VALVE GATE MEMELERI HAMMADDE UYGUNLUK TABLOSU

VALVE GATE NOZZLES ACCORDING TO PLASTICS

Gorsel olarak en iyi sicak yolluk izi

Geri déniisiim hammadde ile uygunluk

Sifir akis yolu izi

Enjeksiyon basincinda klasik sicak yolluk sistemine gdre

U W %30'a varan iyilesme.
NOZZLE TIP Meme etrafinda en az sicaklik etkisi (bushing ile kullanimda)

MEME TiPI U U
Isi izolasyonu igin yataklama meme gdvdesinde

ABS

E04 E04 (S) E02 E03 EO05 EO04 (GF) EO04

C 1
(G
(—

Gorsel olarak en iyi sicak yolluk izi

Geri déniistim hammadde ile uygunluk

Sifir akis yolu izi

Enjeksiyon basincinda klasik sicak yolluk sistemine gore
%30'a varan iyilesme.

Meme etrafinda en az sicaklik etkisi (bushing ile kullanimda)
Yedek parca degisiminde en diislik maliyetli valve gate ucu

&

Derin kaliplarda uzun boylu memeler ile kullanima uygunluk.
Geri déniisim hammadde ile uygunluk

Sifir akig yolu izi

Enjeksiyon basincinda klasik sicak yolluk sistemine gdre
%30'a varan iyilesme.

Renk degdisiminde en hizli sonug

Kolay islenebilir meme yuva detayi

=

Yarim sicak yolluk uygulamalarinda kullanim. Orn; parcaya

tiinel yolluk ile giris gerektiginde.
e  Geri donilisim ve elyaf katkil hammadde ile uygunluk
U e  Enjeksiyon basincinda klasik sicak yolluk sistemine gore
%30'a varan iyilesme.
e  Renk dedisiminde en hizli sonug

Kolay islenebilir meme yuva detayi

MALZEMELER PLASTIC RAW MATERIALS

TE [ E |3 35| O | 35| 30| 3| 1% | 38 | KF | 55| ¢
TEIE| O[3 O |38 32| D> || 3| LF| 3¢ 3
TETE < |3 D> |3 D | D>[O|O| D D> |3¢
TE| 0t [ 3| 30t |35 | 7 30| 308 | 3ot | 308 | ¢ 3| ¢
XL =< (XX D3| D> D> OO > | D3¢

* Diger hammadde cesitleri igin litfen datasheet'lerinizle birlikte bizimle iletisime geginiz.

) ) . . ) Derin kaliplarda uzun boylu memeler ile kullanima uygunluk.
-Please contact us with your datasheets in the case of special plastic raw materials.

Geri dénusim hammadde ile uygunluk

Sifir akis yolu izi

Enjeksiyon basincinda klasik sicak yolluk sistemine gore
U %30'a varan iyilesme.

Renk degdisiminde en hizli sonug

Kolay islenebilir meme yuva detayi
Yolluk izini ylizeyden gizlemek igin ugta mercimek detayi

GF

YANMAZLIK]|

RENK
DEGISIMI

KIRMA
MALZEME

Gorsel olarak en iyi sicak yolluk izi

Cam elyaf katkisi ve Geri donlisim hammadde ile uygunluk
Sifir akis yolu izi

Enjeksiyon basincinda klasik sicak yolluk sistemine gore
KAYBI %30'a varan iyilesme.

Diger katkilar ve 6zel durumlar igin Iltfen datasheet'lerinizle birlikte bizimle iletisime geginiz. Meme etrafinda en az sicaklik etkisi (bushing ile kullanimda)
-Please contact us with your datasheets in the case of special plastic raw materials and other additives. e Isiizolasyonu icin yataklama meme gévdesinde

Lt iyicood | (O Uygun Suitable | /\ Bize Danisin Contact Us | X Uygun Degil Not Suitable

KOZMETIK|
YUZEY
DUSUK
BASING

el x| o[ | |xe|ne| o[z |3e| x| 0| 0| 26| 0| o
2

TX [ F | 8 | 55 3¢ | <
TX [ F | 8 | 55 | 3¢ | <
L O [XE|3X| O] =
TE| > | E | 5F |3t
L O[3t [3X] O =

« | KATKILAR-OZEL DURUMLAR
SPECIAL CONDITIONS-ADDITIVES

—
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HOT RUNNER
SYSTEMS

MVG-A SICAK YOLLUK SISTEMLERI (MANIFOLD VALVE GATE - USTTEN PiSTONLU)

MVG-A HOT RUNNER SYSTEMS (MANIFOLD VALVE GATE - UPPER PISTON)

MVG-B SICAK YOLLUK SISTEMLERI (MANIFOLD VALVE GATE - ALTTAN PiSTONLU)

MVG-B HOT RUNNER SYSTEMS (MANIFOLD VALVE GATE - BELOW PISTON)

MVG-A D L EO04

MANIFOLD VALVE GATE
USTTEN PISTONLU MEME
MANIFOLD VALVE GATE

UPPER PISTON NOZZLE
MEME GAPI
NOZZLE DIAMETERS
MEME BOYU
NOZZLE LENGTH
MEME UG TiPt
NOZZLE TIP TYPE
KOD Enjeksiyon Gr.
CODE 2D L @c U L2 oA Injection Gr.
MVG-A 38 66-166 18 74,8 60 55 ~ 150
MVG-A 50 80-280 25 74,8 60 55 ~ 300
MVG-A 60 100 ~ 35 74,8 70 80 ~ 1000
MVG-A 70 120 ~ 45 74,8 75 100 1000 ~

*L1 6lglisti manifold kalinhidina gére degisebilir.
*L1 Jength depends on the manifoid thickness.

Valve Gate Sicak Yolluk Sistemlerinde Meme Uc Tipi Secenekleri / Bushing Types For Valve Gate Nozzles
* Valve gate sicak yolluk sistemlerinde ug tipi bushinglerle degistirilir.
* Standart VG sicak yolluk memeleri bushinglerin hepsi ile uyumludur.
*Bushings are changing the nozzle tip type on valve gate applications.All bushings are suitable for the nozzles
with same diameter.
Valve Gate - E04
Standart Ug Tipi/Standard Tip Type

Valve Gate Bushing VG B Y02

Duiiz Bushing/Flat Bushing
Pim mal kesmeyi bushing
ylizeyinde yapar. Kalipta
yuva detayi islenmesi daha
kolaydir.

Valve pin seals the material on
bushing surface.

]
! 1 Pim mal kesmeyi kalip yuvasinda yapar. !

| Valve pin seals the material on mold @
’ } surface. } }

o s |

Valve Gate Icten Kopmali Bushing - VG B Y03
Valve Gate Internal Shear Bushing

igten Kopmali Bushing
Enjeksiyon kalipta soguk yolluk
kanalina yapilacaksa ya da kavite

Valve Gate Su Kanalli Bushing - VG CB Y02
Valve Gate Cooling Bushing

MVG-B D L EO4
MANIFOLD VALVE GATE
ALTTAN PISTONLU MEME
MANJFOLD VALVE GATE
BELOW PISTON NOZZLE
MEME GAPI
NOZZLE DIAMETERS
MEME BOYU
NOZZLE LENGTH
MEME UG TiPi
NOZZLE TIP TYPE
KOD @D L ac L1 L2 oA Enjeksiyon Gr.
MVG-B 56 66-166 18 50 64,8 80 ~ 150
MVG-B 62 80-280 22 50 64,8 85 ~ 300
MVG-B 72 100 ~ 32 55 64,8 95 ~1000
MVG-B 80 120 ~ 42 55 64,8 105 1000 ~

*L2 dlglisti manifold kalinligina gére degisebilir.
*L2 length depends on the manifold thickness.

Valve Gate Sicak Yolluk Sistemlerinde Meme Uc Tipi Secenekleri / Bushing Types For Valve Gate Nozzles
* Valve gate sicak yolluk sistemlerinde ug tipi bushinglerle degistirilir.
* Standart VG sicak yolluk memeleri bushinglerin hepsi ile uyumludur.
*Bushings are changing the nozzle tip type on valve gate applications.All bushings are suitable for the nozzles
with same diameter.
Valve Gate - E04
Standart Uc Tipi/Standard Tip Type

Valve Gate Bushing VG B Y02

Diz Bushing/Flat Bushing
Pim mal kesmeyi bushing
ylizeyinde yapar. Kalipta
yuva detayi islenmesi daha
kolaydir.

Valve pin seals the material on
bushing surface.

]
! 1 Pim mal kesmeyi kalip yuvasinda yapar. !

| Valve pin seals the material on mold E[
’ | surface. } H

Gh=ith 2%

Valve Gate Icten Kopmali Bushing - VG B Y03
Valve Gate Internal Shear Bushing

Icten Kopmali Bushing
Enjeksiyon kalipta soguk yolluk
kanalina yapilacaksa ya da kavite

Valve Gate Su Kanalli Bushing - VG CB Y02
Valve Gate Cooling Bushing

Meme etrafinda ekstra sogutma

‘ istenildiginde kullanilir. Seffaf, Optik,
. Kozmetik pargalarda kullanimi
gereklidir.
If additional cooling is necessary
, around the hot runner nozzle cooling
] bushings are the solution and should

68

be used for opaque,cosmetic,optical
mold parts.

detay| sebebiyle Uriine memeyi
yaklastirmak zor ise kullanilir.
Enjeksiyon yapilan noktada konik bir
yolluk izi birakir.

If hot runner nozzle feeds the cold
runner channel or due to the part
geometry if nozzle can't be reach to
part surface than internal shear
bushing must be used for succeeding
the application. This type bushing
leaves conical runner mark on the
surface.

Meme etrafinda ekstra sogutma

‘ istenildiginde kullanilir. Seffaf, Optik,
. Kozmetik pargalarda kullanimi
gereklidir.
If additional cooling is necessary
, around the hot runner nozzle cooling
] bushings are the solution and should

be used for opaque,cosmetic,optical
mold parts.

detayi sebebiyle Uriine memeyi
yaklastirmak zor ise kullanilir.
Enjeksiyon yapilan noktada konik bir
yolluk izi birakir.

If hot runner nozzle feeds the cold
runner channel or due to the part
geometry if nozzle can't be reach to
part surface than internal shear
bushing must be used for succeeding
the application. This type bushing
leaves conical runner mark on the
surface.
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MVG-M SICAK YOLLUK SISTEMLER| (MANIFOLD VALVE GATE - MULTI SVG SICAK YOLLUK SISTEMLERI (SINGLE VALVE GATE - ANA YOLLUK)

MVG-M HOT RUNNER SYSTEMS (MANIFOLD VALVE GATE - MULTI) SVG HOT RUNNER SYSTEMS (SINGLE VALVE GATE)

DA
oA é7
MVG-M1 D L EO4 % SVG D L EO4
N / i MANIFOLD VALVE GATE MULTIMEME SINGLE VALVE GATE
'{4';5' MANIFOLD VALVE GATE MULTIMEME SINGLE VALVE GATE
1 " ~
il MEME GAPI - MEME GAPI
g % ;‘: NOZZLE DIAMETERS |: NOZZLE DIAMETERS
iilzzli
1T 1 MEME BOYU ‘ MEME BOYU
| ‘55 NOZZLE LENGTH [ NOZZLE LENGTH
. é MEME UG TiPi 7 MEME UG TiPi
T ~ g NOZZLE TIP TYPE T NOZZLE TIP TYPE
i
W D
| o
N
D :E/'////“ KOD D L 1 ER A Enjeksiyon Gr.
;g/%ll — CODE 2 ac 2 Injection Gr.
i g CKOODDE oD L @c K L1 L2 oA SVG | 42 | e0-180| 22 84 15 % ~300
- W sVG | 52 | 70~ | 32 94 15 | 105 ~ 1000
EE%J MVG-M1| 46-70 | 49-109| 16 -40 2-8 67,8 50-55|72-96
717 1 it A sve | 62 | o~ | 42 | 104 | 15 | 120 1000 ~
a7 *L1 élgust manifold kalinligina gére degisenbilir.
*L1 length depends on the manifold thickness. acC

K (Cavity Number) — *Eksen gapi 6lglisti (C) blyldikge kavite sayisi (K) arttirabilir.

*Bigger axis diameters(C) increase cavity number (K). Valve Gate Sicak Yolluk Sistemlerinde Meme Uc Tipi Secenekleri / Bushing Types For Valve Gate Nozzles

* Valve gate sicak yolluk sistemlerinde ug tipi bushinglerle degistirilir.
* Standart VG sicak yolluk memeleri bushinglerin hepsi ile uyumludur.

*Bushings are changing the nozzle tip type on valve gate applications.All bushings are suitable for the nozzles
with same diameter.

Valve Gate - E0O4 .
MVG-M2D L E04 Standart Ug Tipi/Standard Tip Type Valve Gate Bushing VG B Y02

3 i i [ ‘ ’ ‘ Diiz Bushing/Flat Bushing
i ii | , Pim mal kesmeyi kalip yuvasinda yapar. Pim mal kesmeyi bushing
éf i MANIFOLD VALVE GATE MULTIMEME Valve pin seals the material on mold : ; yiizeyinde yapar. Kalipta
/ 4 MANIFOLD VALVE GATE MULTIMEME surface. \ ! yuva detay! islenmesi daha
?: MEME CAPI V0O V o yge \ O kolaydir.
i NOZZLE DIAMETERS l ‘ l ] Valve pin seals the material on
§§ MEME BOYU bushing surface.
i NOZZLE LENGTH ) . .
/ Valve Gate Su Kanalli Bushing - VG CB Y02 Valve Gate Igten Kopmali Bushing - VG B Y03
1l

%EZLEJCTZ:I’P;YPE Valve Gate Cooling Bushing Valve Gate Internal Shear Bushing

Igten Kopmali Bushing
Enjeksiyon kalipta soguk yolluk
kanalina yapilacaksa ya da kavite

L1

T e e e T

g
f,; Meme etrafinda ekstra sogutma detayi sebebiyle Uriine memeyi
éi ’ ‘ istenildiginde kullanilir. Seffaf, Optik, yaklastirmak zor ise kullanilir.
ié | . Kozmgti!( parcalarda kullanimi k : Enjeksiyon yapilan noktada konik bir
y / @D L ac K L1 L2 oA gereklidir. yolluk izi birakir.
? / CODE ’ If additional cooling is necessary ' O g ’ If hot runner nozzie feeds the cold
- | i MVG-M2| 15-32 | 49-109| 40-80 | 2-8 89,8 |55-65(95-135 i ‘Lgf 1 around the hot runner nozzle cooling T \ I runner channel or due to the part
{ 'E -{ *L1 olgtst manifold kalinligina gére degisebilir. [ ] Z:S:;ngf:rri:;52’52;’;:;:;;{?:;7 [ J geometry 'anZZ/ef can' be reach to
K i "1 lonath d o h told thick ) s part surface than internal shear
¢ ength aepenas on the maniioid thiCKNess. - mold parts. bushing must be used for succeeding
*Eksen ¢api 6lglisu (C) buyldiikge kavite sayisi (K) arttirabilir. the application. This type bushing
K (Cavity Number) *Bigger axis diameters(C) increase cavity number (K). leaves conical runner mark on the

surface.
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VALVE GATE BUSHING UYGULAMALARI VALVE GATE SICAK YOLLUK SISTEMi ELEMANLARI

VALVE GATE BUSHING APPLICATIONS VALVE GATE HOT RUNNER SYSTEM’S COMPONENTS

Valve Gate Duz Bushing - VG B Y02 Valve Gate Meme Grubunun Kesit Gorunusu
Valve Gate Flat Bushing - VG B Y02 Section View Of Valve Gate Nozzle Group
MVG-A Memeler Igin MVG-B, SVG Memeler igin Mengene Plakasi
For MVG-A Nozzles For MVG-B, SVG Nozzles Mold Cover Plate 7 6 4
KOD KOD
CODE @D - CODE @p - 5
VG B Y02 18 40 VG B Y02 18 40
N VG B Y02 25 40 VG B Y02 22 40
O O VG B Y02 35 40 VG B Y02 32 40
/ VG B Y02 45 40 VG B Y02 42 40 !
@D
N
Valve Gate Su Kanalli Bushing - VG CB Y02 \
Valve Gate Cooling Bushing - VG CB Y02 - B \
\ 3 g \\
MVG-A Memeler igin MVG-B, SVG Memeler igin \WWH‘H ég /
For MVG-A Nozzles For MVG-B , SVG Nozzles / /
KOD KOD
CODE @D L CODE @b L ‘ 1
VG CB Y02 18 40 VG CB Y02 18 40 Tutucu Plaka Manifold Havuzu
- VG CB Y02 25 40 VG CB Y02 22 40 ; Bridge Plate For Manifold
Holding Piat
w VGCBY02 | 35 40 VGCBY02 | 32 40 oiding rate 8
vecBYoz | 45 | 40 J[VeceY2 | %2 | % Parca Listesi - List Of Components
%]8] -Valve Gate Sicak Yolluk Memesi. (Fig. 1)
. Valve Gate Hot Runner Nozzle
Valve Gate Igten Kopmali Bushing - VG B Y03 -Manifold Merkezleme Pimi. (Fig. 2)
Valve Gate Internal Shear Bushing - VG B Y03 Manifold Centering Pin
-Pim yataklama elemani ve stoplama diski. (Fig. 3)
Pin Housing Part
/ MVG-A Memeler Igin MVG-B, SVG Memeler igin -Stoplama dayama diski. (Fig. 4)
For MVG-A Nozzles For MVG-B, SVG Nozzles Distance Bearing Disk
% KO | eo | L KO | eo | L -Piston gémlegi. (Fig. 5)
] O O VG B Y03 18 50 VG B Y03 18 50 P {StO” H?US’”Q .
VGBY03 | 25 50 VGBY03 | 22 50 -Piston-Pim grubu. (Fig. 6)
20 VG B Y03 35 50 VG B Y03 32 50 Piston-Pin Group
VG B Y03 45 50 VG B Y03 42 50 -Piston kapag:. (Fig. 7)

Piston Cover
-Sicak Yolluk Meme Rezistansi ve Termokupl'u. (Fig. 8)
Hot Runner Heater And Thermocouple
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VALVE GATE SISTEMININ MONTAJI

ASSEMBLY PROCESS OF VALVE GATE SYSTEM

74

PISTON KAPAK
PISTON COVER

PISTON GRUBU
PISTON GROUP

KELEPCE TERMOKUPL

REZISTANS THERMOCOUPLE
INLET g

CIVATA STOPLAMA DAYAMA DiSKi
BOLT DISTANCE BEARING DISC
STOPLAMA DiSKi
DISTANCE DISC
SICAK YOLLLUK MANIFOLDU
HOT RUNNER MANIFOLD
VALVE GATE PIMI SICAK YOLLUK MEMESI
VALVE GATE PIN HOT RUNNER NOZZLE

MERKEZLEME PiMi__{=F

DAYAMA
CENTERING PIN DISKi SERAMIK KONNEKTOR
NAVEL CERAMIC CONNECTOR
DISC

MONTAJ SIRALAMASI / ASSEMBLY STEPS

TUTUCU PLAKA

- Memeleri merkezleme pimleri yoéniinde yuvalarina yerlestirin. Contalarini koyun.
- Manifoldu gébek diski ve merkezleme pimleri ile birlikte eksenine oturtun. Ve civatalarini dengeli bir sekilde sikin.
- Manifoldun Ust tarafindan pim yataklama elemanini ve stoplama diskini yuvalarina oturtun.

HOLDING PLATE

- Insert the hot runner nozzles to the cavities same axis with centering pin.Put the copper sealing.
- Put the manifold with centering pins secondly,tight manifold boits well-balancedly.
- Insert the pin housing and distance disk into the manifold from upper side.

MENGENE PLAKASI

- Stoplama dayama diskini takin.

- Manifold havuzunu ekseninde manifoldun etrafina rezistanslara zarar vermeden yerlestirin.

- Mengene plakasini manifold havuzunun Ustiine getirerek merkezlemesini yapin ve civatalari sikin.

- Piston gémlegini yuvasina yerlestirin.

- Piston gémleginin igerisine montajli halde gelen piston - pim grubunu takin.

- Piston kapagini kapatin. Ve civatalarini sikin.

- Meme uglarini gorebileceginiz bir sekilde kalibi yatirin termokupl ve rezistanslari yerlerine takip segman ile sabitleyin.
- Son olarak montajini yapmis oldugunuz hot- halfgruba kalip gekirdek baglantisi yapabilirsiniz.

- Fis baglantisi yapilirken Sicak Yolluk Memelerindeki harici termokupl kablolari kullanilacak, rezistansin kendi termokupl kablolari
bosta birakacaktir.

MOLD COVER PLATE

- Tighten the distance bearing disc.

- Put the manifold bridge plate with taking care of hot runner system's heater and thermocouple cables.
- Center the cover plate with pins, put onto bridge piate and tighten the bolts.

- Insert piston housing part.

- Insert piston-pin group into housing.

- Close the piston with cover part, tighten the boits.

- Check the movement of vaive pins by air pressure before starting production.

HOT RUNNER

SYSTEMS

KEY FEATURES OF VALVE GATE INJECTION MOLD AT THE START OF PRODUCTION

* Sicak Yolluk Memesinde galisan ve gate'i agip kapatan pim'in hareketi, Enjeksiyon
makinesinden sinyal alan bir selonoid yén kontrol valfi ile saglanacaktir.

* Gate Aclk - enjeksiyon islemi baglamadan énce valf pistonu agik pozisyonda olmali ve
enjeksiyon bitene kadar agik kalmalidir. (Enjeksiyon makinesinden sinyal bu bilgiye gére
alinacaktir.)

* Gate Kapall - enjeksiyon isleminin tamamlanmasi ile birlikte valf, gate'i kapatmak igin diger
pozisyona ge¢cmeli ve pistonun asagi hareketi yapacak bdlgesine basingli havayi
géndermelidir.

* Piston asag! hareketini yaptiginda gate'in tamamen kapandigindan emin olunmali ve hava
basincinin yeterli olup olmadigi kontrol edilmelidir. Ayrica kapali pozisyondaki hava basinci
bir sonraki enjeksiyon isleminin baglangicina kadar (Enjeksiyon makinesinden sinyal gelene
kadar) pimi kapali tutabilmelidir.

* Single Valve Gate memenin pistonunu galigtirmak igin ihtiyag duyulan minimum hava
basinci 6.0 bar'dir.

* Sisteminizdeki hava basincini 8lgmeniz ve yeterli degilse sartlandirici kullanmaniz
gerekmektedir.

* Hava kaynaginiz 'yagsiz hava' Uretiyor ise Single Valve Gate Meme'nin piston o-ring ve
kegeleri igin yaglama gereklidir. Bu yaglamayi kaplinlerden veya hava hortumlarindan
yapabilirsiniz.

* Pistona hareketini verecek olan hava hortumlarini kalip mengene plakasi ile temas edecek
sekilde montaj yapiyorsaniz. Bu hortumlari yuksek isiyla ¢alisacak bir malzeme tercih ediniz.
* Sicak yolluk memenizi galistirmaya baglamadan 6nce; isi kontrol cihazindaki isilarin set
edilen degerde rejime geldiginden emin olunuz ve bu sartlarda enjeksiyona baglamadan
once 15-20 dakika bekleyiniz.

* Sicak yolluk memesini icerisindeki plastik hammadde tamamen erimeden pistona hareket
vermeniz halinde, pistonu kastirip sikistirabilir veya pimin kirilmasina sebep olabilirsiniz. Isi
ayarlarini 6zenle yaparak bekleme zamanina dikkat ediniz.

* The Gate is Opened and Closed by applying air pressure to the Vave Piston using a
solenoid valve which is controlled by signals from the injection molding machine.

* Gate Open - before the Start of the injection process the Valve Piston is operated to the
open position, and is held open until the injection process has been completed.

* Gate Close - after the completion of the injection process the Valve Piston position is
reversed to Close the Gate , by applying air pressure to the close side of the piston.

* The Air Pressure must be maintained in this reversed direction on the Valve Piston to
ensure that the gate is properly Closed , and held in this position until the next gate open
signal is given by the injection molding machine.

* Air Pressure required to operate the Valve Nozzle Piston must be a minimum of 6.0 bar.

* Should the Air Pressure to operate the Valve Nozzle Piston be below 6.0bar an Air Booster
is recommended to be used.

* Additional lubrication is required for the Valve Nozzle Piston if the Air Supply is generated
'Oil Free'.

VALVE GATE SISTEM DEVREYE ALINIRKEN DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR
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SICAK YOLLUK SISTEMI ILE SOGUK YOLLUK SISTEMI YATIRIM MALIYETi KARSILASTIRMASI PLASTIK MALZEMELERIN CALISMA SARTLARI

COMPARING THE INVESTMENT OF COLD RUNNER AND HOT RUNNER MOLD WORKING CONDITIONS OF THE PLASTIC RAW MATERIALS
SICAK YOLLUK - SOGUK YOLLUK (4 KAVITE) SICAK YOLLUK - SOGUK YOLLUK (8 KAVITE) Derece | Zaman TSS Elr(ilm,e Tg Cal'('f[“a Tgm *;f",'p Akma Karakteri
HOT RUNNER - COLD RUNNER (4CAVITIES) HOT RUNNER - COLD RUNNER (8 CAVITIES) MALZEME , 1caKiigr icakligr 1caKiigr —

120000 RAW MATERIALS Degree | Time Melting Operating Mold iyi Orta Zayif
= E60000 . (C°) ()  |Tempereture|Tempereture|Tempereture| Good | Moderate Poor
E 40000 2C O Amorf Malzemeler:
= £ O — 2 80000
05 g & Amorphous
=3 25000 > %

g ?16000 . é 2 50000 =u POP(Polycehenylene oxide) 80-120 2 120 300 80 —
EQ = —
§¢< -1 EQ — PEI (Polyetherimide) 150 4 215 370 100 [ ]
2 s 12000 /O/ 1 3 S 16000 —
x 58000 = 2% (/Q/D PMMA (Polymethyl methacrylate) | 70-100 |  2-4 100 245 70 o —
S 8 Poegi =% 8000 =L
> ©4000 28 V\ ABS (Acrylonitrile Butadiene styrene) | 70 - 80 2 110 250 75 #
0 0
o S S S = o =] S 8 S 8 ASA (Acrylic styrene acrylonitrile) | 80 - 90 2 105 245 75 #
S = = < Q S = = <
3 S g =4 S S S S S SAN (Styrene acrylonitrile) 85 2-4 115 255 80 q
- I5¢) I =) 3] © S S g
Uretim hacmi - e N ﬁ
PS (Polyst: - - 45
production capacity uretlm hacmi . (Palystyrene) 100 225
R . ST I production capacity
4 Gozlu bir sistem igin sicak yolluk yatirm maliyeti soguk yolluga gére SB (Styrene butadiene) _ _ 100 225 70 i
pzhall olia da, 20.000 agma kapama yapmadan sistem kendini amorti 8 Kaviteli bir sistem, sicak yolluk sistemi maliyetini daha az kavite
eder ve karinizi arttirir. sayil bir sisteme gore daha gabuk karsilar. — -
In case of using 4 drop hot runner system, investment cost will be more In case of using 8 drop hot runner system , redeem time will be PES (Polyethersulfone) 135-150 3-4 230 350 150 _
than in case of using 4 drop cold runner system. However , within shorter than in case of using 4 drop hot runner system. PSU (Polysulfone) 135-150 3-4 200 315 150 *
20.000 cycles hot runner system redeem itself and increase the profit.
PVC (Polyvinyl chloride) - - 100 195 35 -
KALIP OMRUNE GORE KAVITE SAYISI SECIMI KALIP URETIM ZAMANINDAN TASARRUF —
SELECTION OF MOLD CAVITY NUMBER DUE TO PRODUCTION VOLUME SAVING FROM PRODUCTION TIME PC (Polycarbonate) 120 46 220 300 %
@ 12.000.000 /( 1800 CAB (Cenlulose acetate butyrate) | 50 3 140 215 55 [ |
>
@ 160
@ 05310.000.000 = $1400 TPU (Thermoplastic urethanes) | 100-110 2 150 210 35 —
53 g8 o - :
w S 8.000.000 £7,1200 Kristal Malzemeler:
£s / S £100 Crystal
o 3= 6.000. £
53 6.000.000 T § 800 — PE (Polyethylene) - - 140 250 25 —
ES £ S 600 —
§ € 4.000.000 / 5 é 200 7 ] PP (Polypropylene) - - 165 255 35 [ |
= C 3 S
£ 2.000.000 200 7%%/ LCP (Liquit-crystal polymer) 150-160 | 4 330 400 175 [
0 oE—
2 4 8 16 32 48 2 4 8 16 32 48 PA 11 (Polyamide 11) 70-80 8-15 175 230 60 ]
kavite sayisi zamandan tasarruf )
oy o PA 12 (Polyamide 12) 70-80 | 8-15 175 230 60 | I
Enjekisiyon kalibi imalatina baglandiginda goz sayisini belirlerken, makinenizin  Yukarida ki diyagramda , sicak yolluklu kalip ile soguk yolluklu PET (Polyethylene terephthalate) | 75-90 3-4 245 285 140 #
kapasitesi kadar 6nemli olan hedef lretim rakamida kalibin birim imalati i¢in harcadiklari zamanlar kiyaslanmistir.
dikkate alinmalidir. OPAKSAN' in tavsiye ettigi kavite sayilari Uretim adetleri arttiginda bu zaman, yari yariya disebilmektedir. PBT (Polybutadiene terephthalate)] 120 4 225 265 60 i
yukaridaki diyagramda gosterilmektedir. Production by cold runner system cause time wasting. Hot
Cavity number must be chosen carefully according to the production volume.  runner molds can save half of your production time. PPS (Polyphenylene sulfide) 150-170 4 290 330 110 —
The diagram above is OPAKSAN's suggestion.
PEEK (Polyetheretherket 1
|:| SICAK YOLLUK (Polyetheretherketone) 150 3 335 370 60 i
HOT RUNNER PA610 (Polyamide 610) 70-80 | 8-12 215 250 0 | I
SOGUK YOLLUK
COLD RUNNER PA 6 (Polyamide 6) 80 8-15 220 250 90 *
NOT: Yukaridaki diyagram érnek kapak kalib igin yapiimig bir galisma sonucu elde edilmistir.
NOTE: Diagrams that given by OPAKSAN are result of an example of bottle cap mold production. PA 66 (Polyamide 6.6) 80 8-15 255 285 90 *
POM (Polyacetal) 110 2 180 200 100 |
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ENJEKSIYON PROBLEMLERi VE CHZUM
YOLLARI

SOLUTIONS METHODS FOR INJECTION
PROBLEMS

DOG‘RU KALIP KAPAMA GUCUNDE
MAKINE SECMEK

MULTIPLE OF CLAMPING FORCE
VISCOSITY

K7) Gaz Atma Kanallarinizi Kontrol Ediniz Check the air outs
K8) Kalip Dizayninizi Gézden Gegirin / Degistirin Moid design contro/
K9) Cektiricinizin Dizayninizi Gézden Gegirin  Controf your part extractor design

ENJEKSIYON MAKINASI INJECT/ON MACHINE

E1) Enjeksiyon Hizini / Basincini Arttirin

Increase Injection velocity / Pressure

E2) Enjeksiyon Hizini / Basincini Diigiiriin

Decrease injection vejocity / Pressure

E3) Utiileme Basincini / Hizini Arttirin

Increase velocity / Pressure of pack-hoid

E4) Utiileme Basincini / Hizini Diisiiriin

Decrease velocity / Pressure of pack-hoid

E5) Utiileme Siiresini Dogru Olarak Ayarlayin

Optimize the pack-hofd time

E6) Bolge / Eriyik Sicakhigini Dogru Olarak Ayarlayin

Optimize the meit /area temperature

E7) Meme Isiticinizi Bagli Oldugunu ve Sicakligini Kontrol Edin

Controf the nozzle heater and it's temperature

E8)F jeksiyon Makinenizin jina Uygunlugunu Kontrol Edin
Control the suitability of part weight to machine capacity

E9) Yastiklama / Mal Aima Oranini Kontrol Edin

Controf the packing / injection weight ratio

E10) Art Basing / Sikistirma Alma Oraninizi Kontrol Edin

Controf the back pressure / pack-hold ratio
E11) Enjeksi: Ut Gegis
Control the pass point of injection to pack-hold
E12) Mal Aima Siirenizi Kontrol Edin
Controf the range of getting material time
E13) Kapama Guclinizi Arttinin

Increase the clamping force

MALZEME/RAW MATERIAL

M1) Malzemeyi Dogru Kuruttugunuzdan Emin Olun,
Optimize the drying of raw material

M2) Kirma Oraninizin Dogru Oldugunu Kontrol Edin.
Check the ratio of recycte raw material

M3) MB Tastyicisinin ve Oraninin Dogru Oldugunu Kontrol Edin
Check the ratio of master batches

M4) Malzeme Akiskanligini Dustriin

Increase the viscosity of raw materiat

M5) Malzeme Akiskaligini Arttirin

Decrease the viscosity of raw material

M6) Malzeme Tipinizi Kontrol Edin

Check the type of raw materia}

i / Noktasini Kontrol Edin

PROBLEMLER PROBLEMS COZUMLER SOLUTIONS HAMMADDE | Kapama Giicil Igin \\//Ilgggélls
PARCA COK KIRILGAN MTTE6 [ co [ o | ™3 [ s RAW MATERIAL|  Katsayi Tonfom® | (0L L)
FRAGILE PARTS E6 | E4/6 M1
EKSIK BASKI E9 | E11| E1 | E3 | E6 | K1 |Kas5 | K7 CPPS 0.155-0.31 !
— S.‘-/IORT SHOT - GPPS(x) 0.465-0.62 1
BOSLUK J HAVA KABARCIGI | E9 E5 | E3 | E6 | K5
ENTRAPPED AIR E2 | " || e6 | k1 [E10| K7 [ X HIPS(+) 0.155-0.31 1
YANMA eo7 | 2 | B4 | k7 | M3 | Es |ksie | k8 HIPS(+)(x) | 0.388-0.543 1
BURN MARKS M3 Ko ABS 0.388-0.62 1.3-1.5
CARPILMA s | Ms | E11[E34] E5 [Ka/5 [ ke [ K8 900~ -o-1.
WARPAGE E11 |E34 | E5 | E2 | K2 | E6 [K5/6 SAN 0.388-0.465 1315
BIRLESME izI M1K7[ E1 [ E3 [E11| K1 | E6 | K6 *
WELD?LINﬁS E1 | Es | E11| ki | E6 |mukr|Kase | K SAN() 0.465-0.62 1.3-1.5
sﬁl?(KH;\\‘;E s E9 | E53 | E11 |K2E6| K5 | K6 | M6 | K8 LDPE 0.155-0.31 1.0-1.3
PARCAKALIBA YAPISIYOR | .. [ Ko | ;[ B4 [ E5 [ ™6 | o HDPE* 0.233-0.388 1.0-1.3
PLATE OUT E4/5 M6 | k9 | K8 HDPE(*) 0.388-0543 1.0-1.3
YUZEY GORUNUMU BOZUK | M1 N -
CHARRING STREAKS Wi | E11| E6 |E34| K7 | Kas5 | K6 PP* 0.233-0.388 1.0-1.2
MALZEME HOMOJEN DEGIL | [ cio [ es | £12 PP(*) 0.388-0.543 1.0-1.2
PLASTIC DEFORMATION. PPVC 0.233-0.388 2
FLASH g?’;’;‘éRFLOW E2 | E13 [E4/5| K8 | E6 [Mm46 UPVC 0.31-0.465 >
PUilz/["JSR;ME g2 | g7 | k1 | es | k5 | ke | ke PAB,PAG6 0.62-0.775 1.2-1.4
YUZEYDE KIRISIKLIK e1 1 es | w1 | ws | wars PMMA 0.31-0.62 1.5-1.7
KAL\:;R’I\%(EED SURFACE PC 0.465-0.775 1.7-2.0
K1) Kalip Sicakligini Arttirin increase mold temperature POM 0.465-0.775 1.2-1.4
K2) Kalip Sicakligini Diiiiriin Decrease mold temperature PET 0.31-0.388 1.7-2.0
K3) Kalip Su Yollarini ve Sogutma Dengesini Kontrol Edin Cooling bafancing and contro! N .
K4) Yolluk Uzunlugunuzu Kontrol Edin Control the runner length PET 0.62-093 1.7-2.0
K5) Yolluk Girig Gapinizi Kontrol Edin Controf the runner injection PBT 0.465-0.62 1.7-2.0
K6) Yolluk Girig Yerinizi Kontrol Edin / Degistirin Controf the runner diameters CA 0.155-0.31 13-15

*) : Uzun Akis Yolu igin Bang Flow

TABLO A % : 1mm'den ince Geperli Wall thickness<1my
+) : Antisok Anti Shock

Kalip kapama glicli eriyik plastik hammaddenin kalip igine enjeksiyonu
sirasinda kalibin agilmamasi ve nihayi irinde gapak olusturmamasi igin
bolimanin uygt i gucudir.Plastik enjeksiyon
makinesinde Uretilecek bir {irlin igin makinenin sahip olmasi gereken
minumum kapama glicii hesabi,bir gok parametreye bagl olarak degisim
gostermek ile beraber,bir kag degisik metot ile hesaplanabilir.
Right clamping forces block the overflow on products.Of course, it depends on
various parameters but we try to heip you by a smart method to calcuiate the
forces approximately.

EN PRATIK METOD / EASY METHOD

Gerekli Minimum Kapama | Kullanilan Hammaddenin
P =|Kavite Projeksiyon Alani| X | Sabit Katsayisi (TABLO A)

Giicil (pratik)
Cauvity Projection A Mltple of Raw Material
Min. Clamp Force (app) avity Projection Area il o R itera

Kavite Projeksiyon Alani : Kaviteye enjeksiyon yoniinde
bakildiginda goriilen en blyik dikey izdiiglim alanidir.
Katsayi : Tablo A'da yaygin olarak kullanilan hammaddelerin
carpan katsayilarini bulabilirsiniz.

Ornek : Yari gapi 40mm olan GPPS bir bardak (iretilecektir.
Bardagin en ince et payi 0,6mm'dir. Bu bardak Uretimi igin
gerekli olan kapama giiciini bulunuz.

Bardagin tabani olan dairenin alan:

(PI=3,1416) x r¥(yari ¢apin karesi)=50 cm?

Dolayisi ile projeksiyon alani (50cm?) ile tablo.2.den GPPS
katsayisi (0,62) carpildiginda, bu bardak Uretimi igin plastik
enjeksiyon makinesinin minimum kapama giictiniin 31 ton
olmasi grektigi gorilmektedir.

Muitiple it is given on Table A general using raw materials.
Example : We try to product and with a glass from GPPS raw
material with 40mm radius ,0.6mm wall thickness./t calculates|
the clamping force for this glass.

Projection Area : 1 x r> = 50 cm?

Muitiple of GPPS = 0,62 (From Table A)

Clamping force is = 50 x 0,62 = 31 Tonne
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HOT RUNNER
SYSTEMS

ISI KONTROL CIHAZLARI

HOT RUNNER CONTROL MODULE

* 1 derece hassasiyet
Control accuracy 1°C

* PID kontrol sistem
PID contro! system

* Soft start modu ile rezistans modunu 8 katina kadar arttiran galisma sistemi
8 times increased service life of heaters achievable by the soft start mode work system
* Bekleme modu ( stand by) fonksiyonu ile elektrikten tasarruf
Working at standby mode with advanced energy saving function(adjustable)

* Termokuplsuz ¢alisma

Proportional working mode - without thermocouple

* 0-600 derece arasi galisma skalasi

Operating temperature from 0°C up to max. of 600°C

* J tipi termokupl ile uyumlu
J type thermocouple input

* Kalibrasyon gerektirmeyen yapi (kaymalari dnlemek igin fabrika kalibrasyon ayarlarina dénebilme)
Calibration adjustments are not required
* Autotunne 6zelligi ile her tlrli sartlarda otomatik parametre ayari

Features continuous auto tuning with automatic paramater setting for tighter control at all temperatures in any conditions

* Ust ve alt degerler igin uyari alarm gikigi
Features high and fow deviation alarms

* Her kanal igin 25A solid state relay (SSR)
25A solid state relay output for each channe/

* Her kanal igin Siemens 10A hizli sigorta

Siemens 10A based
* Standart 3 metre ara kablosu

Comes complete with 3m standard cable

* 4 metre gu¢ kablosu 5 li besleme figi

Comes complete with 4m power cable and 5 PIN power piug
* Kablo hattinda 6rgiilii ve 6zel alagimli termokupl kablosu (FeConst)
Tressed and specially designed alloy thermocouple cable (FeConts) is needed
* Cihaz tak /gikar 6zelligi ile kolay servis / degisim imkani (opsiyonel )
Effortless service/change opportunity for features of the device fix/deduction

KABLO SECIMI VE ONEMI

Sicak yolluk sisteminde, sicak yolluk ile onu kontrol eden cihaz arasindaki kablolarin durumu géz ardi edilir. Sicak yolluklu kaliplardaki sicakhgi
kontrol eden cihaz ve burada kullanilan kablolar, kalip agisindan ¢ok dnemlidir. Kullanilan renklerde énemlidir. Bu renklere dikkat edilerek cihaza

takilmalari gerekir.

MEMELERIN REZISTANS KABLO BAGLANTISI

TC (+) TC ()

>

<

=

ISI KONT
SET
150°

MANIFOLD REZISTANS KABLO BAGLANTISI

FAZINOTR TC (+) TC()
I
3 <
El 4 s
2 o 8
P Z
OL TEKNIGI HESAPLANMIS
HASSAS PID
KONTROL BOLGESI
ON - OFF
YAKLASIM BOLGESI
%100
SOFT START BOLGESI
(AYARLANABILIR YUKSELME BOLGESI)
%50

INCE BEYAZ

KALINBEYAZ [ ]

FAZNOTR

KALIN BEYAZ| ]
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ISI KONTROL CIHAZLARI

HOT RUNNER CONTROL MODULE

MUSTERI BILGI - TEKLIF - SIPARIS FORMU TARIH :
CUSTOMER INFIRMATIONS -OFFER - ORDER FROM DATE :
Firma :
TC GIRISI Company :
remeT Yetkili Telefon :
Contact Person : Phone :
E-mail : Faks :
4 E-mail : Fax:
N L ;?GVOLTA BESLEME ANAHTARI Adres :
‘—E—o t—mw Address :
© 0160 HZ Uriin Tanimi :
UYARI LAR Calismadan 6nce yapilmasi gerekenler, sicak yolluk kontrol modiiliini kaliba baglamadan dnce, ;l;f)zjeercn:
sebekenin toprakli oldugundan ve kalibinizin, sebeke toprak hattina bagh oldugundan emin olun. Raw Matéria/- Opp OPE [OPs [OsB [JEVA [JABS [JPOM []SAN []PA6é [JPMMA[JASA []cAB []PBT
Toprak hattinin olmamasi nedeniyle kaliptaki rezistanslarda olusabilecek kagaklar insan hayati igin Yy
tehlike olusturabilir. Ayrica bu kagaklar rezistansa ve termokupla zarar verebilir. Olusan kagaklar, 8225_—3,{:;':0/2 Orass L1Pc  [lpomes(Pes [IPer [iPes [lpeo [lPsu. [lPeex Llice [iper [eve [1TRE
termokL'J.pl kal?losu Uzerinder?'cihaza aktarilarak sicaklik degerinin yanhis okunmasina ya da cihazin Kavite Sayisi : Nozul Basina Duisen Uriin Gramaji : Et Kalinhigi :
ZBarfar gormestl_ﬂe ?ﬁdzﬂ O_Iabltllr- y Cavity Number : | Product Weight : Wall Thickness :
efore mounting the device to a mold, —
*Ensure that circuit is shorted to earth and the mold is connected to earthing line network, Nozul QaP' a: Nozul Tipi : LA OB DSSMDDOX/EIO1E|02 003 004005 RENK DEGISIMI / COLOR CHANGE
*Connect the device earth to network earth line. Nozzle Diameters :| Nozzle Type™ 8 QEVET QHAYIR
Defective earth line,may cause leakages in mold resistance which cause danger for human Nozul Boyu L : Isi Yalitim Plakasi : OEVET OHAYIR | Kalp Olgiileri : A <B
life. These leakages may harm resistance and thermocouples as well.Leakages can be transferred Nozzle Length : Heat Transfer Plate :O YES O NO Mold Dimension : "R T
to the device through thermocouple cable and mat cause wrong temperature detection and may
i harm your device. KAVITE YERLERI ENJEKSIYON YUZEYINDEN GORUNUS
DIKKAT NG&tr (N) ile toprak (GND) birbirinden faklidir. CAVITY LOCATIONS (B) Kalip Olgiisii = mm RADIATION MOLDING-MACHINE NOZZLE
- Nétr hattindan akim aktigi igin, bu hatti \\%% Mold Dimension
topaklama igin kullanmayiniz. insan saghginin UST TOP
tehlikeye atilmamasi ve cihazinizin normal TOPRAK Kablo Cikisi
calisabilmesi igcin besleme kablosundaki 1 L \ Cable Output ?
toprak ucunun sebekenizdeki gergek toprak
hattina mutlaka baglanmigs olmasi ﬂ \
Neutral(N) and earth(GND) are different from | o | ® | ® | ® | ® | GROUP RADIUS
each other.Since there is a current flow in GND R=
Neutral, do not use this line Ensure that earth MP T S R E :|
end in supply cable is connected to the earth
line in the network to provide human safety = & cl & (t
and from and norn operation of the device. g E = § = § ENJEKSIYON
DEVREYE Calistilmadan 6nce, size verilmis olan kalip lizeri soket baglantisi semasina uygun olarak rezistans :% 2 %" 3 % 3 MEMESI
TN ve termokupllarinizin baglantisini yapin. Soket baglantinizin size verilen semaya uygulandigindan e} % o o o o INJECTION
ALl NMAS' emin olduktan sonra ara baglanti kablolarini kalip tzeri soketleri takin. = E N § < § NOZZLE
Kontrol modiiline enerji vermeden énce arkasindaki sigortalari kapall konuma getirin. Pako salteri 0 2l
konumuna alin. Eneriji figini uygun prize takip pako salteri 1 konumuna getirin. Sira ile sigortalari agip, g =
sigortasini agtiginiz gézdeki sicakligin arttigindan emin olun. Program menisiine girerek istenen
sicaklik degerini ayarlayin.
*Before running, configure resistance and thermocouple connection according to moid on socket
connection schema.Mount interval connection cables to mold-on sockets after ensuring that socket
connection is according to your schema.
*Switch fuses to off mode before supplying energy to the control module. Turn pako switch to '0' Kablo Cikisi
Jocation.Plug power piug to appropriate socket and turn to '1' mode. Cable Output ?
*Switch on fuses orderly,ensure that temperature increases in each cell when fuse is on. ALT LOWER
*Enter to the program menu to configure desired temperature.
NOTES istenilen Diger Uriinler :
*If fuses blow during switching on, control socket connection mold. Other Required Products :
*If you cannot see temperature increase in device display panel, when you switch on fuses,socket
connection on mold might be different or SSR in resistance on module might be defected.Cut module Notlar : ONAYLAYAN IMZA
power and control socket connection and SSR. Notes : CONFIRMED BY SIGN
[]BILGI/ INFORMATION [ ] TEKLIF / OFFER [ __|SIPARIS/ ORDER
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