MOULD CONCEPTS *
Hmold
DAHANAN

TGC

Optimal fur sprode und verstarkte Kunststoffe - Perfect for rigid and enforced plastics - Adatto per ogni tipo di plastica

konturierbar
contourable
contornabile

DE > far Konturierungen bis zu 10mm
> individuell anpassbar
> in 2 Harteklassen (60 HRC / 40 HRC) erhaltlich

EN > for contouring up to 10mm
> individually adjustable
> available in 2 degrees of hardness (60 HRC / 40 HRC)

IT > per contornature finoa 10mm
> adattamento individuale
> disponibile in 2 differenti durezze (60 HRC / 40 HRC)

max. Konturtiefe / max. contour depth
/ max. profondita di contornatura

Anschnitt / gate point /

punto diiniezione 04-0,6 04-08 06-1,2 08-1,8 0,5x4,5-1,5x5,5  0,5x4,5-1,5x5,5
@ Kanal / runner / canale 2.5 2.5 4 6 8 8
120 1000 1000
Mv 4 7 25 75 500 500
HV 3 5 15 50 300 300

NV = niedrige Viskositat / low viscosity / bassa viscosita
MV = mittlere Viskositat / medium viscosity / media viscosita
HV = hohe Viskositat / high viscosity / elevata viscosita
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I Gc konturierbar - contourable - contornabile

Bearbeitungsbereich
Machining area
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9 Beispiel Bestellbezeichnung - Example of order specification - Esempio codice di ordinazione: TGC-XS-U

= Thermoplastische
Elastomere (TPE)
~ Kleine Shorehédrte =
geringeres Abstandsmaf3 L
~ Zentrierzapfen verwenden
~ Shorehédrte max. 100 Shore A
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' Thermoplastic elastomers
—TPE (TPE)
<100 Shore ~ Low Shore hardness =
shorter distance L
~ Use centring pin
~ Max. hardness 100 Shore A

08xL

! Elastomeri termoplastici
(TPE)
~ Bassa durezza Shore =
distanza L piu ridotta
~ Utilizzare un perno di guida
~ Durezza: max. 100 Shore A
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TGC-XS /TGC-S min @3,5 T
L | L

TGC-XS 12-16 13-20 16-23 22-29
TGC-S 16-21 18-25 21-28 27-34
TGC-1 21-26 26-34 31-39 36-45
TGC-2 28-33 31-39 36-44 41-50
TGC-3 33-38 38-48 43-53 48-58
TGC-4 48-53 53-63 58-68 X

X = Far sprode und verstiarkte Kunststoffe bedingt geeignet - Restrictedly suitable for rigid and reinforced plastics - Adatto
esclusivamente per plastiche rigide e rinforzate

) Kalottengestaltung > siehe erganzende Tipps (Seite 36) - Vestige design > see additional tips (page 36) - Design della calotta
a vedi dati aggiuntivi (pagina 36)
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Einbaubeispiele ‘mold

Examples of installation - Esempi di montaggio e

unter Flachen / under surface / sotto superficie

unter gewdolbter Flache / under rounded surface /
sotto superficie bombata

halbierter Anspritzpunkt/ half gate point /
punto d'iniezione dimezzato

Anspritzung auf Schrage / angled gating / iniezione su
superficie obliqua
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Technische Information
Technical information - Informazioni tecniche

DAHANAN

HV MV NV

NV

= nigdrigg Viskagsitat

low Viscodity / bassa Viscogita
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Achtung: Bei Verwendung von gefiillten Kunst-
stoffen (Glasfaser, Kohlefaser, etc.), den mit der
Tabelle ermittelten Anschnittdurchmesser um
20 % vergroBern!

Die empfohlenen Schussgewichte und Anschnitt-
durchmesser sind nur Richtwerte. Geometrie des
Teiles, Werkzeugkonzept, Kunststofftyp und Full-
stoffe missen individuell berticksichtigt werden.

Querschnittsfliche
in mm?
Cross-sectional area mm?
Superficie trasversale mm?

Caution: When using filled plastics (glass fibres,
carbon fibres etc.) you should increase the com-
puted gate diameter by 20%.

The recommended shotweights and gate diameters
are guide values only! Please also take into account
such individual parameters as part geometry, mold
design, type of plastic and fillers.

Attenzione: In caso di impiego di plastica caricata
(fibre di vetro, di carbonio ecc.) & necessario aumen-
tare del 20% il diametro d'iniezione calcolato

in base alla tabella!

| pesi ed i diametri d'iniezione consigliati sono
soltanto valori indicativi. La geometria del pezzo, il
sistema di stampo, il tipo di plastica ed i riempitivi
devono essere considerati individualmente.

21 08x(48)
v .............. 0’9 X (4’9) ......
.............. 1,0 (5,0) -
.............. 1,1x(51) ..

28 1,2x(5,2)
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