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Side gating
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Side gating
Inyeccion lateral
Injection latérale

Retaining bush
Casquillo de retencion
Douille arrache-carotte
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Dziat: Wktadki
wlewéw tunelowych 4

EN > for flat parti
cutting edg

> Ready to us

> highly wear-
available in

\%

ES > Para separacione
> iDe aplicacion ini
> acero para trabaj
> Disponible enVe

FR pour dégrappage

Prét directement ¢
Acier de travail &

vV V Vv Vv

disponible en vers

Gate point / Punto de 06
ﬂ inyeccion / Point dinjection :
@ Runner / canal / canal 2.5
Lv 3
Mv 2
HV 1

LV =low viscosity / viscosidad baja / basse viscosité
MV = medium viscosity / viscosidad media / viscosité moyenne
HV = high viscosity / viscosidad alta / haute viscosité
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9 Example of ordering designation - Ejemplo de denominacion para el pedido - Exemple désignation de commande : TGR6-06-S2



Dziat: Wktadki
wlewéw tunelowych

TPE
- <100
oy Shore A
)
o
!
i > Dureté Shore maximum 100
r Shore A
TGR6, TGR8,TGS8 TGR6, TGR8,TGS8
min @3,5 - = L min @3,5 - -
L

TGR6 9-12 12-18 15-22 18-25
TGR/TGS 8 11-14 15-22 19-27 23-30
TGR/TGS 10 15-18 19-27 24-33 28-36
TGR/TGS 12 18-22 22-30 27-36 32-40
TGR/TGS 14 20-25 25-33 30-37 35-43
~+
=
- |
-
t1>1/2

EN_If the molded part is very thin, the calotte
must be ground down. (t1>t/2)

ES _Para piezas muy delgadas se debera amolar
la calota. (t1>t/2)

FR_Rectifier la calotte sur des piéces trés minces.
(t1>t/2)



n fixed half

~SUE



Dziat: Wktadki
wlewéw tunelowych

S

EN > with

slight

l TGR
TGS

availz

ES con tole
. 1 contorn
mismas

acero p:
obtenib

FR avec tol
possibil

mémes

Acier de

> disponit

VV V VYV V.V V VYV

vV V.V V

-

: ¢ Gate point / Punto de 06 06/08 08/12/16 1,2/1,6/20 1,6/20/24/28

inyeccién / Point d'injection

@ Kanal / runner / canale 25 3 4 5 6
LV 3 5 30 50 200
Mv 2 4 20 35 120

HV 1 3 12 25 75

LV = low viscosity / viscosidad baja / basse viscosité
MV = medium viscosity / viscosidad media / viscosité moyenne
HV = high viscosity / viscosidad alta / haute viscosité
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h

Minimum size of vestige same as version S2
Tamaro minimo de la calota como en la versién S2
Taille minimum de la calotte comme sur la version S2

h2

@d1

Version

Version

T 1
9 Example of ordering designation - Ejemplo de denominacién para el pedido - Exemple désignation de commande: TGR6-06-S1



Dziat: Wktadki
wlewéw tunelowych

TPE
<io0 —
Shore A

08xL

it s s e ey~

1 [“ j > Du‘;eté Shore max;r;ﬁum 160 Shore A

|

15-22 18-25
19-27 23-30
24-33 28-36
27-36 32-40
30-37 35-43

—

|-

!
'S 1 >t/2

EN_If the molded part is very thin, the calotte
must be ground down. (t1>t/2)

ES _Para piezas muy delgadas se debera amolar
la calota. (t1>t/2)

FR_Rectifier la calotte sur des piéces trés minces.
(t1>t/2)
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Dziat: Wkiadki
wlewéw tunelowych 2

TGC

EN > for cc
> indivi
> highly oo o g e e o aa—— e ,
60 /40 HRC

ES > para contorneados de hasta 10mm
> de adaptacion individual
> acero para trabajo en caliente de alta resistencia la desgaste M2 (1.3343) —
60 /40 HRC

FR > pour contours jusqua 10mm
> adaptable individuellement
> Acier de travail a chaud hautement résistant a I'usureM2 (1.3343) - 60 / 40 HRC

max. contour depth / profundidad

de contorno / méx / profondeur de 1 2 2 3 5 10
contour maxi
Gate point/Punto deinyeccion/ 4 o ¢ 04-08 06-1,2 08-18  05x45-15x55 0,5%4,5-1,5%5,5
Point d'injection
@ Runner / canal / canal 25 2.5 4 6 8 8
LV 5 12 35 120 1000 1000
Mv 4 7 25 75 500 500
HV 3 5 15 50 300 300

LV =low viscosity / viscosidad baja / basse viscosité
MV =medium viscosity / viscosidad media / viscosité moyenne
HV = high viscosity / viscosidad alta / haute viscosité



Dziat: Wktadki
wlewéw tunelowych 3
I Gc contourable - cont

Machining area

Zona de mecanizado

Zone d'usinage .
f5a}
< b2

!
I

|
-
A
Gy

=1\ Thermoplastic elastomers (TPE)

9 Example of ordering designation - Ejemplo de denominacién para el pedido - Exemple désignation de commande : TGC-XS-U
> Low Shore hardness =
shorter distance L

O
> Use centring pin

I
\
|
IR SO > Max. hardness 100 Shore A
|

=& Elastémeros termoplasticos
(TPE)

e > Baja dureza Shore =

0.8xL

| el

TGC-XS /TGC-S min @3,5

= TGC-XS /TGC-S

L
TGC-XS 12-16 13-20
TGC-S 16-21 18-25
TGC-1 21-26 26-34
TGC-2 28-33 31-39
TGC-3 33-38 38-48

TGC-4 48-53 53-63




TGC-XS Standard 1.0 0.6
TGC-S Standard 2.0 0.8
Small / pequerio / petit 1.8 0.7

T6C Standard 2.0 1.2
Small / pequeio / petit 275 2

T6c-2 Standard 3.0 1.8
Standard vestige S
Calota estandar - Calotte standard C

0
- 55 ~ - 9.0 -

max:1.5 —_— 55 _ @\r max:
i | I
& o

5

3

EY
(10)
EY

%
025 _
Z ¢
09)

%

Spherical vestige with cone Flattened vestige with cone Flattened vestige without cone
Calota esférica con cono Calota aplanada con cono Calota aplanada sin cono
Calotte sphérique a cone Calotte aplatie avec cone Calotte aplatie sans cone

t1>1t/2 t=wall thickness of plastic part/t = espesor de pared de la pieza de plastico / t = épaisseur de paroi de la piéce plastique
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Position the tunnel
gate insert

Posicionar inserto de
entrada

Positionner I'embout
d’injection

Vestige
Calota
Deduct the contour of the Calotte

part and the vestige*

Sustraer contorno de la pieza
y calota*

Déduire le contour de la piece
et la calotte®

Adapt the feed channel*

Adaptar canal de entrada®

Adapter le canal d'injection®

Round off the transitions*
Redondear separaciones®
Arrondir les angles*

Machine the gate
Mecanizar el punto de
inyeccion

Usiner le point d'injection




Dziat: Wktadki
wlewéw tunelowych
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09 49
0,8 4.8
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0,5 4,5







g pEILVY ule par uny nne
y wear resistant hot working steel M2 (1.3343)
4iRC

e tunel mecanizable, instalable en espacios reducidos, punto de inyeccion
:a de particion del molde
2 alta resistencia para trabajo en caliente M2 (1.3343) 54+2 HRC

d'injection en tunnel profilable et peu encombrant pour une injection sous

le séparation
travail a chaud hautement résistant a I'usure M2 (1.3343) 54+2 HRC

26 205

6
10 S




g avuve e paruny nne
y wear resistant hot working steel M2 (1.3343)
4iRC

e tunel mecanizable, instalable en espacios reducidos, punto de inyeccion
1ea de particion del molde
2 alta resistencia para trabajo en caliente M2 (1.3343) 54+2 HRC

d'injection en tunnel profilable et peu encombrant pour une injection
Js du plan de séparation
travail a chaud hautement résistant a I'usure M2 (1.3343) 54+2 HRC

0015

260




Dziat: Wktadki
wlewéw tunelowych D: 020

Example for 2 cavities
Ejemplo de molde de 2 cavidades

Exemple pour 2 cavités O Q

-_—

0,8xL

—

Example for single cavity
Ejemplo de molde de 1 cavidad
Exemple pour une cavité unique

rJ

0,8xL

—

Example for suplementary ejector
Ejemplo con extractor auxiliar
Exemple pour un éjecteur supplémentaire

33-40mm 39-45mm







Dziat: Wktadki
wlewéw tunelowych 2

SGC

EN > curved tu

integrate
ES
’ FR

v

shear str
> highly we

> el canal acod
el fondo de r¢
acero para tre

Vv Vv

\%

le canal coud
Le fond dere
Acier de trave

vV Vv

T
|
I

Gate point / Punto de

inyeccién / Point d'injection 04-08 o
@ Runner / canal / canal 25
Lv 12
Mv
HV 5

LV = low viscosity / viscosidad baja / basse viscosité
MV = medium viscosity / viscosidad media / viscosité moyenne
HV = high viscosity / viscosidad alta / haute viscosité



Dziat: Wkiadki
wlewéw tunelowych S
SGC side gating - inyecc

— b2 Machining area
Nl —_— — Zona de mecanizado
Zone d'usinage

h3
h2

40,015

}

11

!
g
.
(s
!
I
d3 _
0
0,015 | o

b1
Z|
B

1
9 Example of ordering designation - Ejemplo de denominacién para el pedido - Exemple désignation de commande: SGC-XS

: b2
= i
; Il < oo
= Almm?)

0.13 04 0.9
0.3 0.6 1.0 L




Standard i llation for shallow and
medium contour depths

Montaje estandar para profundidades de
contorno planas y medias

Montage standard pour profondeurs de
contour peu importantes et moyennes

Special installation fc
Montaje especial para
de contorno
Montage spécial pour
importantes

Q-Flache (mm?)
08xL

SGCXS/SGC-Smin@35  _ .
L

Q-Fléche (mm?)

O

SGC-XS / SGC-5 min @3,
L

SGC-XS 12-16 13-20
SGC--S 16-21 18-25
SGC--1 21-26 26-34
SGC--2 28-33 31-39
SGC--3 33-38 38-48

nm?)







Dziat: Wktadki
wlewéw tunelowych

TPS

EN > Straight st
[ > Integrated «

Gate point/ Punto de
inyeccién / Point d'injection 04-08 08-18 08-28 11-45

Lv 30 120 600 1800
Mv 20 75 350 1000
HV 12 50 175 600

LV = low viscosity / viscosidad baja / basse viscosité
MV = medium viscosity / viscosidad media / viscosité moyenne
HV = high viscosity / viscosidad alta / haute viscosité



Dziat: Wktadki
wlewéw tunelowych v
I I S side gating - inyecc

Machining area
Area de mecanizad:

. - ) Zoned'usinage/o/\eoo/

h3

i

R
b 0 -
| e -0.015
| I
Fixed with headless screw M4
" Fijacion mediante tornillo prisionero M4
5 Fixation avec une vis sans téte
[l
© = Fixed with hexagon screw M4
! Fijacién mediante tornillo cilindrico M4
Fixation avec une vis a téte cylindrique M4

o

A(mm?)

A(mm?)




Dziat: Wktadki
wlewéw tunelowych

4.55 2.4 4.8
5.37 26 4.9
6.23 2.8 5.0

%)
6.92 3.0 5.8
8.09 3.2 59
9.3 34 6.0
max. 15.8 4.5 6.5
Standard installation for shallow and Special installation for

medium contour depths Montaje especial para cc

Montaje estandar para profundidades de

! Montage spécial pour cc
contorno planas y medias

Montage standard pour contours plats et
moyennement profonds

cross-section (mm?)

cross-section (mm?)

o
x
=t
<
%
3
£

TPS-S ~18
TPS-1 ~22
TPS-2 ~28

TPS-3 ~33









