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* Moveable, self centering,
dismountable nose part.

* Eliminates time-wearing of
nozzle nose and mold bushing.

* Thanks to the accurate
centering can same opening dia-
meter be used both on the
nozzle and the mold bushing.
This advantage brings a lesser
friction on the plastic, minimal
chance to recieve whirls and
that you can use a lesser
injection pressure.

¢ The nozzles uniform heat
distribution reduces the risk of
overheating the material.

¢ Also suitable for immersion.

* Bewegliches, selbst-
zentrierendes und auswechsel-
bares Nasenteil.

* Beseitigt Verschleifs von
Maschinennase und Werkzeug-
buchse.

* Infolge der genauen
Zentrierung kann man den
gleichen Offnungsdurchmesser
sowohl bei der Maschinendiise
als auch bei der Werkzeug-
buchse haben. Dies ergibt
weniger Friktion des Plastiks,
verringert das Risiko von
Wirbelbildung und sorgt fiir
einen niedrigeren Einguf3druck.

* Gleichmiilige Wirmeverteilung
der Maschinendiise verringert
Uberhitzungsrisiko des
Materials.

¢ Eignet sich auch zum Ein-
tauchen.

* Rorlig, sjialvcentrerande och
utbytbar nosdel.

* Eliminerar utnotning av
maskinnos och verktygs-
bussning.

* Tack vare den precisa
centreringen kan man ha
samma oppningsdiameter bade
pa maskinmunstycket och
verktygsbussningen. Detta leder
till en mindre friktion pa
plasten, minimal risk for
uppkomst av virvlar och att
man kan anvinda ett ligre in-
sprutningstryck.

* Maskinmunstyckets jimna
viarmefordelning minskar
risken for 6verhettning av
materialet.

« Aven limplig for indykning.

H.MULLER MEKANISKA AB
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Machine nozzle type RN

Machine nozzle RN is a self centering nozzle for moldinjection machines. This nozzle should be used when you’re demanding a high radial precision
between moldinjection machine and mold. The nozzle also reduces wear and deformation of the faying surface to a minimum thanks to the movable
nose part. The usage of this nozzle results in an improved flow way of the plastic and a reduced maintenance.

 All part are manufactured in material W 1.2343. The pipe (part no. 5) is sphere shaped in both ends, these are then impacted to get an optimal
calking. The pipe also has the ingenious function to distribute the heat evenly through the hole nozzle.

» The nose can be delivered with radius (2a) or without radius (2b). In the flat performance a centering ring (part no. 1) is needed in the mold. This
flat performance has a superior self centering quality. The smaller radius you use on part no. 2a all the better centering is obtained. We propose a
radius of 15 or smaller.

* The parts no. 2a, 2b, 2¢ and 5 are nitrated.

 The connecting part no. 6 can be delivered as raw material in W 1.2343 or with a matched connection thread, HRC 45.

Disassembling part no. 2a and 2b.
1. Screw on the nut (part no. 7) over the nose part no. 2a or 2b against part no. 3, hold against by using a key handle on SW4 so it doesn’t
unscrew.
2. Unscrew part no. 3 at the same time as you hold part no. 7.
3. The pipe (part no. 5) is detached either from the nose (part no. 2a or 2b) or from part no. 6.
Note!
It’s important that you always assembly the heat band as close as possible to the nozzle opening!

Maschinendiise Typ RN

Die Maschinendiise Typ RN ist eine selbstzentrierende Diise zum Formspritzen von Thermoplastik. Sie wird eingesetzt, wenn gute Zentrierprézision
zwischen Formspritzemaschine und Formwerkzeug gefragt ist. Verschliel und eventuelle Deformierung der Dichtungsflichen werden durch das
bewegliche Nasenteil auf ein Minimum reduziert. Die Folge sind verbesserte FlieBwege und weniger Unterhalt der Diise.

Alle Teile der Diise sind aus Warmarbeitstahl gefertigt und gehértet. Das Rohr 5 ist auf jeder Seite kugelformig eingepresst. Es dient als Dichtungsrohr
und sorgt fiir 100% Warmeausgleich iiber die ganze Lange der Diise.

Teil 2a kann als Nasenteil mit Radius oder auch als flach abdichtendes Nasenteil 2b eingesetzt werden. In der flachen Ausfiihrung ist es notig, dass
gleichzeitig der Zentrierring 1 in die Form eingebaut wird. Diese flache Ausfiihrung hat eine iiberlegene selbstzentrierende Eigenschaft. Ein axiales
Nachsetzen der Dichtungsfliche ist einfach. Je kleinere der Radius an Teil 2a gewéhlt wird desto besser reagiert die Selbstzentrierung. Wir empfehlen
R15 oder kleiner.

Die Teile 2a, 2b und 5 sind nitriert.

Das Anschlussteil 6 kann als Rohling W 1.2343 oder auch mit fertigem Anschlussgewinde HRC 45 geliefert werden.

Demontage von Teil 2a und 2b
1. Mutter 7 auf Nasenteil 2a, 2b anliegend gegen Teil 3 aufschrauben und einem Schliissel SW4 gegen Verdrehen festhalten.

2. Jetzt Mutter 3 abschrauben und gleichseitig Mutter 7 festhalten.
3. Das Rohr 5 wird dadurch von Teil 2a, 2b oder Teil 6 abgezogen.
Achtung!
Es ist wichtig, dass das Heizband immer so nahe wie moglich zum Diisenausgang montiert wird!

Maskinmunstycke tvp RN

Maskinmunstycke RN ér ett sjélvcentrerande munstycke for formsprutningsmaskiner. Detta munstycke ska anviandas nér det krdvs hog radiell pre-
cision mellan formsprutningsmaskin och verktyg. Munstycket reducerar dven slitage och deformering av tdtningsytorna till det minimala tack vare
den rorliga nosdelen. Foljden blir en forbattrad flytvag samt ett reducerat underhéllsbehov.

Alla delar &r tillverkade i W 1.2343. Roret del nr. 5 ar kulformad i bada éndar, dessa ér sedan inpressade for att na en optimal tatning. Roret har dven
den sinnrika funktionen att fordela ut virmen jamnt igenom hela munstycket.

Nosen kan levereras badde med radie (2a) eller utan radie (2b). I det platta utférandet behdvs en centreringsring (1) i formen. Det platta utforandet
har en 6verldgsen sjidlvcentrerande egenskap. Desto mindre radie man anvénder pa del 2a desto béttre centrering erhalles. Vi foreslér radie 15 eller
mindre.

Delarna 2a, 2b och 5 ér nitrerade.

Anslutningsdel 6 kan levereras som radmne i W 1.2343 eller med fardiganpassad anslutningsgénga, HRC 45.

Demontering av del 2a och 2b.
1. Génga pa mutter 7 6ver nosdelen 2a eller 2b mot del 3, héll emot genom att anvinda en nyckel pa SW4 sa att den inte skruvas upp.

2. Skruva av del 3 samtidigt som du haller fast del 7.
3. Roret (del nr. 5) dras antingen av fran nosen (del nr. 2a eller 2b) eller fran del nr. 6.

OBS!
Det dr viktigt att man alltid monterar virmebandet sa ndra munstycksoppningen som mojligt!
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Machine nozzle tvpe RN
In the flat performance a centering

ring (part no. 1) is needed in the
mold. This flat performance has a
superior self centering quality.
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Maschinendiise Typ RN
In der flachen Ausfiihrung ist es

ndtig, dass gleichzeitig der Zen-
trierring (Teil Nr. 1) in die Form
eingebaut wird. Diese flache
Ausfithrung hat eine tliberlegene
selbstzentrierende Eigenschaft.
Ein axiales Nachsetzen der Dich-
tungsflache ist einfach.

Maskinmunstycke typ RN
I det platta utforandet behdvs

en centreringsring (del nr. 1) i
formen. Det platta utférandet har
en Overldgsen sjdlvcentrerande
egenskap.
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