
Stampo Lato caldo (Hot Half)
Perché affidare alla MR-Tech srl la costruzione
della parte ‘calda’ dello stampo, il lato
iniezione?:
Ø Perché lo stampista –risparmiando tempo–

può meglio dedicarsi alla costruzione della
parte ‘nobile’ dello stampo : le impronte
cavità/maschi ed estrazione;

Ø Perché i costi del lato caldo sono chiari e
compettitivi;

Ø Perché lo stampista evita il perditempo della
costruzione e del collaudo della parte
iniezione, affidandola a chi lo fa – da anni –
con consolidata capacità e competenza.

Ø Perché c’è una garanzia nel tempo valida in
Italia ed all’Estero ed è a carico di chi ha
progettato e costruito il lato iniezione;

Ø Perché anche l’utilizzatore dello stampo,
quindi chi stampa, avendo ben ben presente le
competenze può rivolgersi direttamente al
costrutture del lato caldo per ogni e qualsiasi
evenienza, scaricando lo stampista da questa
incombenza: è, quindi, ben chiaro ’il chi fa
che cosa’! e si tagliano i tempi di intervento.

Cosa si intende per ‘lato caldo’ dello stampo:
Il complesso di piastre incolonnate/imbussolate e
preassemblate contenenti il distributore/piastra
calda ed ugelli, opportunamente distribuiti con
un preciso lay-out, e raffreddate da
canalizzazioni strategicamente localizzate. Sono
inclusi i connettori elettrici multipolari di
sicurezza, per la connessione alla centralina di
termoregolazione, fornibile anch’essa dalla MR-
Tech srl – v. cataloghi specifici ‘centraline di
termoregolazione’

Identificazione del ‘lato caldo dello stampo o Hot
half’:

Identificato con linee inrosso, esso comprende,
in particolare (da un progetto reale):
Ugelli (1) e piastra porta ugelli AISI 420 (4),
Piastra in acciaio AISI 420 ricavata da blocco
fresato (5), Manifold/piastra calda (14)
riscaldata da resistenze e termocontrollate da
T/Coppie inclusi distanziali (8) per taglio
termico ecentraggio/reggispinta (15), bussola
di ingresso/inlet riscaldata, oppure (13) –
optional - filtro riscaldato con relativoanello di
centraggio (20). Provvisto di colonne (24) o
bussole (da specificare), il tutto è assemblato a
regola d’arte, controllato nella sua funzionalità
generale (circuiti di raffreddamento ed elettrici
etc.) e pronto ad essere connesso con la parte
‘fredda’/stampate dello stampo.

Variante con otturazione pneumatica:
CSD, ma con inclusicilindretti pneumatici (5)
nel blocco (1), guidavalvola (7),
otturatori/valvole (6) ed ugelli (4) con inserto
speciale antiusura.

Hot Half Mold, Thermal gate
Why entrust the production of the ‘hot half’ of
the mold , the injection part, to MR-Tech srl?
Ø Because the Moldmaker – by saving time –

can dedicate himself to the production of the
‘noble’ part of the mold: the Cores/Cavities
and ejection system;

Ø Because the costs for the hot half are clear
and competitive;

Ø Because the Moldmaker avoids wasting time
with the building and testing of the injection
part by entrusting it to those who have been
doing it - for years – with consolidated skill
and competence;

Ø Because there is a guarantee in time, valid in
Italy and abroad, offered by those who have
designed and produced the injection part;

Ø Because even the Enduser, therefore he
who’s molding, knowing where competence
lies, can refer directly to the hot half producer
for anything, unburdening himself of this task
and in so doing, knowing ‘who does what’,
work time is clearly reduced.

What is meant by ‘hot half’ of the mold:
The complete - ready to run - set of pre-
assembled plates, including leaderpins/bushings
containing the pre-wired manifold (hot runner)
and nozzles conveniently distributed with a
precise lay-out (as per Customer specification)
and cooled down by strategically placed cooling
lines. Multipolar standard electric connectors for
safety are included, for the connection to the
Thermocontrol unit, also available from
MR-Tech srl – see specific catalogues,
‘Thermocontrol Units’

Identification of the ‘hot half’ of the mold:
Identified with lines inred, it takes into account,
in particular (from a real project):
Nozzles (1)and Nozzles retaining plateAISI
420(4), TCP Steel platedrawn from a AISI 420
steel bloc(5), Manifold/hot runner (14) heated
with heating elements and thermocontrolled by
‘J’ T/Couples includingsupport pads (8) for a
perfect thermal cut andcentering support pad
(15), heated & thermocontrolled inlet bush,or
(13) optional, heated filter with relevant
centering ring (20), supplied with leaderpins
(24) or bushings (to be specified). All rigorously
assembled, checked in their general functioning
and operating specs. (cooling and electric
circuits) and ready to be connected to the
‘cold/molding’ part of the mold.

Option with pneumatic gating
As above, butvalve gate, including pneumatic
ass.y –pneum. Cylinders & Pistons- (5)in the
TCP bloc (1), valve pin guides (7), valve pins
(6) and nozzles (4)with a special anti-wear hi-
conductive bi-metallic insert.

HOT RUNNER SYSTEMS

s.r.l.MR-TECH®

OTTURAZIONE PNEUMATICA
PNEUMATIC VALVE GATING

INIEZIONE DIRETTA TAGLIO TERMICO
PIN POINT THERMAL GATING

UGELLO / NOZZLE

FLANGIA / NOZZLE FLANGE
CAMERA CALDA / MANIFOLD
GUIDA PIN / PIN GUIDE BUSH
PISTONE / PNEMATIC CYLINDER

RESISTENZA CON USCITA TIPO HOTHALF / HEATER WITH LEAD WIRE HOT HALF TYPE EXIT


