hotflex ©
ohybné vyhrevné teleso

Od svojho zalozenia v roku 1973
firma Hotset Heizpatronen und
Zubehor GmbH vyraba a vyvija
vyhrevné elementy. Od tej doby sa
nachadza v nepretrzitom
expanznom behu. Désledna
orientacia k potrebam zakaznika
rieSi pocetné ulohy priemyselného
vyhrievania.

Vo svojich vyrobnych zakladniach
v nemeckom Liidenscheidu ( vyroba
vyhrevnych patron a Spirélovych
vyhrevnych patrén ) a na Malte (
vyroba vyhrevnych patron ) ponika
firma hotset vysokou mierou
vyrobnu technolégiu, vyrobu know -
how a do budoucna dalSi vyvojovy
potencial.

Firma hotset ponuka rozsiahly
program od skladovych
Standardnych vyhrevnych
elementov ( vyhrevné patrény,
Spiralové vyhrevné patrény alebo
pokrokové produkty ako su hotflex®,
hotslot®, hotslight® ) az k
individualnym zakaznickym
konstruk&nym zvlastnostiam. Dalej
taktiez poskytuje kvalitny servis pre
svojich zédkaznikov alebo predklada
individuélne zakaznicke rieSenia.

Len tak mdZe firma hotset dokazat
stéle znovu svoju inovaénu silu,
ktorej dékazom je tento prospekt.
Predstavuje kvalitativny vysoko
hodnotny, technicky zrely produkt,
vhodny nielen pre priemysel
tlakového liatia zinku, ale i pre
najréznéjSie priemyslové pouzitie.

V Nemecku a vo viac ako 30
krajinach celého vyspelého sveta je
firma hotset verna svojmu sloganu
— ,always one step ahead" — vzdy o
krok vpredu.

Motivovani a kvalifikovani
pracovnici dbaju na to, aby se firma
hotset stala pre blizkych
zakaznikov taktiez do buducna
zlepSujicim sa, spolahlivym a
kompetentnym partnerom.




hotflex ©
vyhrievanie tretej dimenze

Studia "Teplotnej technoldgie s
hotflexem" prisudzuje tomuto
vyrobku samé vyhody: teplotny
rozdiel testovaného vylisku
( Duroplast ) s hotflexem sa
zredukoval na 1.3 ( oproti
12 pri pouziti tradi €nej vyhrevnej
patrény ). Tato Stidia potvrdila
pri pouziti hotflexu v nastroji
pri jednotnej tepelnej Urovni skratenie
doby cyklu cca o 20%.

Ohybnost je (takmer) vSade.
V kazdom pripade ponukne
flexibilita mnozstvo pridanych
hodnét, zvlast ked sa jedna o
ohybnost rirového vyhrevného
telesa do vSetkych smerov.
Konstrukcia a ovladanie sa stane
napriklad pri vyuZiti v nosnej
doske vyhrevnych systémov
alebo obrysového vyhrievania
vyrazne zjednodusené

a redukuju sa na najmensiu

mieru naklady: Firma hotset verna sloganu ,vzdy o
krok vpredu", ako vobec prvy vyrobca

menSie rozmery néstrojov, kratky ¢as vyhrevnych elementov prichadza s hotflexom -
pripravy, mala udrzbova nakladnost, vysoka Uspora - vyhrievanim tretej dimenzie.
energie a eventualne jednoduché skladovanie su
rozhodujucimi vyhodami priestorového vyhrevného Na rozdiel od tradi¢nych rarovych vyhrevnych telies je
elementu hotflex®. hotflex® dodavany zasadne v rovnom prevedeni

(s prihliadnutim na dizku ). MoZné s taktie? korektary
K tomu prisltcha flexibilita uzivatela pri modifikacii ohybu.

nastroja a reorganizacia vyroby.

Pri dodrzani grl'sluéného najmensSieho polomeru ohybu
sa da hotflex™ ru¢ne naohybat a lahko presne preniest
do vyfrézovanej drazky. Na zaklade Specialneho
povrchu nie je nevyhnutné hotflex® dodatoéne zaliat.

A D
/ / hotflex® mozno ulozit pfiamo do drazky nastroja, zalisovat alebo napriklad
Fl utesnit pomocou plastovej palicky
F
o
o A - nastroj
™ F - zbrisena hrana ( fazeta )
[ D - drézka: Sirka (B)
. hibka (T) = priemer / profil hotflexu® + 0,10 mm
=
3 |2 1
~6 L(UB)
~20 L
1 - vnatorny ocelovy plast (1.4541) L - celkové dizka
2 - keramicky izolator L (BZ) - ohybné vyhrevna ¢ast
3 —vyvod so zavitom M2,5, matky, podlozky L (UB) - netopiaca neohybatelna ¢ast ( min. 30 mm )

M - stredova znacka
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hotflex ®/ Q /6 x 6

Ohybné vyhrevné teleso
so Stvorcovym prierezom 6,0 X 6,0 mm

Standartné prevedenie

30° B=6,1(+01

6,110

T=

Optimalna drazka pre vioZenie hotflexu®/ Q / 6 x 6
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hotflex ®/ Q /8 x 8

Ohybné vyhrevné teleso
s Stvorcovym prierezom 8,0 x 8,0 mm

Standardné prevedenie

B=810(+0)

8,10

T=

Optimalna drazka pre vloZenie hotflexu® / Q/8x8

hotflex.701.00



hotflex ® @ 6,5

Ohybné vyhrevné teleso
s gulatym prierezom 6,5 mm

Standardné prevedenie

Skladové prevedenia

Dizka (mm) | Vykon (W)*
300 350
350 400
400 500
450 600
500 650
550 700
600 800
650 850
700 900
750 1000
800 1100
850 1200
900 1300
o628 950 1350
o . oo ® 1000 1400
Optimalna drazka pre vloZenie hotflexu™ g 6,5 1050 1450
1100 1500
1150 1550
1200 1600
1250 1650
1300 1700
1350 1800
1400 1900
1450 2000
1500 2100

*+10%, pri 230 V

hotflex.701.00 5



hotflex ®@ 8,5

Ohybné vyhrevné teleso
s gulatym prierezom 8,5 mm

Standardné prevedenie

Priemer: 8,5+ 0,1 mm

Minimélny polomer ohybu: 10 mm ( vnitorny )
Maximalna teplota na plasti: 700°C
Napéjanie: 230 V, max. 250 V

Faktory pred iZzenia:
(priblizna hodnota — pri uréeni celkovej dizky je nutné
prihliadnat k dizkovej tolerancii + 1.5%:

Dizka drazky ( k poloméru R ) x faktor prediZzenia = dizka L
pri polomere 10,0 mm = 0,94

pri polomere 12,5 mm = 0,95

pri polomere 15,0 mm = 0,95

pri polomere >15,0 mm = 0,96

Nevyhrevné zény: min 30 mm / 30 mm ( neohybatelné )

Maximalne povrchové za tazenie: 15 W/cm? )
(podla pouzitej aplikacie, v zavislosti na vyhrievanej dizke)

Prevedenie privodov pre napajanie:
obojstranné vyvody M 2,5 s matkami a podlozkami

Volite 'né:

Priemery: 8,0 £ 0,1 mm
8,2+0,1 mm

Faktory pred Zenia:
(priblizna hodnota — pri uréenf celkovej dizky je nutné
prihliadnut k dizkovej tolerancii + 1.5%:

Dizka drazky ( k poloméru R ) x faktor prediZenia = dizka L
pri polomere 10,0 mm = 0,92
pri polomere 12,5 mm = 0,93

pri polomere 15,0 mm = 0,94
pri polomere >15,0 mm = 0,96

Iné rozmery a produktové varianty ( nutna poziadavka )

TM=88
=39

T=83

Optimalna drazka pre viozenie hotflexu® @ 8,5

hotflex.701.00
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Skladové prevedenia

Dizka (mm) Vykon (W)*

300 650 -

350 750 -

400 900 -

450 1050 -

500 1150 700
550 1300 780
600 1450 860
650 1600 950
700 1750 1000
750 1900 1100
800 2050 1190
850 2200 1250
900 2350 1350
950 2500 1430
1000 2650 1500
1050 2800 1590
1100 2930 1650
1150 3060 1750
1200 3190 1830
1250 3320 1900
1300 3450 1990
1350 3580 2070
1400 3710 2150
1450 3840 2230
1500 3970 2300

* +10%, pri 230 V
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prevedenie privodov pre napajanie ( obojstranné )

1 [Fe==

hotflex.701.00

Vyvod so zavitom M2,5

Standard

ocelové matky a podlozky

Plochy konektor

Sirka: 6,3 mm

Nabodované privody

niklové lanko, izolacia sklotkanina
(do 320 T)

Keramické koraliky

izolacia keramickymi koralikmi

Keramicka svorkovnica

rozmer: 14 x 21 x 25 mm

jednoduchéd inStalacia

prevadzkova teplota: do 230 C
kratkodobe do 280 C

Volite 'né

vyvod so zavitom M4
ocelové matky a podlozky

Volite 'né

silikdnova izolacia (do 180 C)
teflénova izolacia (do 260 C)
odolné vysokej teplote(do 600 C)



hotflex ©
technické udaje

hotflex ®/ Q /6 x 6

Profil 6 Xx 6 mm

Plastovy materidl uSlachtila ocel ( 1.4541)
Maximalna teplota plasta max. 700° C
Prevadzkové napétie max. 250 V

Vykonova tolerancia +10 %

Vysokonapatovéa pevnost
v studenom stave

1.000 V-AC (v rovnom stave )

Izolaéna pevnost
v studenom stave

>5 MQ pri 500 V-DC

Zvodovy prad
v studenom stave

< 0,5 mA pri 253 V-AC

Maximalna celkova priama dizka

1.500 mm

Tolerancia rovnej dizky

+15%

Maximalne povrchové zatazenie
na plasti ( podfa pouzitej aplikacie,
v zavislosti na vyhrievanej dizke )

max. 10 W/cm?

Minimalny polomer ohybu

6,5 mm (vnutorny )

Nevyhrevné zény

min. 30 mm /30 mm

Neohybatelné zény

min. 30 mm /30 mm *

hotflex ®/ Q /8 x 8

Profil 8 x 8 mm

Plastovy materidl usSlachtila ocel ( 1.4541)
Maximalna teplota plasta max. 700° C
Prevadzkové napétie max. 250 V

Vykonova tolerancia +10 %

Vysokonapatovéa pevnost
v studenom stave

1.000 V-AC (v rovnom stave )

Izolaéna pevnost
v studenom stave

> 5 MQ pri 500 V-DC

Zvodovy prad
v studenom stave

< 0,5 mA pri 253 V-AC

Maximalna celkova priama dizka

2.600 mm

Tolerancia rovnej dizky

+15%

Maximalne povrchové zatazenie
na plasti ( podfa pouzitej aplikacie,
v zavislosti na vyhrievanej dizke )

max. 15 W/cm?®

Minimalny polomer ohybu

10 mm (vnutorny )

Nevyhrevné zény

min. 30 mm /30 mm

Neohybatelné zény

min. 30 mm /30 mm *

hotflex.701.00

* vid montazne pokyny



hotflex ©
technické udaje

hotflex ® @ 6,5

Priemer 6,5+0,1 mm

Plastovy materidl uSlachtila ocel ( 1.4541)
Maximalna teplota plasta max. 700° C
Prevadzkové napétie max. 250 V

Vykonova tolerancia +10 %

Vysokonapatovéa pevnost
v studenom stave

1.000 V-AC (v rovnom stave )

Izolaéna pevnost
v studenom stave

>5 MQ pri 500 V-DC

Zvodovy prad
v studenom stave

< 0,5 mA pri 253 V-AC

Maximalna celkova priama dizka

1.500 mm

Tolerancia rovnej dizky

+15%

Maximalne povrchové zatazenie
na plasti ( podfa pouzitej aplikacie,
v zavislosti na vyhrievanej dizke )

max. 10 W/cm?

Minimalny polomer ohybu

6,5 mm (vnutorny )

Nevyhrevné zény

min. 30 mm /30 mm

Neohybatelné zény

min. 30 mm /30 mm *

hotflex ® @ 8,5

Priemer

8,5+0,1 mm
8,0 £0,1 mm nebo 8,2 +0,1 mm

Plastovy material

usSlachtila ocel ( 1.4541)

Maximalna teplota plasta max. 700° C
Prevadzkové napétie max. 250 V
Vykonova tolerancia +10 %

Vysokonapatova pevnost
v studenom stave

1.000 V-AC (v rovnom stave )

Izolaéna pevnost
v studenom stave

>5 MQ pri 500 V-DC

Zvodovy prad
v studenom stave

< 0,5 mA pri 253 V-AC

Maximalna celkova priama dizka

2.600 mm

Tolerancia rovnej dizky

+15%

Maximalne povrchové zatazenie
na plasti ( podfa pouZitej aplikacie,
v zavislosti na vyhrievanej dizke )

max. 15 W/cm?®

Minimalny polomer ohybu

10 mm (vnutorny )

Nevyhrevné zény

min. 30 mm /30 mm

Neohybatelné zény

min. 30 mm /30 mm *
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Délezité montazne pokyny

* vid montazne pokyny

Nevyhrevna zéna a prechod medzi nevyhrevnou zénou a vyhrevnou

oblastou cca 5 mm nie je ohybna!

Pri inStalacii by mala byt dodrzana minimalna vzdialenost 12mm stien

vyhrevného telesa.
Vkladajte cez zbrisend hranu.

Vkladajte vzdy do vacsej drazky ako je prierez alebo priemer hotflexov

— vid nakresy optimalnych drazok.

ReSpektujte minimalne polomery ohybu.

Ohnuté oblasti spat nenarovnavajte.



