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Dobór dysz GK w zale˝noÊci 
od masy wtrysku i p∏ynnoÊci tworzywa

Uwa gi ogól ne:

• Kolejny nu mer ty pu dy szy jest jed no cze Ênie ozna cze niem masy wtry sku [g] zgodnie z powy˝szà tabelà. 

• Dodanie wype∏niaczy zmniejsza p∏ynnoÊç tworzywa.

• Podane w tabeli masy wtrysku sà wartoÊciami przybli˝onymi, okre Êlo nymi przy mak sy mal nej Êred ni cy prze -
w´˝ ki. Dok∏adna wartoÊç masy wtrysku zale˝y od rodzaju przetwarzanego tworzywa, stosunku drogi
p∏yni´cia do gruboÊci Êcianek wypraski oraz innych parametrów przetwórstwa.

Rodzaje tworzyw

Tworzywa Tworzywa Tworzywa
∏atwo p∏ynàce: trudniej p∏ynàce: trudno p∏ynàce:
PP, PE, PS, SB ABS, SAN, TPE PC, POM, PPE, PPS 

PA, PMMA, EVAC PSU, PET, PBT

Typ dyszy Masa wtrysku [g]

D... – 1 30 10 5

D... – 2 60 30 10

D... – 3 200 100 40

D... – 4 600 300 100

D... – 5 1200 600 250

D... – 6 2000 1000 400

Dobór Êrednicy przew´˝ki 



1. Dy sza z koƒ ców kà ig∏o wà stosowana jest do wy pra sek, w któ rych Êlad po
wtry sku ma pod sta wo we zna cze nie. Zalecana jest przy cz´stej zmianie
koloru wtryskiwanego tworzywa. Umo˝liwia intensywne ch∏odzenie strefy
przew´˝ki. Stosowana do tworzyw: PP, PE, PS, SAN, ABS, PMMA, CA, EVAC
(strona 6, 7).
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Dobór dysz GK w zale˝noÊci od rodzaju tworzywa 

• tworzywa amorficzne: PS, SB, SAN, ABS, PVC,
CA, PMMA, PC, PSU, PEI

• tworzywa krystaliczne: PE, PP, PA, PET, PBT,
POM, PPS, PEEK

• tworzywa krystaliczne szybko krzepnàce: PA,
POM, PET, PBT, PEEK

• tworzywa krystaliczne wolno krzepnàce: PP, PE

• tworzywa stabilne termicznie: PE, PP, PMMA,
PC, PS

• tworzywa wra˝liwe termicznie: PVC, POM,
PBT, PET, CA, PPA, PEEK 

• tworzywa ciàgnàce nitk´: PA, PP, PEHD, PET, PS, PC
• tworzywa o ma∏ej odpornoÊci na Êcinanie: PVC,

CA, POM, EVAC

2. Dy sza z koƒ ców kà otwar tà za le ca na do wy pra sek, w któ rych Êlad po wtry -
sku nie ma istot ne go zna cze nia. Wtrysk w gniaz do for my lub zim ny ka na∏.
Sto so wa na do two rzyw amor ficz nych i kry sta licz nych wol no  krzep nà cych: 
PP, PE (strona 8, 9).

3. Dy sza z koƒ ców kà ig∏o wà za bu do wa na w tu lei wpro wa dza nej w gniaz do
for my lub zim ny ka na∏. Ma ∏y Êlad po wtry sku. Sto so wa na do two rzyw kry -
sta licz nych szybko  krzep nà cych: PA, PBT, PEEK i two rzyw amor ficz nych: PS,
PMMA, PC, SB, ABS (strona 6, 7).

4. Dy sza z koƒ ców kà otwar tà za bu do wa na w tu lei wpro wa dzo nej w gniaz do
for my lub zim ny ka na∏. Wi docz ny Êlad po wtry sku, wy so ka tem pe ra tu ra stre -
fy prze w´˝ ki. Sto so wa na do two rzyw kry sta licz nych szyb ko  krzep nà cych: PA,
POM, PET jak i amorficznych (strona 8, 9). 

5. Dy sza izo lo wa na two rzy wem z koƒ ców kà ig∏o wà. Za le ca na do wy pra sek,
w któ rych Êlad po wtry sku ma pod sta wo we zna cze nie i do two rzyw, któ re
ma jà ten den cj´ do cià gni´ cia nit ki. Dobre ch∏odzenie strefy przew´˝ki. Sto -
so wa na do prze twór stwa: PP, PE, PS, SAN, ABS (strona 12, 13).

6. Dy sza izo lo wa na two rzy wem z koƒ ców kà otwar tà. Za le ca na do wy pra sek,
w któ rych Êlad po wtry sku nie ma istot ne go zna cze nia. Ide al na do wtry sku
w zim ny ka na∏. Mo˝liwe intensywne ch∏odzenie strefy przew´˝ki. 
Zalecana do tworzyw amorficznych i krystalicznych wolno krzepnàcych PE
i PP (strona 12, 13).

7. Dy sze z koƒ ców kà otwar tà prze zna czo ne g∏ów nie do wy ro bów tech nicz -
nych, wy pra sek, w któ rych Êlad nie wi´k sze go zna cze nia. Ze wzgl´ du na ∏a -
twoÊç czysz cze nia po le ca ne dla prze twórstwa od pa dów. W przy pad ku two -
rzyw cià gnà cych nit k´ sto so waç de kom pre sj´. Sto so wa ne do two rzyw amor -
ficz nych i kry sta licz nych (strona 10, 11).
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Dobór dysz GK w zale˝noÊci od rodzaju tworzywa

Uwagi dotyczàce doboru dysz

12. Dy sza z d∏u gà ig∏à prze wo dzà cà umiesz czo nà we wnàtrz. Ig∏a ogrze wa na jest
cie p∏em kor pu su dy szy i sto pio ne go two rzy wa. Szyb ka zmia na ko lo ru 
two rzy wa. Brak za le ga nia two rzy wa. Sto so wa ne do two rzyw: PS, SAN, ABS,
PP, PE (strona 16, 17).

11. Dy sza z mi ni tor pe dà ig∏o wà umiesz czo nà w koƒ ców ce dy szy. Ig∏a ogrze wa -
na jest cie p∏em kor pu su dy szy i sto pio ne go two rzy wa. Sto so wa ne do two -
rzyw  kry sta licz nych szybko krzepnàcych: PA, PBT, PEEK (strona 16, 17).

13. Dy sza z koƒ ców kà otwar tà. Âlad po wtry sku wi docz ny. Wtrysk w gniaz do
formy lub zim ny ka na∏. Sto so wa ne do two rzyw kry sta licz nych szyb ko  krzep -
nà cych (strona 16, 17).

8. Dy sza z koƒ ców kà ig∏o wà (mi ni tor pe dà) umiesz czo nà w koƒ cu dy szy. 
¸a twa zmia na ko lo ru. Sto so wa ne do two rzyw amor ficz nych i kry sta licz nych
wolno krzepnàcych (strona 14, 15).

9. Dy sza z d∏u gà ig∏à prze wo dzà cà umiesz czo nà we wnàtrz ka na ∏u. Ig∏a ogrze -
wa na jest cie p∏em kor pu su dy szy i sto pio ne go two rzy wa. Bar dzo ma ∏y Êlad
po wtry sku, ∏a twa zmia na ko lo ru two rzy wa i re gu la cji tem pe ra tu ry strefy
prze w´˝ ki. Sto so wa ne do two rzyw: PS, SAN, ABS, PP, PE (strona 14, 15).

10. Dy sza z koƒ ców kà otwar tà wpro wa dzo nà w gniaz do for my. Wi docz ny Êlad po
wtry sku. Sto so wa ne do two rzyw amor ficz nych i kry sta licz nych wolno
krzepnàcych (strona 14, 15).

Dobierajàc dysz´ nale˝y zawsze wziàç pod uwag´:

• gramatur´ wtrysku

• rodzaj tworzywa

• zmiana koloru (jak cz´sta)

• stosunek drogi p∏yni´cia do grubo ci cianek

• rodzaj wype∏niacza, je˝eli jest u˝ywany

• oczekiwany Êlad po wtrysku

Nie zaleca si´ stosowania dysz z koƒcówkami ig∏owymi do tworzyw o ma∏ej odpornoÊci na Êcinanie, tworzyw
zawierajàcych barwniki organiczne oraz tworzyw z dodatkami uniepalniajàcymi. 

Do przetwórstwa tworzyw wzmocnionych oraz tworzyw z dodatkami uniepalniajàcymi stosowa  dysze
z ko cówkami twardymi KT, grzałkami tulejkowymi GT oraz pier cieniami uszczelniaj cymi PU wykonanymi ze
stali nierdzewnej.
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Dysze centralne DIC i dolotowe DI

Dysze DIC i DI standardowo wyposa˝one sà w grza∏k´ spiralnà GS. Mo˝liwe jest wyposa˝enie dysz 
w grza∏k´ tulejkowà GT (str. 32).

230V AC
Fe-CuNi

230V AC
Fe-CuNi

Uwaga:
• ΔL ≅0,0025 L – wy miar uwzgl´d nia jà cy

roz szerzal noÊç ciepl nà dy szy.

KS – koƒcówka stan dar do wa, wy ko na na z brà-
zu be ry lo we go utwardzona powierz -
chnio wo. Przetwórstwo wszys t kich two -
rzyw nie wzmocnionych i bez dodatków
uniepalniajàcych. Tem pe ra tu ra przet -
wór s t wa do 280oC.

KT – koƒcówka specjalna wy ko na na ze spie ków
wol fra mu. Prze twór stwo wszystkich two -
rzyw w tym tworzyw wzmocnionych oraz
two rzyw z dodatkami uniepalniajàcymi.
Tem pe ra tu ra przetwórstwa do 360oC.
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Dysze centralne DIC i dolotowe DI

a=
(0

,5
÷

3)
Ø

X

b=(3÷6)ØX

Typ dyszy Ø A Ø B Ø C Ø D Ø F Ø G Ø P Ø T U W Ø X

1 28 9 19 30 22 25 3 12 8 7,6 0,8 ÷ 1,5 

2 32 11 22 34 25 28 4,5 14 9 9,4 0,8 ÷ 2,0 

DIC 3 36 14 25 38 28 32 6 16 10,5 11,4 1,0 ÷ 2,5 

DI 4 40 17 28 42 31 35 8 19 11 13,5 1,0 ÷ 3,0 

5 44 20 31 46 34 38 10 22 11,5 16,3 1,2 ÷ 3,5

6 48 24 35 51 38 43 12 26 12,5 19,1 1,2 ÷ 4,0

L 36 46 56 66 76 86 96 106 126 146 166 186 206 226 246 266

1
2
3
4
5
6

Sposób zamawiania:
Typ dyszy / D∏ugoÊç dyszy / Typ koƒcówki / Dla dysz z tulejà TZ Êrednica przew´˝ki ØX oraz wymiar L1 dla TZ2 / Rk – dla dysz centralnych
Przyk∏ad: DIC-3 / L=96 / KS-I / TZ2: ØX=1,2: L1=27 / Rk=20
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Dysze centralne DOC i dolotowe DO
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230V AC
Fe-CuNi

230V AC
Fe-CuNi

Dysze DOC i DO standardowo wyposa˝one sà w grza∏k´ spiralnà GS. Mo˝liwe jest wyposa˝enie dysz 
w grza∏k´ tulejkowà GT (str. 32).

Uwaga:
• ΔL ≅0,0025 L – wy miar uwzgl´d nia jà cy

roz szerzal noÊç ciepl nà dy szy.
• z= 1,6; 1,8; 2; 2,2; 2,4; 2,6

KS – koƒcówka stan dar do wa, wy ko na na z brà-
zu be ry lo we go utwardzona powierz -
chnio wo. Przetwórstwo wszys t kich two -
rzyw nie wzmocnionych i bez dodatków
uniepalniajàcych. Tem pe ra tu ra przet -
wór s t wa do 280oC.

KT – koƒcówka specjalna wy ko na na ze spie ków
wol fra mu. Prze twór stwo wszystkich two -
rzyw w tym tworzyw wzmocnionych oraz
two rzyw z dodatkami uniepalniajàcymi.
Tem pe ra tu ra przetwórstwa do 360oC.
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Dysze centralne DOC i dolotowe DO

Typ dyszy Ø A Ø B Ø C Ø D Ø F Ø G Ø P Ø T U W Ø X

1 28 9 19 30 22 25 3 12 8 7,6 0,8 ÷ 2,0 

2 32 11 22 34 25 28 4,5 14 9 9,4 0,8 ÷ 2,5 

DOC 3 36 14 25 38 28 32 6 16 10,5 11,4 1,0 ÷ 3,0 

DO 4 40 17 28 42 31 35 8 19 11 13,5 1,0 ÷ 3,5 

5 44 20 31 46 34 38 10 22 11,5 16,3 1,2 ÷ 4,0

6 48 24 35 51 38 43 12 26 12,5 19,1 1,2 ÷ 4,5

L 36 46 56 66 76 86 96 106 126 146 166 186 206 226 246 266

1
2
3
4
5
6

Sposób zamawiania:
Typ dyszy / D∏ugoÊç dyszy / Typ koƒcówki / Dla dysz z tulejà TZ Êrednica przew´˝ki ØX oraz wymiar L1 dla TZ2 / Rk – dla dysz centralnych
Przyk∏ad: DOC-3 / L=96 / KS-O / TZ2: ØX=1,2: L1=27 / Rk=20



10

Dysze centralne DPC i dolotowe DP

230V AC
Fe-CuNi

230V AC
Fe-CuNi

Dysze DPC i DP standardowo wyposa˝one sà w grza∏k´ spiralnà GS. Mo˝liwe jest wyposa˝enie dysz 
w grza∏k´ tulejkowà GT (str. 32).

Uwaga:
• ΔL ≅0,0025 L – wy miar uwzgl´d nia jà cy

roz szerzal noÊç ciepl nà dy szy.

KT – koƒcówka twarda wy ko na na ze stali. Prze -
twór stwo wszystkich two rzyw w tym  two -
rzyw wzmocnionych oraz two rzyw z do -
dat kami uniepalniajàcymi. Tem pe ra tu ra
przetwórstwa do 360oC.
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Dysze centralne DPC i dolotowe DP

Typ dyszy Ø A Ø B Ø C Ø F G Hmax Ø P W Ø X

1 28 6 19 22 1,2 12 3 5,4 0,8 ÷ 2,0 

2 32 8 22 25 1,5 14 4,5 6 0,8 ÷ 2,5 

DPC 3 36 10 25 28 1,8 16 6 6,6 1,0 ÷ 3,0 

DP 4 40 12 28 31 2,1 19 8 7,2 1,0 ÷ 3,5 

5 44 14 31 34 2,4 22 10 7,8 1,2 ÷ 4,0

6 48 16 35 38 2,7 25 12 8,4 1,2 ÷ 4,5

L 36 46 56 66 76 86 96 106 126 146 166 186 206 226 246 266

1
2
3
4
5
6

Sposób zamawiania:
Typ dyszy / D∏ugoÊç dyszy / Typ koƒcówki / Ârednica przew´˝ki / Rk dla dysz centralnych
Przyk∏ad: DPC-2 / L=76 / KT-2P / ØX=1,2 / Rk=15
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Dysze centralne DXC i dolotowe DX

230V AC
Fe-CuNi

230V AC
Fe-CuNi

Dysze DXC i DX standardowo wyposa˝one sà w grza∏k´ spiralnà GS. 

Uwaga:
• ΔL ≅0,0025 L – wy miar uwzgl´d nia jà cy

roz szerzal noÊç ciepl nà dy szy.

KS – koƒcówka stan dar do wa, wy ko na na z brà-
zu be ry lo we go utwardzona powierz -
chnio wo. Przetwórstwo wszys t kich two -
rzyw nie wzmocnionych i bez dodatków
uniepalniajàcych. Tem pe ra tu ra przet -
wór s t wa do 280oC.

KT – koƒcówka specjalna wy ko na na ze spie ków
wol fra mu. Prze twór stwo wszystkich two -
rzyw w tym tworzyw wzmocnionych oraz
two rzyw z dodatkami uniepalniajàcymi.
Tem pe ra tu ra przetwórstwa do 360oC.
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Dysze centralne DXC i dolotowe DX

z
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Typ dyszy Ø A Ø C Ø D Ø F Ø P R W Ø X
1 28 18,8 11,4 19 3 4,3 9,1 0,8 ÷ 2,0 

2 32 21,8 14,4 22 4,5 5,3 10,4 0,8 ÷ 2,5 

DXC 3 36 25,8 18,3 26 6 6,8 12,1 1,0 ÷ 3,0 

DX 4 40 29,8 22,2 30 8 8,3 13,8 1,0 ÷ 3,5 

5 44 33,8 26,2 34 10 9,8 15,5 1,2 ÷ 4,0

6 48 38,8 30,1 39 12 11,8 17,3 1,2 ÷ 4,5

Sposób zamawiania:
Typ dyszy / D∏ugoÊç dyszy / Typ koƒcówki / Ârednica przew´˝ki dla koƒcówek KS-2X, KT-2X / Rk dla dysz centralnych
Przyk∏ad: DXC-2 / L=66 / KS-2X / ØX=2 / Rk=20

L 36 46 56 66 76 86 96 106 126 146 166 186 206 226 246 266

1
2
3
4
5
6

Uwaga:
• z= 1,6; 1,8; 2; 2,2; 2,4; 2,6
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Dysze centralne DGC i dolotowe DG

230V AC
Fe-CuNi

230V AC
Fe-CuNi

Dysze DGC i DG standardowo wyposa˝one sà w grza∏k´ spiralnà GS. Mo˝liwe jest wyposa˝enie dysz 
w grza∏k´ tulejkowà GT (str. 32).

Uwaga:
• ΔL ≅0,0025 L – wy miar uwzgl´d nia jà cy

roz szerzal noÊç ciepl nà dy szy.

KS – koƒcówka stan dar do wa, wy ko na na ze stali
i bràzu be ry lo we go utwardzona po -
wierzchniowo. Przetwórstwo wszys t kich
tworzyw nie wzmocnionych i bez
dodatków uniepalniajàcych. Tem pe ra tu -
ra przet wór s t wa do 280oC.

KT – koƒcówka specjalna wy ko na na ze stali i spie-
ków wol fra mu. Prze twór stwo wszyst kich
two rzyw w tym tworzyw wzmocnio nych
oraz two rzyw z dodatkami uniepal -
niajàcymi. Tem pe ra tu ra przetwórstwa do
360oC.
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Dysze centralne DGC i dolotowe DG

z
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Typ dyszy Ø A Ø B Ø C Ø D Ø F J M Ø P W Ø X
1 28 6 19 4,4 22 2 3,9 3 8,2 0,8 ÷ 1,5 

2 32 8 22 6,2 25 2,5 4,6 4,5 9,2 0,8 ÷ 2,0 

DGC 3 36 10 25 8,0 28 3 5,3 6 10,1 1,0 ÷ 2,5 

DG 4 40 12 28 9,8 31 3,5 6,2 8 11,3 1,0 ÷ 3,0 

5 44 14 31 10,8 34 4 6,9 10 12,3 1,2 ÷ 3,5

6 48 16 35 13,4 38 4,5 7,6 12 13,3 1,2 ÷ 4,0

L 36 46 56 66 76 86 96 106 126 146 166 186 206 226 246 266

1
2
3
4
5
6

Sposób zamawiania:
Typ dyszy / D∏ugoÊç dyszy / Typ koƒcówki / Ârednica przew´˝ki dla koƒcówek KS-3G, KT-3G / Rk dla dysz centralnych
Przyk∏ad: DGC-2 / L=76 / KS-3G / ØX=1,2 / Rk=20

Uwaga:
• z= 1,6; 1,8; 2; 2,2; 2,4; 2,6
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Dysze centralne DHC i dolotowe DH

230V AC
Fe-CuNi

230V AC
Fe-CuNi

Dysze DHC i DH standardowo wyposa˝one sà w grza∏k´ spiralnà GS. Mo˝liwe jest wyposa˝enie dysz 
w grza∏k´ tulejkowà GT (str. 32).

Uwaga:
• ΔL ≅0,0025 L – wy miar uwzgl´d nia jà cy

roz szerzal noÊç ciepl nà dy szy.

KS – koƒcówka stan dar do wa, wy ko na na ze stali
i bràzu be ry lo we go utwardzona po -
wierzchniowo. Przetwórstwo wszys t kich
tworzyw nie wzmocnionych i bez
dodatków uniepalniajàcych. Tem pe ra tu -
ra przet wór s t wa do 280oC.

KT – koƒcówka specjalna wy ko na na ze stali i spie-
ków wol fra mu. Prze twór stwo wszyst kich
two rzyw w tym tworzyw wzmocnio nych
oraz two rzyw z dodatkami uniepal -
niajàcymi. Tem pe ra tu ra przetwórstwa do
360oC.
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Dysze centralne DHC i dolotowe DH

KT-1H KT-3H

KS-1H KS-3HKS-2H

ØXH
m

ax

Typ dyszy Ø A Ø B Ø C Ø F G Hmax Ø P W Ø X

1 28 6 19 22 1,8 12 3 6 0,8 ÷ 1,5 

2 32 8 22 25 2 14 4,5 6,5 0,8 ÷ 2,0 

DHC 3 36 10 25 28 2,2 16 6 7 1,0 ÷ 2,5 

DH 4 40 12 28 31 2,4 19 8 7,5 1,0 ÷ 3,0 

5 44 14 31 34 2,6 22 10 8 1,2 ÷ 3,5

6 48 16 35 38 2,8 25 12 8,5 1,2 ÷ 4,0

L 36 46 56 66 76 86 96 106 126 146 166 186 206 226 246 266

1
2
3
4
5
6

Sposób zamawiania:
Typ dyszy / D∏ugoÊç dyszy / Typ koƒcówki / Ârednica przew´˝ki / Rk dla dysz centralnych
Przyk∏ad: DHC-2 / L=76 / KT-1H / ØX=1,2 / Rk=15
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Mikro dysze dolotowe DML

Sposób zamawiania: 
Typ dyszy / D∏ugoÊç dyszy
Przyk∏ad: DML / L=166

Specjalna konstrukcja mikro dyszy DML umo˝liwia zmniejszenie Êrednicy zabudowy do 12 mm. 
Pozwala to na wtrysk wyprasek o ma∏ych Êrednicach od wewnàtrz. Mikro dysza DML stosowana jest do przetwórstwa
tworzyw ∏atwo przetwa˝alnych PE, PP, PS i wyprasek o masie nie przekraczajàcej 10 gram. 
Standardowe d∏ugoÊci dyszy: L=146, 166, 186, 206 i 226.

230V AC
Fe-CuNi

KS – koƒcówka stan dar do wa, wy ko na na z bràzu
be ry lo we go utwardzona powierzchnio wo.
Tem pe ra tu ra przet wór s t wa do 280oC.

Uwaga:
• ΔL ≅0,0025 L – wy miar uwzgl´d nia jà cy

roz szerzal noÊç ciepl nà dy szy.
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Mikro dysze dolotowe DMS

Mikro dysza DMS o specjalnie wzmocnionej konstrukcji zalecana jest do produkcji wyrobów wymagajàcych wy˝szego
ciÊnienia wtrysku (produkcja wyprasek cienkoÊciennych). Masa wtrysku max 15 gram. 
Standardowe d∏ugoÊci dyszy: L=36, 46, 56, 66, 76, 86, 96, 106 i 126.

Sposób zamawiania: 
Typ dyszy / D∏ugoÊç dyszy / Typ koƒcówki
Przyk∏ad: DMS / L=96 / KS-S

230V AC
Fe-CuNi

Uwaga:
• ΔL ≅0,0025 L – wy miar uwzgl´d nia jà cy

roz szerzal noÊç ciepl nà dy szy.

KS – koƒcówka stan dar do wa, wy ko na na z brà-
zu be ry lo we go utwardzona powierz -
chniowo. Przetwórstwo wszys t kich
tworzyw nie wzmocnionych i bez
dodatków uniepalniajàcych. Tem pe ra tu -
ra przet wór s t wa do 280oC.

KT – koƒcówka specjalna wy ko na na ze spie ków
wol fra mu. Prze twór stwo wszystkich two -
rzyw w tym tworzyw wzmocnionych oraz
two rzyw z dodatkami uniepalniajàcymi.
Tem pe ra tu ra przetwórstwa do 360oC.
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Dysze wielopunktowe centralna DWC i dolotowa DW

230V AC
Fe-CuNi

230V AC
Fe-CuNi

Uwaga:
• ΔL ≅0,0025 L – wy miar uwzgl´d nia jà cy

roz szerzal noÊç ciepl nà dy szy.

KS – koƒcówka stan dar do wa, wy ko na na z brà-
zu be ry lo we go utwardzona powierz -
chniowo. Przetwórstwo wszys t kich
tworzyw nie wzmocnionych i bez
dodatków uniepalniajàcych. Tem pe ra tu -
ra przet wór s t wa do 280oC.
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Dysze wielopunktowe centralna DWC i dolotowa DW

1,
8
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ym
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y

Typ dyszy Ø A Ø C Ø D Ø E Ø F Ø G Ø P Ø X n
1 48 47 58 33 48 15 2 ÷ 3

2 54 52 64 38 53 20 2 ÷ 4

DWC 3 60 57 70 43 58 25
8 ÷ 12 0,8 ÷ 2,0

2 ÷ 5

DW 4 66 62 76 48 63 30 2 ÷ 6

5 72 67 82 53 68 35 2 ÷ 7

6 78 72 88 58 73 40 2 ÷ 8

Uwaga: 
• Standardowe d∏ugoÊci dyszy: L=46, 56, 66, 76, 86, 96, 126
• Masa wtrysku maksimum 100 gram na jeden punkt
• Zalecane do przetwórstwa: PS, PP, PE, SB, SAN.

Sposób zamawiania: 
Typ dyszy / D∏ugoÊç dyszy / IloÊç punktów wtrysku / Typ koƒcówki / Ârednica przew´˝ki dla koƒcówek KS-2W / Rk dla dysz centralnych
Przyk∏ad: DCW-1 / L=56 / n=2 / KS-2W / ØX=1.5 / Rk=20
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Zabudowa systemu GK

Płyta zabudowy dysz

Najwa˝niejszà rzeczà przy monta˝u systemu GK jest osiàgni´cie doskona∏ej szczelnoÊci na z∏àczu dysza
rozdzielacz. System GK powinien w stanie rozgrzanym posiadaç zacisk rz´du ok. 0,05 mm. 
Aby to uzyskaç nale˝y:
1. Sprawdziç istotne dla monta˝u wymiary dysz, a przede wszystkim wymiary gniazd zabudowy dysz. 
2. UmieÊciç dysze (bez pierÊcieni PU) w otworach p∏yty matrycowej i zmierzyç wysokoÊç ko∏nierzy H.

Dopuszczalna tolerancja H wynosi ± 0,01.
3. Ustaliç wymiar H1 podk∏adki podporowej PP (rys. 1). Dopuszczalna tolerancja H1 wynosi ± 0,01. 
4. UmieÊciç ko∏ek ustalajàcy KU w p∏ycie matrycowej (rys. 2).
5. W∏o˝yç blok rozdzielacza do formy opierajàc go na podk∏adce podporowej PP i ko∏nierzach dysz. 
6. Sprawdziç równoleg∏oÊç po∏o˝enia rozdzielacza wzgl´dem belek dystansowych – dopuszczalna tolerancja

wynosi ± 0,01.
7. Obliczyç rozszerzalnoÊci systemu

a – wspó∏czynnik rozszerzalnoÊci cieplnej stali: 0,0000125 1/K
Tw – temperatura wtrysku (goràcego kana∏u)
Tf – temperatura formy
S – luz 
H – wysokoÊç ko∏nierza dysz

Wytyczne monta˝u systemu GK

W sk∏ad kompletnego systemu GK wchodzà:

1. Tuleja wlewowa TW z pierÊcieniem izolujàcym PI oraz grza∏kà opaskowà GO
2. Rozdzielacz z zaprasowanymi grza∏kami 
3. Czujniki temperatury TP-2
4. Podk∏adki dystansowe PD i podk∏adka podporowa PP z ko∏kiem centralnym
5. Przewody do zasilania grza∏ek rozdzielacza
6. Âruby mocujàce
7. Ko∏ek ustalajàcy KU
8. Dysze grzejne
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Wytyczne monta˝u systemu GK

H

H

24

1

3
H3 – gruboÊç p∏yty rozdzielacza (wymiar zmierzony)
z – zacisk 0,05 mm 

S = α (H + H3) x (Tw – Tf) – z
8. Podk∏adk´ dystansowà PD o wymiarze H2 szlifowaç na wymiar H4 – S; dopuszczalna tolerancja wynosi

±0,01.
9. Wyjàç rozdzielacz z formy.

10. W∏o˝yç pierÊcienie uszczelniajàce PU do dysz zgodnie z zasadà (patrz str. 31). 
11. W∏o˝yç ponownie rozdzielacz do formy lekko przykr´cajàc Êrubami mocujàcymi M6. Ârub mocujàcych nie

nale˝y mocno dokr´caç, gdy˝ ich zadaniem nie jest zapewnienie szczelnoÊci systemu GK.
12. Przykr´cajàc p∏yt´ mocujàcà formy nale˝y u˝yç minimum 2 Êruby M10 w klasie 10,9 na ka˝dà dysz´.

Moment przykr´cania 80Nm.
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Rozdzielacze 2 punktowe i wielopunktowe typu RB

Korpus rozdzielacza wykonany jest ze sta li 1.2312 lub 1.2343 ulep szo nej do 32 HRC. Roz dzie lacz wy po sa ̋ o ny jest
w grza∏ ki rurowe za pra so wa ne mo dy fi ko wa ny mi prosz ka mi mie dzi oraz mie dzià lub mosiàdzem, dzi´ ki cze mu
uzy sku je my dobre prze ka zy wa nie cie p∏a, rów no mier ny roz k∏ad tem pe ra tu ry oraz zwi´k szamy ˝y wot noÊç grza -
∏ek. Za in sta lo wa na moc grzej na nie prze kra cza 3000W na jed nà stre f´ re gu la cji. 
Roz dzie la cze wykonywane przez firm´ sà zbalansowane mechanicznie lub reologicznie. W przypadku
rozdzielaczy zbalansowanych mechanicznie ka˝de kolejne pi´tro kana∏ów zwi´ksza gruboÊç rozdzielacza
o 10 mm. Ârednica kana∏ów wewnàtrz rozdzielacza jest dobierana na podstawie obj´toÊci wtrysku oraz rodzaju
i lepkoÊci tworzywa.

Typ A B C Ø d1 Ø d2 P IloÊç stref
rozdzielacza min max strefy grzejnych

RB – 1 50 75 115 131 800 1

RB – 2 75 100 140 156 1000 1

RB – 3 100 125 165 181 1200 1

RB – 4 125 150 190 206 4
6

1400 1

RB – 5 150 175 215 231 5,5
8

1600 1

RB – 6 175 200 240 256 7
10

1800 1

RB – 7 200 250 290 306 9
12

2000 1

RB – 8 250 300 340 356 11
14

2200 1

RB – 9 300 350 390 406 13 2800 1

RB – 10 350 400 440 456 1500 2

RB – 11 400 450 490 506 1800 2

RB – 12 450 500 540 556 2000 2

Uwaga:
• Otwór Ø8,5* przechodzi w gwint M10 u∏atwiajàcy wyj´cie rozdzielacza z formy.
• Rozdzielacz RB mo˝e byç wykonany równie˝ jako 4, 6 i 8 punktowy; ka˝de kolejne pi´tro kana∏ów zwi´ksza jego gruboÊç

o 10 mm (uzgodni  z producentem).
• Ârednice kana∏ów wewnàtrz rozdzielacza Ød1 i Ød2 definiowane sà dla wybranego typu dyszy.
• Podk∏adki dystansowe PD majà standardowo wysokoÊç 12 a podkładki podporowe PP wysoko  14 (patrz str. 31). 

Sposób zamawiania: 
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktów wtrysku / Wymiary tulei wlewowej (patrz str. 31)
Przyk∏ad: RB-8 / A=275 / TW

230V AC
Fe-CuNi
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Rozdzielacze 4 punktowe typu RK

Typ A1/A2 B C Ø d1 Ø d2 P IloÊç stref
rozdzielacza min max strefy grzejnych

RK – 1 75 100 140 156 800 1

RK – 2 100 125 165 181 1000 1

RK – 3 125 150 195 206 1200 1

RK – 4 150 175 215 231
4

6 1400 2

RK – 5 175 200 240 256
5,5

8 1600 2

RK – 6 200 250 290 306
7

10 1800 2

RK – 7 250 300 340 356
9

12 2400 2

RK – 8 300 350 390 406
11

14 3000 2

RK – 9 350 400 440 456
13

1800 4

RK – 10 400 450 490 506 2000 4

RK – 11 450 500 540 556 2400 4

Uwaga:
• Otwór Ø8,5* przechodzi w gwint M10 u∏atwiajàcy wyj´cie rozdzielacza z formy.
• Ârednice kana∏ów wewnàtrz rozdzielacza Ød1 i Ød2 definiowane sà dla wybranego typu dyszy.
• Podk∏adki dystansowe PD majà standardowo wysokoÊç 12 a podkładki podporowe PP wysoko  14 (patrz str. 31). 

Sposób zamawiania: 
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktów wtrysku / Wymiary tulei wlewowej (patrz str. 31)
Przyk∏ad: RK-6 / A1=200 / A2=250 / TW

230V AC
Fe-CuNi
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Rozdzielacze 4 punktowe typu RP

Uwaga:
• Otwór Ø8,5* przechodzi w gwint M10 u∏atwiajàcy wyj´cie rozdzielacza z formy.
• Ârednice kana∏ów wewnàtrz rozdzielacza Ød1 i Ød2 definiowane sà dla wybranego typu dyszy.
• Podk∏adki dystansowe PD majà standardowo wysokoÊç 12 a podkładki podporowe PP wysoko  14 (patrz str. 31). 

Sposób zamawiania: 
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktów wtrysku / Wymiary tulei wlewowej (patrz str. 31)
Przyk∏ad: RP-1 / A=75 / TW

Typ A B C D E Ø d1 Ø d2 P IloÊç stref
rozdzielacza min max strefy grzejnych

RP – 1 50 100 60 156 140 116 4
6

2000 1

RP – 2 100 150 60 206 190 116 5,5
8

2500 1

RP – 3 50 100 70 156 140 126 7
10

2000 1

RP – 4 100 150 70 206 190 126 9
12

2500 1

RP – 5 50 100 80 156 140 136 11
14

2500 1

RP – 6 100 150 80 206 190 136 13 2800 1

230V AC
Fe-CuNi
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Rozdzielacze 4 punktowe typu RH

Uwaga:
• Otwór Ø8,5* przechodzi w gwint M10 u∏atwiajàcy wyj´cie rozdzielacza z formy.
• Ârednice kana∏ów wewnàtrz rozdzielacza Ød1 i Ød2 definiowane sà dla wybranego typu dyszy.
• Podk∏adki dystansowe PD majà standardowo wysokoÊç 12 a podkładki podporowe PP wysoko  14 (patrz str. 31). 

Sposób zamawiania: 
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktów wtrysku / Wymiary tulei wlewowej (patrz str. 31)
Przyk∏ad: RH-1 / A=150 / TW

Typ A B C D E Ø d1 Ø d2 P IloÊç stref
rozdzielacza min max strefy grzejnych

RH – 1 100 150 100 206 190 156 4 6 1500 2

RH – 2 150 200 100 256 240 156 5,5 8 1500 2

RH – 3 200 250 120 306 290 176 7 10 2500 2

RH – 4 250 300 120 356 340 176
9

12 2800 2

RH – 5 300 350 120 406 390 176
11

14 1500 413

230V AC
Fe-CuNi
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Rozdzielacze 4 punktowe typu RT

Uwaga:
• Otwór Ø8,5* przechodzi w gwint M10 u∏atwiajàcy wyj´cie rozdzielacza z formy.
• Ârednice kana∏ów wewnàtrz rozdzielacza Ød1 i Ød2 definiowane sà dla wybranego typu dyszy.
• Podk∏adki dystansowe PD majà standardowo wysokoÊç 12 a podkładki podporowe PP wysoko  14 (patrz str. 31). 

Sposób zamawiania: 
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktów wtrysku / Wymiary tulei wlewowej (patrz str. 31)
Przyk∏ad: RT-1 / B=75 / TW

Typ A B C D E F Ø d1 Ø d2 P IloÊç stref
rozdzielacza min max strefy grzejnych

RT – 1 100 50 100 156 44 156 140 4 2200 1

RT – 2 150 50 100 206 94 156 140 5,5
6

2800 1

RT – 3 200 50 100 256 144 156 140 7
8

1800 2

RT – 4 100 100 150 156 44 206 190 9
10

1500 2

RT – 5 150 100 150 206 94 206 190 11
12

2000 2

RT – 6 200 100 150 256 144 206 190 13
14

2800 2

230V AC
Fe-CuNi
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Rozdzielacze 6 punktowe typu RX

Uwaga:
• Otwór Ø8,5* przechodzi w gwint M10 u∏atwiajàcy wyj´cie rozdzielacza z formy.
• Ârednice kana∏ów wewnàtrz rozdzielacza Ød1 i Ød2 definiowane sà dla wybranego typu dyszy.
• Podk∏adki dystansowe PD majà standardowo wysokoÊç 12 a podkładki podporowe PP wysoko  14 (patrz str. 31). 

Sposób zamawiania: 
Typ rozdzielacza / Wymiary tulei wlewowej (patrz str. 31)
Przyk∏ad: RX-1 / TW

Typ A B C D E Ø d1 Ø d2 P IloÊç stref
rozdzielacza strefy grzejnych

RX – 1 200 100 100 262 163 1600 2

RX – 2 300 150 150 363 213 2200 2

RX – 3 400 200 200 463 263 2800 2

RX – 4 500 250 250 563 313 2200 4

RX – 5 600 300 300 663 363 2800 4

4
5,5
7
9

11
13

6

8

10

12

14

230V AC
Fe-CuNi
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Rozdzielacze 8 punktowe typu RZ

Uwaga:
• Otwór Ø8,5* przechodzi w gwint M10 u∏atwiajàcy wyj´cie rozdzielacza z formy.
• Ârednice kana∏ów wewnàtrz rozdzielacza Ød1 i Ød2 definiowane sà dla wybranego typu dyszy.
• Podk∏adki dystansowe PD majà standardowo wysokoÊç 12 a podkładki podporowe PP wysoko  14 (patrz str. 31). 

Sposób zamawiania: 
Typ rozdzielacza / Wymiary tulei wlewowej (patrz str. 31)
Przyk∏ad: RZ-1 / TW

Typ A1 A2 B C D E Ø d1 Ø d2 P IloÊç stref
rozdzielacza strefy grzejnych

RZ – 1 50 150 50 100 216 113 1500 2

RZ – 2 100 300 100 200 363 163 2000 2

RZ – 3 150 450 150 300 513 213 3000 2

RZ – 4 200 600 200 400 663 263 2500 4

RZ – 5 250 750 250 500 813 313 2800 4

4
5,5
7
9

10
11

6

8

10

12

14

230V AC
Fe-CuNi



2

1

31

Akcesoria

PP – Podk∏adki podporowe PD – Podk∏adki dystansowe

PU – PierÊcienie uszczelniajàce dysz PI – PierÊcienie izolujàce 
tulei wlewowych

H1=14, 19 (tylko dla dysz DW) H2=12 w standardzie

ØA=30, 40, 50

TW – Tuleje wlewowe
Tu le je wle wo we TW prze zna czo ne sà do
zasi la nia tworzywem roz dzie la czy GK. Do
ogrze wa nia tu lei za sto so wa no grza∏ k´ opa -
sko wà GO z czuj ni kiem Fe -Cu Ni.

L = 39, 48, 58, 68, 78, 88
ØA = 30, 40, 50
Ød = 6, 8, 10, 12, 14

Uwaga:
• Wymiar Ød definiowany jest w zale˝noÊci od

Êrednicy kana∏u w rozdzielaczach
• Wymiar Rk okreÊla zamawiajàcy
• PierÊcieƒ uszczelniajàcy PU1 dobierany jest do

otworu Ød

Sposób zamawiania:
Tuleja wlewowa TW / D∏ugoÊç L / Ârednica
zewn´trzna ØA / Promieƒ kuli Rk

Przyk∏ad: TW / L=39 / ØA=40 / Rk=20

~230V
Fe-CuNi

Nr pierÊcienia/Nr dyszy
PU 1 2 3 4 5 6
ØP 4 5,5 7 9 11 13
ØE 9 10,5 12 14 16 18
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Akcesoria

GO – Grza∏ki opaskowe

Grza∏ ki opa sko we s∏u ̋ à do ogrze wa nia tulei
wlewowych rozdzielaczy i dyszy centralnych.
Mo gà byç wy po sa ̋ o ne w czujnik temperatury
ty pu J (Fe -Cu Ni). Prze wo dy grza ∏ek sà za bez pie -
czo ne przed ze rwa niem. Prze wo dy za si la jà ce sà
umiesz czo ne stan dar do wo po prze ciw nej stro -
nie Êrub skr´ ca jà cych. 
Wy mia ry grza ∏ek okre Êla Za ma wia jà cy.

Sposób zamawiania:
GO / Ârednica wewn´trzna ØD / WysokoÊç H / 
Moc P / T dla grza∏ki z czujnikiem temperatury

Przyk∏ad: GO / ØD=20 / H=15 / P=100 / T

GS – Grza∏ki spiralne

Grza∏ ki spi ral ne sto so wa ne sà w prze twór stwie
wi´kszoÊci two rzyw. Do st´p ne sà tak ̋ e w wer -
sji z wbu do wa nym czuj ni kiem tem pe ra tu ry
typu J (Fe-CuNi).
Oferujemy grza∏ki firmy Watlow.
Wy mia ry grza ∏ek okre Êla Za ma wia jà cy.

Sposób zamawiania:
GS / Ârednica wewn´trzna ØD / D∏ugoÊç L / Kàt α /
Moc P / T dla grza∏ki z czujnikiem temperatury

Przyk∏ad: GS / ØD=20 / L=80 / α=90° / P=100 / T

GT – Grza∏ki tulejkowe

Grza∏ ki tu lej ko we sto so wa ne sà naj cz´ Êciej do
prze twór stwa tworzyw wra˝liwych termicznie
i two rzyw tech nicz nych. Za pew nia jà lep szà
i bar dziej rów no mier nà emi sj´ cie p∏a do dy szy.
Do st´p ne sà tak ̋ e w wer sji z wbu do wa nym
czuj ni kiem tem pe ra tu ry typu J (Fe-CuNi).
Oferujemy grza∏ki firmy Watlow.
Wy mia ry grza ∏ek okre Êla Za ma wia jà cy.

Sposób zamawiania:
GT / Ârednica wewn´trzna ØD / D∏ugoÊç L / Moc P / 
T dla grza∏ki z czujnikiem temperatury

Przyk∏ad: GT / ØD=20 / L=80 / P=100 / T

230V AC
Fe-CuNi

230V AC
Fe-CuNi

230V AC
Fe-CuNi
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Akcesoria
4

TP – Termopary Fe-CuNi

TP-1 – prze zna czo ne do mon ta ̋ u w dyszach
L = 50, 60, 70, 80, 90, 100, 110,

130, 150, 170, 190, 210, 230,
250, 270, 300 

Przyk∏ad zamówienia: 
TP-1 / L

TP-2 – prze zna czo ne do mon ta ̋ u 
w roz dzie la czach

Przyk∏ad zamówienia: 
PM-16

Z∏àcza elektryczne

• Wymiary do zamocowania z∏àcza elektrycznego bezpoÊrednio na formie

• Wymiary zewn´trzne puszki monta˝owej (PM)
mocowanej na formie pod z∏àcze elektryczne

Oferujemy z∏àcza firmy Amphenol

IloÊç styków z∏àcza

6 pkt 10 pkt 16 pkt 24 pkt

A 52 65 85,5 112

B 70 83 103 130

IloÊç styków z∏àcza

10 pkt 16 pkt 24 pkt

A 65 85,5 112

B 83 103 130

C 93 113 120

D 108 128 155

E 118 138 165
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• Po∏àczenie przewodów w z∏àczu elektrycznym na formie

• Proponowane d∏ugoÊci przewodów zasilajàcych 
regulator-forma: 3 i 5 m (inne na zamówienie)

Oferujemy z∏àcza firmy Amphenol

Z∏àcza elektryczne

Re gu la cja tem pe ra tu ry jest bar dzo wa˝ nà cz´ Êcià pro ce su wtry sku. Ofe ro wa na przez fir m´ ro dzi na re gu lato -
rów tem pe ra tu ry da je mo˝ li woÊç wy bo ru w∏a Êci we go re gu la to ra tem pe ra tu ry do ka˝dego pro ce su wtry sku.

Pod sta wo we funk cje re gu la to rów tem pe ra tu ry:

• Mi´k ki start – roz bu do wa na funk cja osu sza jà ca grza∏ k´ przy ob ni ̋ o nym na pi´ ciu za si la nia. W cza sie mi´k -
kie go star tu mie rzo ny jest pràd up∏y wu grza∏ ki do ma sy. Za bez pie cze nie to ca∏ ko wi cie chro ni grza∏ k´ przed
prze pa le niem (wil got na grza∏ ka nie zo sta nie za ∏à czo na).

• Au to adap ta cja – re gu la tor au to ma tycz nie usta wia pa ra me try P, PI, PID, dzi´ki czemu nie prze kracza tem -
pe ra tu ry na sta wio nej.

• Au to ma tycz ne przej Êcie w tryb pra cy awa ryj nej – po uszko dze niu czuj ni ka re gu la tor au to ma tycz nie
prze ∏à cza si´ na ste ro wa nie mo cà, utrzy mu jàc w∏a Êci wà tem pe ra tu r´ pra cy dysz i rozdzielacza.

• Funk cja bu for – jed no cze sne doj Êcie do tem pe ra tu ry na sta wio nej roz dzie la cza i dysz (szcze gól nie wa˝ ne
przy prze twór stwie two rzyw czu ∏ych ter micz nie).

• Ste ro wa nie se kwen cyj ne – szcze gól nie wa˝ ne przy du ̋ ej ilo Êci dysz za in sta lo wa nej w for mie. Znacz nie zmniej -
sza ob cià ̋ e nie sie ci ener ge tycz nej, poniewa˝ w danej chwi li za ∏à czo ne jest tyl ko osiem punk tów re gu la cji.

• Do dat ko we wyj Êcie umo˝ li wia jà ce ste ro wa nie dy sza mi za my ka ny mi pneu ma tycz nie lub hy drau licz nie.

• Me nu w j´ zy ku pol skim, fran cu skim i an giel skim (do ty czy re gu la to ra RT -PC).

Pa ra me try tech nicz ne:

• ob cià ̋ al noÊç prà do wa 16A na ka˝ dà stre f´ re gu la cji

• za kres re gu la cji tem pe ra tu ry 0÷500oC

• al go rytm re gu la cji tem pe ra tu ry P, PI, PID

• mo˝ li woÊç re gu la cji mo cà 0÷100%

• wy Êwie tla nie tem pe ra tu ry na sta wio nej i rze czy wi stej

• mo˝ li woÊç ilu stra cji gra ficz nej zmian tem pe ra tu ry w dy szach

• centralny alarm Êwietl ny lub aku stycz ny (opcja)

• mo˝ li woÊç wspó∏ pra cy z PC (opcja)

Oznaczenia przewodów dysz i rozdzielaczy:
Grza∏ka (G) – przewód bràzowy, czarny lub szary
Uziemienie – przewód zielono-˝ó∏ty
Termopara TP – ( – ) przewód niebieski, 

(+) przewód czerwony

Regulatory temperatury do systemów GK
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Re gu la tor tem pe ra tu ry RT -C1
Re gu la tor tem pe ra tu ry RT -C1 prze zna czo ny do wspó∏ pra cy
z dy sza mi cen tral ny mi. Po sia da dwie nie za le˝ ne stre fy re gu -
la cji tem pe ra tu ry: g∏ów nà i do dat ko wà. Ob cià ̋ al noÊç prà -
do wa stre fy g∏ów nej 16A, stre fy do dat ko wej 5A. Za le ca ny
do prze twór stwa wszyst kich two rzyw.

Re gu la tor tem pe ra tu ry RT -C
Re gu la tor tem pe ra tu ry RT -C bu do wa ny jest w sys te mie pane -
lo wym. Na sta wa tem pe ra tu ry re ali zo wa na jest za po mo cà
prze ∏àcz ni ka ko du jà ce go. Od czyt tem pe ra tu ry po ka zy wa ny
jest na wy Êwie tla czu. Bu do wa ny jest stan dar do wo w wer sji 
2, 4, 6, 7, 9, 11, 12, 13, 14, 15, 18, 21, 24, 36-ka na ∏o wej.
Zaleca ny do prze twór stwa wszyst kich two rzyw.

Re gu la tor tem pe ra tu ry RT -M
Mi kro pro ce so ro wy re gu la tor tem pe ra tu ry RT -M bu do wa ny jest
w sys te mie pa ne lo wym. Na sta wa tem pe ra tu ry, mo cy, pa ra me trów P,
PI, PID re ali zo wa na jest za po mo cà przy ci sków mem bra no wych.
Zmia ny pa ra me trów oraz tem pe ra tu ra rze czy wi sta i na sta wio na po -
ka zy wa ne sà na dwóch wy Êwie tla czach. Bu do wa ny jest stan dar do -
wo w wer sji 2, 4, 6, 7, 9, 11, 12, 13, 14, 15, 18, 21, 24, 36-ka na ∏o -
wej. Za le ca ny do prze twór stwa wszyst kich two rzyw, a w szcze gól -
no Êci two rzyw czu ∏ych ter micz nie.

Re gu la tor tem pe ra tu ry RT -PC
Re gu la tor tem pe ra tu ry RT -PC jest ste ro wa ny za po mo cà
kom pu te ra PC. Wszyst kie na sta wy re ali zo wa ne sà na kla -
wia tu rze kom pu te ra. Wy po sa ̋ o ny jest w uk∏ad ste ru jà cy
cza sem za my ka nia i otwie ra nia dysz za my ka nych pneu ma -
tycz nie lub hy drau licz nie. Po sia da funk cj´ ste ro wa nia sek-
wen cyj ne go. Bu do wa ny w wer sji od 20 do 180 ka na ∏ów. Za -
le ca ny do form wie lo gniaz do wych.

Regulatory temperatury posiadajà znak i znak 
wydany przez Polskie Centrum Badaƒ i Certyfikacji S.A.
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