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Dysze firmy Elwik

1. Réwnomierny rozktad temperatury dyszy.

2. Dobre przewodnictwo cieplne korpusu
dyszy.

3. Mozliwos¢ zastosowania grzatek tulejko-
wych zaprasowanych mosigdzem, ktore
jako jedyne zapewniaja rownomierny roz-
ktad temperatury na catej dtugosci dyszy
(niezbedne przy wtrysku tworzyw wrazli-
wych termicznie).

4. Petna zamiennos¢ elementow dyszy.

Dane techniczne

zasilanie 230V/50Hz
czujnik temperatury Fe-CuNi
dtugos¢ przewoddéw 600 mm
maksymalne cisnienie wtrysku 180 MPa

moc grzatek dysz 200 = 1000 W

Rozdzielacze firmy Elwik

1. Grzatki rozdzielacza zaprasowane prosz-
kami miedzi oraz miedzig lub mosigdzem
(bardzo dfuga zywotnosc).

2. Petne zbalansowanie mechaniczne roz-
dzielaczy (z koniecznosci reologiczne).

3. Brak zalegania tworzywa w brokach i kana-
tach rozdzielaczy.

Dane techniczne 4. Réwnomierny rozktad temperatury roz-

zasilanie 230V/50Hz dzielaczy wielopunktowych.
czujnik temperatury Fe-CuNi
dtugos¢ przewodoéw 600 mm

maksymalna moc na jedng strefe
regulacji 2600 W

Regulatory temperatury firmy Elwik

Nowoczesne regulatory temperatury do prze-
twérstwa wszystkich tworzyw produkowa-
nych przez firme Elwik. Wiecej szczeg6téow na
stronach 44-45.




mmmm PORADNIK UZYTKOWNIKA SYSTEMOW GK

System goracokanatowy ma za zadanie przekazac uplastycznione tworzywo z agregatu wtryskarki do gniazda
formujacego formy w niezmienionym stanie. Systemy GK stosuje sie w formach wielogniazdowych, przezna-
czonych do produkcji wielkoseryjnej. Bardzo czesto w formach jednogniazdowych stosuje sie pojedyncze dysze
centralne GK. Kazda z dysz GK produkowanych przez ZT ELWIK po zamontowaniu naktadki NDC moze praco-
wac jako pojedyncza dysza centralna. Pomimo wiekszych kosztéw, formy z GK umozliwiajg szybka amortyzacje
w krotkim czasie. Wtrysk niektérych wyrobow bytby utrudniony lub wrecz niemozliwy bez techniki GK, a juz
na pewno nieopfacalny jak na przyktad w przypadku nakretek czy innych tanich wyroby jednorazowego uzytku.
Podstawowe korzysci wynikajace ze stosowania systeméw GK w formach wtryskowych to:

* Uproszczenie konstrukcji formy

* Skrocenie czasu cyklu

* Zmniejszenie ilosci surowca (brak zimnych kanatéw dolotowych)

e Automatyzacja procesu

* Dtuzsze drogi ptyniecia (dla dysz zamykanych igtowo przy technice wtrysku sekwencyjnego)

* Zmniejszenie nakfadow na recykling

* Poprawa jakosci wyprasek

* Zmniejszenie ci$nienia wtrysku

Warunkiem koniecznym do uzyskania w/w korzysci ze stosowania techniki GK jest wybor wtasciwego systemu
i rodzaju dysz GK wchodzacych do tego systemu.
Tworzywa termoplastyczne charakteryzuja sie rozng budowg oraz zré6znicowanymi wtasnosciami reologicznymi
i termicznymi dlatego tez nie istnieje jedem taki system, ktory bytby idealny do wszystkich tworzyw.
Istniejg pewne ograniczenia dla tworzyw wrazliwych na $cinanie, czutych termicznie, z dodatkami zmniejsza-
jacymi palnos¢ czy wypetniaczami.
System GK dobieramy indywidualnie dla kazdego konkretnego przypadku:

* Wypraski

* Tworzywa

* Warunkéw produkgji

Wynika z tego, ze okreslony system GK wiasciwy dla danego tworzywa lub grupy tworzyw, pracuje gorzej lub
wcale w przypadku innej grupy tworzyw.
Przy doborze systemu GK nalezy zwrdéci¢ szczegdlng uwage na:
* Gramature wtrysku
* Rodzaj tworzywa — amorficzne czy czesciowo krystaliczne, czy jest wypetniacz, dodatki uniepalniajace,
oraz rodzaj barwnika
Wypraska — grubos¢ scianek, wymiary, droga ptyniecia i inne wymagania
Slad po punkcie wtrysku — kosmetyczny lub inny
llo$¢ punktédw wtrysku
Zmiana koloru - jak czesto
Rodzaj wypetniacza
* Sposob chtodzenia i termostatowania formy.
Prawidtowo zaprojektowany system gorgcokanatowy powinien zapewni¢:
* Réwnomierny rozktad temperatur na catej drodze ptyniecia
* W miare mozliwosci mate spadki cisnienia i predkosci ptyniecia tworzywa w kanatach rozdzielacza
* Doprowadzenie tworzywa do wszystkich punktéw wtrysku w tym samym czasie — poprawny balans
systemu
* Brak martwych stref w ktérych mogtoby zalega¢ tworzywo. Martwe strefy moga by¢ przyczyng degradacji
tworzywa, wydtuzyc¢ czas potrzebny na zmiane koloru lub powodowac przebarwienia koloru wtryskiwanego
tworzywa.
* Szczelnos¢ uktadu
* Dtuga zywotnos¢ poszczegdlnych elementéw systemu
e tatwos¢ zabudowy w formie
Systemy GK zaprojektowane i wykonane w ZT ELWIK spetniajg wszystkie powyzsze warunki.

W sktad systemu gorgcokanatowego wchodza:
* Dysze GK
* Rozdzielacz kpl. z zaprasowanymi grzatkami, przewodami, podktadkami, czujnikami temperatury
* Tuleja wlewowa kpl. z pierscieniem izolujgcym, grzatka opaskowa.
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Dobér dysz GK w zaleznosci I
od masy wtrysku i ptynnosci tworzywa

Rodzaje tworzyw
Tworzvwa Tworzywa Tworzywa
tatwo Iyn ce: trudniej ptynace: trudno ptynace:
op be pe b ABS, SAN, TPE PC, POM, PPE, PPS
o PA, PMMA, EVAC PSU, PET, PBT
Typ dyszy Masa wtrysku [g]
D..-1 40 20 10
D..-2 200 100 50
D..-3 500 300 120
D..-4 2000 1000 400

Kolejny numer typu dyszy jest jednoczesnie oznaczeniem masy wtrysku [g] zgodnie z powyzszg tabelg.
Podane w tabeli masy wtrysku sg wartosciami przyblizonymi. Doktadna wartos¢ masy wtrysku zalezy przede
wszystkim od parametrow przetworstwa oraz wskaznika ptynnosci tworzywa tzw. MFI.

W przypadku tworzyw wzmocnionych nalezy zmniejszy¢ mase wtrysku o ok. 20%

Jezeli przetwarzane tworzywo jest blendg materiatow réznych typdw, zawsze w doborze nalezy przyja¢ dane
z tabeli dla tworzywa trudniej ptynnego. Zapewnimy woéwczas poprawne wypetnienie wypraski.

Typowe zaleznosci drogi IS
ptyniecia (mm) od grubosci $cianki (mm)

Grubosé Scianki Grubos¢ scianki
rubosé scianki 3.0 20 15 0 0.8
ABS 415 170 96 43 27
CA 375 150 84 38 24
EVA 430 175 98 44 28
SAN 440 120 68 30 19
PA-6 720 325 150 84 32
PA-6+WS 30% 570 300 110 71 25
PC 375 100 56 25 16
PE - LD 870 375 230 180 56
PE — HD 820 325 180 115 52
PP 1100 550 250 170 66
PS 990 520 240 165 60
POM 240 122 64 36 15
SAN 404 160 93 41 24

W przypadku drog ptyniecia dtuzszych niz podaje tabela zaleca sie stosowac kilka punktéw wtrysku na detal.
Wieksza ilos¢ punktow wirysku pozwala na szybsze wypetnienie gniazda formujacego, a co za tym idzie:

* mniejsze deformacje wypraski

* szybsze cykle
Ze wzgledu na réznorodnosc tworzyw na rynku, dane w powyzszej tabeli nalezy traktowac jako dane szacunkowe.
Doktadne wartosci podawane sg w kartach technologicznych dla konkretnego tworzywa. Ptynnos¢ tworzywa
w formie jest ztozonym procesem, zaleznym od budowy gniazda formujgcego, umiejscowienia punktu wtry-
sku, zaprojektowanego chtodzenia, oraz nastawnych parametréw przetwodrstwa ustawianych na wtryskarce.
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I Uwagi ogdlne dotyczace doboru dysz GK

Do kazdej z produkowanych przez ZT ELWIK dysz GK, wytwarzanych jest kilka typéw koncéwek pozwalajacych
na optymalne dostosowanie dyszy do wymagan oraz sposobu przetwoérstwa dla danego typu tworzywa,
jak réwniez wymagan stawianych co do jakosci sladu po wtrysku. Koncowki dysz wykonywane sg w wersji
KS-.. ,standard” oraz w wersji KT-.. ,twarda” w zaleznosci od przetwarzanego tworzywa.

* Dobor obudowy dyszy
- dysze z komorg tworzywowg umieszczong w gniezdzie formy zapewniajg bardzo dobre chtodzenie strefy
przewezki. Stosuje sie je do tworzyw amorficznych, a takze do PP i PE.
- dysze z komorg tworzywowg umieszczong w obudowie dyszy, zapewniajg znakomitg izolacje cieplng strefy
przewezki. Przeznaczone sg do wtrysku tworzyw czesciowo krystalicznych.

* Dobor koncoéwek dyszy
- dysze z koncéwka igtowa wprowadzong w gniazdo formy, lub zabudowang w dyszy stosujemy wtedy
gdy chcemy uzyska¢ minimalny slad po wtrysku

- dysze z koncowkami otwartymi stosujemy do wtrysku w zimny kanat, lub kiedy nie zalezy nam na
wielkosci $ladu po wtrysku.

* Do przetworstwa tworzyw wzmocnionych oraz tworzyw z dodatkami uniepalniajgcymi stosowad dysze
z koncéwkami KT-.. ,,twarda” oraz pierscieniami uszczelniajgcymi PU wykonanymi ze stali nierdzewnej.

* Przy przetworstwie tworzyw z pigmentami metalowymi lub pertowymi wymagane sg dysze z koncéwkami
specjalnymi, nie ukazane w n/m katalogu.

* Nie zalecamy stosowania dysz z koncowkami igtowymi do wtrysku tworzyw o matej odpornosci na scina-
nie, tworzyw zawierajgcych barwniki organiczne, oraz tworzyw z dodatkami uniepalniajagcymi, poniewaz
mata pierscieniowa szczelina przewezki moze spowodowaé powstanie duzych naprezen scinajgcych,
wzrost temperatury i degradacje tworzywa lub jego dodatkow.

* Do wtrysku tworzyw czesciowo krystalicznych wybieramy dysze z duzg komorg tworzywowa zabudowang
w koncédwce dyszy lub stosujemy dysze DMIZ oraz DMOZ.

* Przy wtrysku PVC i tworzyw fluorowych wykonujemy systemy GK ze stali nierdzewnej.

B Dobor srednicy przewezki

Przewezka jest krytyczng strefg funkcjonowania systemu GK. Petni role zaworu termicznego. Decyduje ona
o funkcjonowaniu dyszy, niezaleznie od tego czy wykonana jest bezposrednio w gniezdzie matrycy, czy stanowi
integralng czes¢ dyszy GK. Jest ustalana na podstawie warunku wydatku tworzywa podczas wtrysku i warunku
czasu wtrysku z czasem docisku. Nalezy zatem wzig¢ pod uwage:

* wiasnosci tworzywa, jego strukture, lepkos¢, wypetniacze, modyfikatory, srodki uniepalniajace

* rodzaj dyszy gorgco-kanatowej, sposéb jej zabudowy i rodzaj wlewu

* wielkos¢ i budowe wypraski, a w szczegdlnosci jej mase i grubosé,

* wymagania estetyczne,

* rodzaj i sposob chtodzenia formy w okolicy przewezki
Wielkos¢ przewezki ma wptyw na:

* szybkos¢ wypetnienia gniazda formujgcego w formie

* ci$nienie tworzywa w gniezdzie formujacym

e czas cyklu

* temperature w okolicy przewezki

* jakos¢ sladu po wtrysku

* naprezenia w wyprasce
Przy ustalaniu wielkosci przewezki nalezy rozwazy¢ nastepujace problemy:

* za mafta $rednica przewezki:

- trudnosci z wypetnieniem gniazda spowodowane nadmierng stratg cisnienia
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- zwiekszony poziom naprezen wtasnych wynikajacy z koniecznosci stosowania wysokich cisnien,
- nadmierne tarcie w tworzywie po przekroczeniu dopuszczalnej predkosci scinania powoduje uszkodzenie
struktury tworzywa i pogorszenie wtasnosci mechanicznych i optycznych.

- kosmetyczny $lad po wtrysku.

* za duza sSrednica przewezki:

- wydtuzony czas cyklu

- szybkie wypetnienie gniazda

- zmniejszenie poziomu naprezen w wyprasce

- wycieki z dyszy

- brak kosmetycznego $ladu po wtrysku
Z powyzszych wzgledéw wynika, ze przewezka powinna mie¢ jak najwiekszg srednice, co jest mozliwe przy
wtrysku wyprasek technicznych, oraz wtrysku w zimny kanat. W przypadku wyrobow jednorazowych lub krét-
kotrwatego uzytku mozna tolerowa¢ niewielkie pogorszenie wiasnosci uzytkowych stosujgc minimalng sredni-
ce przewezki, ale dla wyrobow dfugotrwatego uzytku moze to mie¢ niepozadane konsekwencje. Nie zalecamy
stosowania srednicy przewezek wiekszych od grubosci $cianki w ktérg wtryskujemy tworzywo, ze wzgledu na
wydtuzony czas chtodzenia. Dla doboru $rednicy przewezki zalecamy wykorzysta¢ ponizszy schemat, ktory
uwzglednia predkos¢ scinania i mase wypraski, jednak dobrze jest zacza¢ od mniejszej srednicy, ktérag bedzie
mozna po prébach ewentualnie powiekszy¢.

Dobdr srednicy przewezki w zaleznosci od dopuszczalnej
predkosci scinania tworzywa oraz gramatury wtrysku

120 I Przyktad:
0,5| 1\,5 ?;,O "5,0 10,0 1{,0 pp .
"‘glOO wlydatek objetodciowy V [cm3/s] ° Masa WypraSkI (PS) - 2209
£ 80 * Przewidywany czas wtrysku — 2 sek
£ N
: 60 VAR AN MBS, PR PES, PS, PSU * Dopuszczalna predkos¢ $cinania
¥ 40 \\ \ N NN PC, PE, PMMA, SAN, POM dla PS - 50000 1/sek
2 EVA . , .
¥ % NI PVC * Ciezar wtasciwy (PS) — 1,1 g/cm3
. \\\g » Wydatek objetosciowy V
0 0,5 1 1,5 2 @X(mm)
120 ‘ V= Masawyprask =0 00 cms3/sek
20|50‘10|020‘0 50? 1023 op ciezar wlasciwy x czas wtrysku 1,1x2
3100 wydatek objetosciopy V [cm3/s]
E 801 » Srednica przewezki wzieta z wykresu wynosi
c
8 60 PA X=2,7
£ \\ \ \\ \\ AN ABS, PBT, PES, (S), PSU, PS & !
¥ N PC, PE, PMMA, SAN, POM
£ IVAVAVA S NI AN EVA
¢ N\ N
£ 5 N PVC
0 \§\\>
0 2@) 4 6 8 10 @X (mm)

Korekta srednicy przewezki

Korekty Ssrednicy przewezki dyszy igfowej
dokonujemy zawsze od strony komory izola-
cyjnej poprzez powiekszenie catego stozka.
Powiekszenie srdnicy przewezki od strony
gniazda powoduje jedynie zwiekszenie $ladu
w punkcie wtrysku. W celu zmniejszenia $ladu
po punkcie wtrysku dopuszcza sie zmniejsze-
nie wysokosci przewezki do 0,05 oraz niewiel-
kie wysuniecie konca igty dyszy, ufatwia to tez
opanowanie zjawiska tzw. snucia nitki.

0,2

0,05

@X

@X po korekcie
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I Dobor dysz GK w zaleznosci od rodzaju wtryskiwanego tworzywa

* tworzywa o budowie amorficznej: PS, SB, SAN, ABS, PVC, CA, PMMA, PC, PSU, PEI
* tworzywa o budowie czesciowo krystalicznej: PE, PP, PA, PET, PBT, POM, PPS, PEEK
* tworzywa o budowie krystalicznej szybko krzepnace: PA, POM, PET, PBT, PEEK

* tworzywa o budowie krystalicznej wolno krzepnace: PP, PE

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

* tworzywa wrazliwe termicznie: PVC, POM, PBT, PET, CA, PPA, PEEK

* tworzywa ciggnace nitke: PA, PP, PEHD, PET, PS, PC

* tworzywa o matej odpornosci na scinanie: PVC, CA, POM, EVAC

Dysze DMI

Dysza z koncowka igtowg bimetaliczng wprowadzong w gniazdo formy. Kosme-
tyczny slad po wtrysku, szybka zmiana koloru wtryskiwanego tworzywa. Mozliwe
intensywne chtodzenie przewezki. Zalecana do wtrysku tworzyw o budowie amor-
ficznej oraz czesciowo krystalicznych wolno krzepnacych.

Dysze DMO

Dysza z koncéwka otwartg bimetaliczng wprowadzong w gniazdo formy. Szybka
zmiana koloru wtryskiwanego tworzywa. Przeznaczona do wtrysku wyprasek,
w ktérych slad po wtrysku nie ma wiekszego znaczenia. Mozliwe intensywne chto-
dzenie przewezki. Zalecana do wtrysku tworzyw o budowie amorficznej oraz cze-
$ciowo krystalicznych wolno krzepnacych.

Dysze DMX

Dysza z koncowka igtowa bimetaliczng wprowadzong w gniazdo formy. Dobra
separacja termiczna dyszy od formy. Trudna zmiana koloru wtryskiwanego tworzy-
wa. Kosmetyczny slad po wtrysku. Mozliwe intensywne chtodzenie przewezki.
Zalecana do wtrysku tworzyw o budowie amorficznej oraz czesciowo krystalicz-
nych wolno krzepnacych.

Dysze DMT

Dysza techniczna z koncéwka wprowadzong w gniazdo formy. Dobra separacja ter-
miczna dyszy od formy. Dobra zmiana koloru wtryskiwanego tworzywa. Stosowana
do wtrysku przemiatéw oraz wtrysku w zimny kanat. Zalecana do wtrysku tworzyw
o budowie amorficznej oraz czesciowo krystalicznych wolno krzepnacych.

Dysze DMH

Dysza z iglicg zabudowang w koncéwece dyszy. Szybka zmiana koloru wtryskiwane-
go tworzywa. Kosmetyczny slad po wtrysku. Gorgca komora przewezki. Zalecana
do wtrysku tworzyw czesciowo krystalicznych wolno oraz szybko krzepnacych.

8 elwik



Doboér dysz GK w zaleznosci od rodzaju wtryskiwanego tworzywa I

Dysze DMP

Dysza z koncéwka otwartg. Wtrysk w zimny kanat lub gniazdo formy oraz tam
gdzie slad po wtrysku nie ma istotnego znaczenia. Przeptywowa komora tworzy-
wowa umozliwiajgca szybka zmiane koloru wtryskiwanego tworzywa. Wysoka
temperatura strefy przewezki. Stosowana tez do wtrysku tworzyw z wypetniaczami
oraz do przemiatéw. Zalecana do wtrysku: ABS, PC, PMMA, SAN, PS, PP, PE.

Dysze DMIZ

Dysza z koncéwkg igtowa bimetaliczng zabudowana w tulei zabudowy TZI. Kosme-
tyczny sSlad po wtrysku, szybka zmiana koloru wtryskiwanego tworzywa. Dzieki
goracej strefie przewezki, zalecana do wtrysku tworzyw czesciowo krystalicznych
szybko krzepnacych.

Dysze DMOZ

Dysza z koncowka otwartg bimetaliczng zabudowana w Tulei zabudowy TZI. Prze-
znaczona do wtrysku wyprasek w ktorych slad po wtrysku nie ma znaczenia, Szyb-
ka zmiana koloru wtryskiwanego tworzywa. Dzieki goracej strefie przewezki, zale-
cana do wtrysku tworzyw czesciowo krystalicznych szybko krzepnacych.

Dysze DMG

Dysza wielopunktowa z koncéwkami igtowymi zabudowanymi w korpusie dyszy.
Kosmetyczny slad po wtrysku, dobra zmiana koloru wtryskiwanego tworzywa.
Zalecana do wtrysku bardzo matych wyprasek z tworzyw PP oraz PE-LD.

Dysze DML

Dysza z koncowka igtowa zabudowana w korpusie dyszy. Kosmetyczny $lad po wtry-
sku, dobra zmiana koloru wtryskiwanego tworzywa. Mozliwe intensywne chfodze-
nie przewezki. Zalecana do wtrysku PP oraz PE-LD do bardzo matych wyprasek typu
flip-top, nakretki.

edee®s

Uwaga

W naszym doradztwie technicznym prowadzonym w formie ustnej i pisemnej ukazanym w niniejszym kata-
logu opieramy sie na naszej najlepszej wiedzy popartej wieloletnim doswiadczeniem. Mimo to informacje
zawarte w tym katalogu prosze traktowac jako wskazéwke, ktéra nie zwalnia Panstwa od przebadania we
wiasnym zakresie dostarczonych przez nas wyrobdw pod katem ich przydatnosci do okreslonych aplikacji.
Poniewaz zastosowanie i uzytkowanie naszych wyrobdw pozostaje poza nasza kontrolg oraz sg one tylko
czescig ztozonego procesu produkcji odpowiedzialnos¢ za ich stosowanie i uzytkowanie lezy wytacznie po
Panstwa stronie.

elwik 9
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Dysze centralne DMI-C i dolotowe DMI

Rk okresla

+0,1

@A +0,05 Mocowanie pierécienia centrujgcego:

zamawiajacy

Naktadka dyszy
centralnej NDC

oA Minimum 6 Srub M8

L

~
S — @A
\ z P PU
O |\ °
vgl \_/ /\
[Fe) I T J
N L | 3
F
= .
) \ ) \ -
[ 1 [ 1
[ | Z/\I‘ |
DMI-C . DMI .
< I
— —
@B @B
Uwaga:
e AL =0,0025 L — wymiar uwzgledniajacy
rozszerzalnosc cieplng dyszy.
@A + 15
Rmax 12
. |
& X KS
5 - KT
N - o~
KS - koncéwka standardowa. Przetworstwo
wszystkich tworzyw nie wzmocnionych
i bez dodatkéw uniepalniajacych. Tem-
peratura przetworstwa do 280°C. Nie sto-
min A/2 + 80 A2 + 17 sowac do PP

KT -koncowka specjalna. Przetwoérstwo
wszystkich tworzyw w tym tworzyw
wzmocnionych oraz tworzyw z dodatka-
mi uniepalniajgcymi. Temperatura prze-
twoérstwa do 360°C.

elwik



Dysze centralne DMI-C i dolotowe DMI|

Typ dyszy gA g B gcC D OF G R O H o P g X
1 32 10 24 10 25 14,5 3 9 5,5 0,8+2,0
DMI 2 36 12 27 13,5 28 18,3 3 11 7 1,0+2,5
DMI-C 3 40 16 30 14,5 31 19,0 4 15 9 1,2+3,0
4 48 20 37 17,5 38 22,8 4 19 12 1,6+4,0

L 46 56 66 76 86 96 106 116 126 146 166 186 206 226 246

HBWN =

Zabudowa dysz DMI-C oraz DMI

OF H7
@C
RO,4 0,4x45°

min 3

L+0,02

4 A~

~—

RO,5 @B H6

@H

0,5

450

0,1

-

oX

Sposéb zamawiania:

Typ dyszy / Dtugos¢ dyszy / Typ koncowki / Rk — dla dysz centralnych
Przyktad: DMI-C-2 / L=76 / KS / Rk=20

elwik 11



I Dysze centralne DMO-C i dolotowe DMO

12

Rk okresla

+0,1
DA +0,05

Mocowanie pierscienia centrujgcego:

zamawiajacy

Naktadka dyszy
centralnej NDC

Minimum 6 $rub M8

L

~
r @A
\ z P PU
O |\ °
vg- T /\
4 = L 5
=
= .
) \ ) \ -
[ 1 [ 1
[ | Z/\Il |
DMO-C gy DMO iy
< 7
- -
|
2B
Uwaga:
e AL =0,0025 L — wymiar uwzgledniajacy
rozszerzalnosc cieplng dyszy.
@A + 15
Rmax 12
|
z & \< KS
KT
S - 2
KS - koncéwka standardowa. Przetworstwo
wszystkich tworzyw nie wzmocnionych
i bez dodatkéw uniepalniajacych. Tem-
peratura przetworstwa do 280°C. Nie sto-
min A/2 + 80 A2 + 17 sowac do PP

KT -koncowka specjalna. Przetwoérstwo
wszystkich tworzyw w tym tworzyw
wzmocnionych oraz tworzyw z dodatka-
mi uniepalniajgcymi. Temperatura prze-
twoérstwa do 360°C.

elwik



Dysze centralne DMO-C i dolotowe DMO =

Typ dyszy gA g B gcC D OF G R H o P g X
1 32 10 24 10 25 14,5 4,5 5,5 5,5 0,8+1,2
DMO 2 36 12 27 13,5 28 18,3 5,5 6,5 7 0,8+1,5
DMO-C 3 40 16 30 14,5 31 19,0 7.5 8,5 9 1,0+1,8
4 48 20 37 17,5 38 22,8 9,5 10,5 12 1,0+2,0

L 46 56 66 76 86 96 106 116 126 146 166 186 206 226 246

HBWN =

Zabudowa dysz DMO-C oraz DMO

OF H7
@C
RO,4 0,4x45°

\/\/
GO\O ]
\ \“o’
/\ _
7/@
min 3
L£0,02

B \
og / ‘ | / Al ()
8 N
& ~
@B H6
n
o
\ ]
‘ y
| A
< ‘ ~N
T o —
@X
30°

Sposéb zamawiania:

Typ dyszy / Dlugo$¢ dyszy / Typ koncowki / Srednica przewezki @X / Rk — dla dysz centralnych
Przyktad: DMO-C-2 / L=76 / KS / @X=1,2 / Rk=20

elwik 13



I Dysze centralne DMX-C i dolotowe DMX

14

Rk okresla |

+0,1
DA +0,05

Mocowanie pierscienia centrujgcego:

zamawiajgcy
Naktadka dyszy

DA

centralnej NDC

@A + 15

20

min A/2 + 80

Kotek @4x8

Minimum 6 $rub M8

Uwaga:

DA
opP PU

[ —
14 +£0,01

2,5

Kotek @4x8

e AL =0,0025 L — wymiar uwzgledniajacy
rozszerzalnos¢ cieplng dyszy.

Rmax 12

25

A2 + 17

KS

KT

KS

— koncowka standardowa. Przetworstwo
wszystkich tworzyw nie wzmocnionych
i bez dodatkéw uniepalniajacych. Tem-
peratura przetwérstwa do 280°C. Nie sto-
sowac do PP.

— koncéwka specjalna.  Przetwérstwo
wszystkich tworzyw w tym tworzyw
wzmochionych oraz tworzyw z dodatka-
mi uniepalniajgcymi. Temperatura prze-
twérstwa do 360°C.

elwik



Dysze centralne DMX-C i dolotowe DMX s

Typ dyszy gA 2B @C D F G K R aP 2 X
1 32 1 25,8 26 16 15,5 3 55 | 0,8+2,0

DMX 2 36 13 28,8 29 20 17,5 3 7 1,0:2,5

DMX-C | 3 40 17 31,8 32 21 19 4 1,2+3,0
4 48 21 38,8 39 24 22,5 4 12 1,6+4,0

L1 L 46 56 66 76 86 96 106 116 126 146 166 186 206 226 246

L 2 | 3] a

a6 | 17 | - | - | - ] \

56 | 17 | 17 | - - 2 \

66 | 17 | 22 | 22 | - 3 ‘ |

76 | 22 | 27 | 27 | 27 4

86 | 22 | 27 | 27 | 27

9 | 22 | 27 | 36 | 36

106 | 27 | 36 | 36 | 36

16 | 27 | 36 | 36 | 36

126 | 27 | 36 | 36 | 46 Zabudowa dysz DMX-C oraz DMX

146 | - | 46 | 46 | 46

166 | - | 46 | 46 | 46

18| - | - | 56 | 56

206 | - - | 56 | s6 @F H7 |

226 | - | - | - | 66 K ‘

246 | - - - 66 \ @4 H7

L1

LL£0,02

@B

0,1

¥50
|
T

@X

Sposéb zamawiania:
Typ dyszy / Dtugos¢ dyszy / Rodzaj koncéwki / Rk
Przyktad: DMX-C-2 / L=66 / KS / Rk=20
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Dysze centralne DMT-C i dolotowe DMT

+0,1 S .
Rk okresla @A +0,05 Mocowanie pierscienia centrujgcego:

zamawiajgcy

oA Minimum 6 Srub M8
Naktadka dyszy 1
centralnej NDC

L

@A
oP PU

T —

@ g
o
e

max 3

14 +0,01

DMT-C DMT

Uwaga:
* AL =0,0025 L — wymiar uwzgledniajacy
rozszerzalnos¢ cieplng dyszy.

@A + 15
Rmax 12
_ |
& N
] = 2

KS - koncéwka standardowa. Przetworstwo

wszystkich tworzyw nie wzmocnionych

i bez dodatkéw uniepalniajacych. Tem-

peratura przetworstwa do 280°C. Nie sto-
min A/2 + 80 A2 + 17 sowac do PR

KT -koncowka specjalna. Przetworstwo
wszystkich tworzyw w tym tworzyw
wzmocnionych oraz tworzyw z dodatka-
mi uniepalniajgcymi. Temperatura prze-
twoérstwa do 360°C.

elwik



Dysze centralne DMT-C i dolotowe DMT s

Typ dyszy gA g B gcC D OF G g P g X
1 32 10 24 10 25 8,4 5,5 0,8+1,2
DMT 2 36 12 27 13,5 28 8,7 7 0,8+1,5
DMT-C 3 40 16 30 14,5 31 8,4 9 1,0+1,8
4 48 20 37 17,5 38 9,3 12 1,0+2,0

L 46 56 66 76 86 96 106 116 126 146 166 186 206 226 246

1 | |
3 |
2 |
Zabudowa dysz DMT-C oraz DMT
@F H7
@C
RO,4 0,4x45°
Y
™M
=
o« g
‘g 3
5 \ © =
-
*Q /

@]
!
o

* Uwaga
Zmiana wymiaru L zabudowy dyszy pocigga za soba
zmiane wymiaru D o te sama wartos¢.

Sposéb zamawiania:
Typ dyszy / Dtugos¢ dyszy / Rodzaj koncéwki / Rk
Przyktad: DMT-C-2 / L=66 / KS / Rk=20

elwik 17



B Dysze centralne DMH-C i dolotowe DMH

18

+0,1

Rk okresla @A +0,05 Mocowanie pierécienia centrujgcego:
zamawiajacy oA Minimum 6 Srub M8

|
Naktadka dyszy ‘

centralnej NDC

L

r @A
% opP PU
O |\ °:
?F L1
g T /\
I
L — | 3
q
)= :
\ ) \ -
1 [ 1
| Z/\ll |
DMH-C , DMH 4
X 4
2B B
Uwaga:
* AL =0,0025 L — wymiar uwzgledniajacy
rozszerzalnos¢ cieplng dyszy.
@A + 15
Rmax 12
. |
& A
S - 9
KS - koncéwka standardowa. Przetworstwo
wszystkich tworzyw nie wzmocnionych
i bez dodatkéw uniepalniajacych. Tem-
peratura przetworstwa do 280°C. Nie sto-
min A/2 + 80 A2 + 17 sowac do PP

KT -koncowka specjalna. Przetwoérstwo
wszystkich tworzyw w tym tworzyw
wzmocnionych oraz tworzyw z dodatka-
mi uniepalniajgcymi. Temperatura prze-
twoérstwa do 360°C.

elwik



Dysze centralne DMH-C i dolotowe DMH s

Typ dyszy gA 2B @ C D DF G aP 2 X
1 — - - - - - - —
DMH 2 36 12 27 3,5 28 8,2 7 1,0+2,5
DMH-C 3 40 16 30 4,5 31 8,9 1,2+3,0
4 48 20 37 7,5 38 12,8 12 1,6+4,0

L 46 56 66 76 86 96 106 116 126 146 166 186 206 226 246

2 |
3 |
" |
Zabudowa dysz DMH-C oraz DMH
OF H7
@C
RO,4 0,4x45°
Y
™M
=
1S
| g
A
§ o
o 30° %
a 4 ¢ \\0 -
L | 13
/ (O]
L
@B H6 e

* Uwaga
Czoto koncowki nie moze dotykac ptyty stemplowej.
Zostawi¢ minimum 0,5 mm.

Sposéb zamawiania:

Typ dyszy / Dtugo$¢ dyszy / Rodzaj korcowki / Srednica przewezki @X / Rk — dla dysz centralnych
Przyktad: DMH-C-2 / L=76 / KS / @X=2 / Rk=40
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Dysze centralne DMP-C i dolotowe DMP

Rk okresla

+0,1 o .
@A +0,05 Mocowanie pierécienia centrujacego:

zamawiajgcy

Nakfadka dyszy
centralnej NDC

oA Minimum 6 Srub M8

@A + 15

20

min A/2 + 80

max 3

L-AL

Uwaga:
e AL =0,0025 L — wymiar uwzgledniajacy
rozszerzalno$¢ cieplng dyszy.

Rmax 12

25

@X

KS - koncoéwka standardowa. Przetworstwo

wszystkich tworzyw nie wzmocnionych

i bez dodatkéw uniepalniajgcych. Tem-
peratura przetworstwa do 280°C.

A2 + 17

elwik



Dysze centralne DMP-C i dolotowe DMP

Typ dyszy gA g B gcC D OF G g P g X
1 32 10 24 1.3 25 57 5,5 0,8+1,5
DMP 2 36 12 27 3,5 28 8,2 7 1,0+1,8
DMP-C 3 40 16 30 4,5 31 8,9 9 1,2+2,0
4 48 20 37 5,5 38 10,8 12 1,6+2,5

L 36 46 56 66 76 86 96 106 116 126 146 166 186 206 226 246

HBWN =

Zabudowa dysz DMP-C oraz DMP

@F H7
aC
RO,4 0,4x45°
Y
(e2]
£
1S
8
o
A
) A
sl 20° \J\
3 | > -
/| 22
[ /
n
@B H6 ©

* Uwaga
Czoto koncowki nie moze dotykac ptyty stemplowej.
Zostawi¢ minimum 0,5 mm.

Sposéb zamawiania:
Typ dyszy / Dtugos¢ dyszy / Rodzaj koncéwki / Rk
Przyktad: DMP-C-2 / L=66 / KS / Rk=20
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Rk okresla

+0,1
@A +0,05

Dysze centralne DMIZ-C i dolotowe DMIZ

Mocowanie pierscienia centrujgcego:

zamawiajacy

Nakfadka dyszy
centralnej NDC

oA

Minimum 6 $rub M8

25

@A + 15

20

min A/2 + 80

-

oA
2 opP PU
gl
g3 P
=
A
- -
I I
— —
Uwaga:
* AL =0,0025 L — wymiar uwzgledniajacy
rozszerzalnosc cieplng dyszy.
Rmax 12
KS
X KT
a
KS - koncéwka standardowa. Przetworstwo
wszystkich tworzyw nie wzmocnionych
i bez dodatkéw uniepalniajacych. Tem-
peratura przetwérstwa do 280°C. Nie sto-
sowac do PP.
A2 +17

KT -koncoéwka specjalna. Przetworstwo
wszystkich tworzyw w tym tworzyw
wzmochionych oraz tworzyw z dodatka-
mi uniepalniajgcymi. Temperatura prze-
twérstwa do 360°C.

22
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Dysze centralne DMIZ-C i dolotowe DMIZ =

Typ dyszy gA Lmin g P oT S* Smin w oY @z g X
1 32 46 5,5 16 3,9 1,0 10 35 30 0,8+2,0
DMIZ 2 36 56 7 20 4,9 1,5 11 40 34 1,0+2,5
DMIZ-C 3 40 66 9 24 5,9 2,0 12 44 38 1,2+3,0
4 48 76 12 28 6,7 2,5 14 52 46 1,6+4,0

* W przypadku przetwérstwa tworzyw z wypetniaczami lub tworzyw wymagajacych wysokiej temperatury przewezki
mozliwe jest wykonanie mniejszego wymiaru S. Najmniejsza mozliwa wartos¢ tego wymiaru zostata umieszczona
w powyzszej tabelce jako Smin.

L 46 56 66 76 86 96 106 116 126 146 166 186 206 226 246

1 | |
2 |
a |
Zabudowa dyszy w tulei TZI Zabudowa dyszy w tulejach TZI + TZG
@Y+1 H7
ov 0,4x45°
oY H7 RO,4 ‘
0z
0,4x45° ! ~
v |
] |
I
€ -
o R
o S =
) / 3’;
[ ——
@T H6
| | ' Tuleja zabudowy TZG
] | i
| | |
. |
5 £ Tuleja zabudowy TZI
|
|
i
\

X

Sposéb zamawiania: )
Typ dyszy / Dtugos¢ dyszy / Rodzaj koncédwki / Srednica przewezki @X/ Rk
Przyktad: DMIZ-C-2 / L=66 / KS / @X=1,6 / Rk=20
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B Dysze centralne DMOZ-C i dolotowe DMOZ

Rk okresla

+0,1 . ST .
DA +0,05 Mocowanie pierscienia centrujgcego:

zamawiajacy

Nakfadka dyszy
centralnej NDC

DA

@A + 15

20

min A/2 + 80

Minimum 6 $rub M8

C
-

max 3

L-AL

Uwaga:

oA

140,01

L-AL

* AL =0,0025 L — wymiar uwzgledniajacy
rozszerzalnosc cieplng dyszy.

Rmax 12

)

25

/

A2 +17

KS

KT

KS

— koncowka standardowa. Przetworstwo
wszystkich tworzyw nie wzmocnionych
i bez dodatkéw uniepalniajacych. Tem-
peratura przetwérstwa do 280°C. Nie sto-

sowac do PP.

— koncéwka specjalna.  Przetwérstwo
wszystkich tworzyw w tym tworzyw
wzmochionych oraz tworzyw z dodatka-
mi uniepalniajgcymi. Temperatura prze-
twérstwa do 360°C.

24
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Dysze centralne DMOZ-C i dolotowe DMOZ

Typ dyszy gA Lmin g P oT S* Smin w oY @z g X
1 32 46 5,5 16 3,9 1,0 10 35 30 0,8+1,2
DMIZ 2 36 56 7 20 4,9 1,5 11 40 34 0,8+1,5
DMIZ-C 3 40 66 9 24 5,9 2,0 12 44 38 1,0+1,8
4 48 76 12 28 6,7 2,5 14 52 46 1,0+2,0

* W przypadku przetwérstwa tworzyw z wypetniaczami lub tworzyw wymagajacych wysokiej temperatury przewezki
mozliwe jest wykonanie mniejszego wymiaru S. Najmniejsza mozliwa wartos¢ tego wymiaru zostata umieszczona
w powyzszej tabelce jako Smin.

L 46 56 66 76 86 96 106 116 126 146 166 186 206 226 246

1 _—

2 |

4 |

Zabudowa dyszy w tulei TZO Zabudowa dyszy w tulejach TZO + TZG
@Y+1 H7
oy 0,4x45°
@Y H7 RO,4 |
074
0,4x45° ! ~
RO,4 ) / i
& 25
30, s ), / -
e 2 1
@T He
| | Tuleja zabudowy TZG
] | |
| | |
. |
5 é Tuleja zabudowy TZO

|
|
|
:

Sposéb zamawiania: )
Typ dyszy / Dtugos¢ dyszy / Rodzaj koncédwki / Srednica przewezki @X/ Rk
Przyktad: DMOZ-C-2 / L=66 / KS / @X=1,2 / Rk=20
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I Dysze wielopunktowe centralne DMW-C i dolotowe DMW

@D
0,
QAio,(l)s
Rk okresla A Mocowanie pierscienia centrujgcego:
zamawiajacy ™. || Minimum 6 $rub M10

Nakfadka dyszy
centralnej NDC

@D
apP PU
(a2}
B w
gl 33
‘©
o <
™ ~—
S
2
n .
o~ o~
Kotek @4x8 Kotek
@4x8
-
< =
4 b
-
Uwaga:
* AL =0,0025 L — wymiar uwzgledniajacy
rozszerzalnos¢ cieplng dyszy.
@A + 15 Rmax 12
KS
\Q KT
] — — 3
KS - koncoéwka standardowa. Przetworstwo
wszystkich tworzyw nie wzmocnionych
i bez dodatkéw uniepalniajacych. Tem-
peratura przetwérstwa do 280°C. Nie sto-
sowac do PP.
min A/2 + 80 A2 + 17 KT -koncoéwka specjalna. Przetworstwo

w wszystkich tworzyw w tym tworzyw
wzmochionych oraz tworzyw z dodatka-
mi uniepalniajgcymi. Temperatura prze-
tworstwa do 360°C.

26 elwik



Dysze wielopunktowe centralne DMW-C i dolotowe DMW

Typ dyszy gA @gC gD OE OF 9 G K aP g X n
1 48 47 58 33 48 15 27 2+3
2 54 52 64 38 53 20 29,5 2+4
DMW-C 3 60 57 70 43 58 25 32 6=8 0,8+2,0 2+5
DMW 4 66 62 76 48 63 30 34,5 2+6
5 72 67 82 53 68 35 37 2+7
6 78 72 88 58 73 40 39,5 2+8

Zabudowa dysz DMW-C i DMW

@F H7
@c |
K |
0,4x45° RO,4 il 24 H7
\ I Ln
IR
™M
£
=
‘ o
@E H6 S
A
R3,5 RO2'  0,4x45° 3o
Ral,6 ) -
i — \
| |
/ /‘ i /7J /
?12,8+0,05 T 0,2x45° g %
H ™
M o
[ce] —
)
L=46, 56, 66, 76, 86, 116, 126
Uwaga:
Masa wtrysku maksimum 10 gram
na jeden punkt
[}
o
S
S| &

X

Sposéb zamawiania:
Typ dyszy / Dtugos¢ dyszy / Wymiar @G / llos¢ punktdédw wtrysku / Rodzaj koncdweki / Rk
Przyktad: DMW-C-2 / L=56 / 9G=20/ n=2/ KS / Rk=20
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s Mikro dysze dolotowe DML

Specjalna konstrukcja mikro dyszy DML umozliwia zmniejszenie srednicy zabudowy do 12 mm.

Pozwala to na wtrysk wyprasek o matych srednicach od wewnatrz. Mikro dysza DML stosowana jest do przetwoérstwa
tworzyw tatwo przetwazalnych PE, PP, PS i wyprasek o masie nie przekraczajacej 10 gram.
Dostepne dtugosci dyszy: L=86, L=146, L=226.

@18
Zabudowa dysz DML
a3 PU
@14 H7
M- @12
% RO,2 0,4x45°
% /-
| [ 7
™M
£
=
230V AC
Fe-CuNi DML
2 i
4 /\\/
bl
]| =
R1 o] 9
ay g
H
Uwaga: 28 Ho
* AL =0,0025 L — wymiar uwzgledniajacy
rozszerzalnosc¢ cieplng dyszy.
g
o
H
x®
|«
o
@X=0,8+1,2

KT - koncéwka dyszy

Sposoéb zamawiania:
Typ dyszy / Dtugos¢ dyszy
Przyktad: DML / L=86
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Wybor i dobdr rozdzielacza GK

Rozdzielacz GK jest gtowna czescig systemu GK. Kazdy rozdzielacz GK produkowany przez firme ELWIK jest:
* Zbalansowany mechanicznie
— balans mechaniczny polega na doprowadzeniu tworzywa do dyszy GK kanatami o tej samej geometrii
i dtugosci.
Przy jego doborze nalezy uwzgledni¢:
* llos¢ punktéw wtrysku
* Typ dyszy GK
* Odlegtos¢ miedzy dyszami GK
* Ksztatt rozdzielacza
— unikac rozdzielaczy ptytowych, wyjatek stanowia rozdzielacze z minimalnym rozstawem pkt. wtrysku
— wybiera¢ rozdzielacze ktérych ksztatt jest zgodny z przebiegiem kanatéw. Rozdzielacze takie majg mniejsza
mase, a co za tym idzie mniejsze zuzycie energii i s3 mniej narazone na wypaczenia
* Sposéb wyprowadzenia przewodow.

W naszym katalogu sg przedstawione najczesciej zamawiane typy rozdzielaczy. W przypadku innych
rozstawow punktéw wtryskéw niz podaje nasz katalog, prosimy o kontakt z naszg firma. Do kazdego
przypadku podchodzimy indywidualnie, pomozemy dobra¢ najodpowiedniejsza konfiguracje do danej
aplikacji. Na zyczenie klienta wysytamy bezptatnie bryty ofertowe oferowanego systemu GK.

Zalecenia do zabudowy systemu GK w formie wtryskowej:

* W celu zapewnienia odpowiedniej sztywnosci formy oraz zapobiezeniu wgnieceniom ptyt w ktérych osa-
dzone sg dysze i podkfadki dystansowe i oporowe, ptyty nalezy wykonac ze stali narzedziowych o twardo-
$ci od 30HRC i wytrzymatosci na rozcigganie powyzej 800MPa. Stale takie oferuje kazda firma produkuja-
ca normalia do form wtryskowych. W przypadku innych stali o mniejszej twardosci i wytrzymatosci nalezy
stosowac wktadki oporowe wpasowane w ptyty pod dysze i podktadki dystansowe i oporowe w celu zapo-
biezeniu wgnieceniom ptyt.

* Zaleca sie stosowanie mozliwie grubych ptyt formujacych i mocujacej, ze wzgledu na ich wieksza wytrzy-
matos¢, wiekszg zywotnos¢, stabilnos¢ termiczng, oraz wiekszg mozliwos¢ rozmieszczenia kanatéw chto-
dzacych w okolicach dysz i przewezek.

* W miare mozliwosci stosowa¢ diuzsze dysze ze wzgledu na lepszy rozktad temperatury na dyszy. Dotyczy
to tworzyw o waskim zakresie temperatur przetworstwa.

* Miedzy rozdzielaczem a obudowa zostawi¢ min. 10mm przestrzeni w celu zapewnienia odpowiedniej
separacji termicznej.

* W ptytach formujacych, ptytach obsady dysz oraz ptycie mocujgcej wykona¢ kanaty chtodzace.

* Nie osadzac¢ dysz na wktadkach formujacych, tylko na ptycie.

* Zapewni¢ odpowiednie kanaty do prowadzenia przewodoéw grzatek i termopar, aby nie byty narazone na
wptyw wysokiej temperatury od rozdzielacza oraz uszkodzehn mechanicznych.

* Ztacza elektryczne umieszczad z dala od kanatéw chtodzacych aby unikna¢ zalania systemu GK wodg pod-
czas montazu lub demontazu formy na wtryskarce, lub awari przewodu chtodzacego.

* Zaplanowa¢ odpowiedni zacisk formy skrecajgc blok systemu GK min. 2 srubami w kl. 10.9 na kazda dysze.
Sruby od M10 w zaleznosci od wielkosci dyszy i formy, rozmiesci¢ jak najblizej dysz GK. Zapobiegnie to
deformacjom rozdzielacza spowodowanym wysokim cisnieniem wtrysku i rozszerzalnosciag cieplng dysz
i rozdzielacza.
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B Zabudowa systemu GK

W sktad kompletnego systemu GK wchodza:

1. Tuleja wlewowa TW z grzatkg opaskowg GO

2. Rozdzielacz z zaprasowanymi grzatkami

3. Czujniki temperatury TP-2

4. Podkfadki dystansowe PD i podktadka podporowa PP z kotkiem centralnym

5. Przewody do zasilania grzatek rozdzielacza

6. Sruby mocujace

7. Kotek ustalajacy KU

8. Dysze GK

Tuleja wlewowa TW

Termopara TP-2 Pierscien centrujacy
Podkladka oporowa oy Lz 0,05:0.1 Podkladka dystansowa PD

Plyta izolacyjna

pamoouzen | L1 ﬂ ﬂ ' -
OH U

LT LI

—
| E—

Belka dystansowa

Ptyta obsady dysz T

Plyta matrycowa

]

Ptyta matrycowa ‘
|

Kotek ustalajgcy KU

Rozdzielacz
Pierscien uszczelniajgcy PU

Podktadka podporowa PP

Dysza GK
Kotek centralny

Wytyczne montazu systemu GK

System GK powinien w stanie rozgrzanym posiadac zacisk rzedu 0,05 mm. Jest to bardzo istotne dla zapew-
nienia szczelnosci na ztaczu dysza-rozdzielacz. Aby to uzyskac nalezy:

1. Sprawdzi¢ wymiary istotne dla montazu dysz, a przede wszystkim wymiary gniazd w formie.

2. Umiesci¢ dysze (bez pierscieni uszczelniajgcych PUM) w otworach ptyty matrycowej i zmierzy¢ wysokos¢
kotnierzy H. Dopuszczalna tolerancja H wynosi +0,01.

3. Ustali¢ wymiar H1 podktadki podporowej PP. Dopuszczalna tolerancja H1wynosi +0,01.

Pierscien uszczelniajgcy PUM Podktadka podporowa PP

== 5 T

@8H7
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Wytyczne montazu systemu GK s

4. Umiesci¢ kotfek ustalajacy KU w ptycie matrycowe;j.

Tuleja wlewowa TW Belka dystansowa
Podktadka dystansowa PD

min 1,5 |_|:L|

L L

H4\

H3
min 1

; S S | iy ——

@6H7

10

Kotek ustalajgcy KU Rozdzielacz

Ptyta matrycowa Podktadka podporowa PP

Dysza GK Kotek centralny

5. Wiozy¢ blok rozdzielacza do formy opierajac go na podktadce podporowej PP i kotnierzach dysz.
6. Sprawdzi¢ réwnolegtos¢ potozenia rozdzielacza wzgledem belek dystansowych — dopuszczalna tolerancja
wynosi =0,01.

7. Obliczy¢ rozszerzalnosci systemu:

a — wspodiczynnik rozszerzalnosci cieplnej stali: 0,0000125 1/K

Tw — temperatura wtrysku (goracego kanatu)

Tf - temperatura formy

S —luz

H — wysokos¢ kotnierza dysz

H3 — grubos¢ ptyty rozdzielacza (wymiar zmierzony)

z — zacisk 0,05 mm

S=ax[(H+H3)x(Tw-Tf)]1-2

8. Podktadke dystansowa PD o wymiarze H2 szlifowac¢ na wymiar (H4 — S), dopuszczalna tolerancja wynosi
+0,01.
9. Wyjac rozdzielacz z formy.

10. Wtozy¢ pierscienie uszczelniajgce PUM
do dysz w odpowiedni sposéb:

. WioZenie pierécienia w gniazdo dyszy

Uwaga:

Pierscienie uszczelniajace PUM
nalezy wymieniac przy kazdym
demontazu systemu GK.

©]
S8
11. Wtozy¢ ponownie rozdzielacz do formy. 2 \\& £ %
12. Przykrecajac ptyte mocujaca formy nale- £ |
zy uzy¢ minimum 2 sruby M10 w klasie

10,9 na kazda dysze. Moment przykre-
cania 80Nm.

elwik 31



I Rozdzielacze 2 punktowe i wielopunktowe typu RBN

32

40+0,01 56

. o

@8H7

PP PD
//
= >
- 6(26‘* ‘
|
S o [\
8 8 6,1
Typ A C
rozdzielacza min max
RBN - 1 50 75 143
RBN - 2 75 100 168
RBN - 3 100 125 193
RBN - 4 125 150 218
RBN -5 150 175 243
RBN - 6 175 200 268
RBN - 7 200 250 318
RBN - 8 250 300 368
RBN - 9 300 350 418
RBN - 10 350 400 468
RBN - 11 400 450 518
RBN - 12 450 500 568

Uwaga:

* Otwor @8,5* przechodzi w gwint M10 ufatwiajacy wyjecie rozdzielacza z formy.

* Rozdzielacz RBN moze by¢ wykonany réwniez jako 4 i 8 punktowy; kazde kolejne , pietro kanatow” zwieksza jego grubos¢
0 10 mm (uzgodni¢ z producentem).

* Podktadki dystansowe PD majg standardowo wysokos¢ 12, a podktadki podporowe PP wysokos¢ 14.

* Dla dysz D...-4 grubos$¢ rozdzielacza 42+0.01 a wysokos¢ podktadek dystansowych PD=10

* Maksymalna moc strefy grzewczej 3000 W

Sposob zamawiania:
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktéw wtrysku
Przyktad: RBN-8 / A=275
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Rozdzielacze belkowe do przeniesienia =
punktu wtrysku typu RVN

400,01 56

i I

g o \PA (]
8 8 ‘ 6,1

Typ A B C
rozdzielacza min max

RVN -1 50 75 115 143

RVN - 2 75 100 140 169

RVN - 3 100 125 165 193

RVN -4 125 150 190 218

RVN -5 150 175 215 243

RVN - 6 175 200 240 268

RVN -7 200 250 290 318

RVN - 8 250 300 340 368

RVN -9 300 350 390 418

RVN - 10 350 400 440 468

Uwaga:

* Otwor @8,5* przechodzi w gwint M10 ufatwiajacy wyjecie rozdzielacza z formy.

¢ Podktadki dystansowe PD majg standardowo wysokos¢ 12, a podkiadki podporowe PP wysokos¢ 14.
¢ Dla dysz D...-4 grubos¢ rozdzielacza 42+0.01 a wysokos¢ podktadek dystansowych PD=10

e Maksymalna moc strefy grzewczej 3000 W

Sposob zamawiania:
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktéw wtrysku
Przyktad: RVN-8 / A=275
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I Rozdzielacze 4 punktowe typu RP4

34

40+0,01

m

@

L

= @ 6’/
I
8 ‘ TW
I
| ‘ /] /
T 1 @ N @
~N ‘ ‘
A Y B Y S |
0
& I
PP | D
I
I
N 3 o
- \
= I\
sl 8 ol
Typ A B C E
rozdzielacza min max
RP4 -1 50 100 156
RP4 -2 100 150 206
RP4 -3 150 200 256
RP4 - 4 200 250 306
50+70 B+56
RP4 -5 250 300 356
RP4 -6 300 350 406
RP4 -7 350 400 456
RP4 -8 400 450 506

Uwaga:

* Otwor @8,5* przechodzi w gwint M10 ufatwiajacy wyjecie rozdzielacza z formy.

* Podkfadki dystansowe PD majg standardowo wysokos¢ 12, a podktadki podporowe PP wysokosc¢ 14.

* Dla dysz D...-4 grubos¢ rozdzielacza 42+0.01 a wysoko$¢ podktadek dystansowych PD=10
* Maksymalna moc strefy grzewczej 3000 W

Sposéb zamawiania:

Typ rozdzielacza / Rozstaw punktow wtrysku

Przyktad: RP4 -1/ A=100 / B=50
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Rozdzielacze 4 punktowe typu RK

C
A1
40+0,01 36
I
- |
T
[29]
g |
: - 2
H — < o
!
PP |
I
N, |
S o |\
8 8
Typ Ai/A; C D
rozdzielacza min max
RK-1 75 100 156 60
RK -2 100 125 181 70
RK-3 125 150 206 70
RK -4 150 175 231 80
RK -5 175 200 256 80
RK -6 200 250 306 80
RK -7 250 300 356 80
RK-8 300 350 406 80
RK-9 350 400 456 80
RK-10 400 450 506 80
Uwaga:

* Otwor @8,5* przechodzi w gwint M10 utfatwiajacy wyjecie rozdzielacza z formy.

¢ Podktadki dystansowe PD majg standardowo wysokos$¢ 12, a podkiadki podporowe PP wysokos¢ 14.
¢ Dla dysz D...-4 grubos¢ rozdzielacza 42+0.01 a wysokos¢ podktadek dystansowych PD=10

e Maksymalna moc strefy grzewczej 3000 W

Sposéb zamawiania:
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktéw wtrysku
Przyktad: RK-6 / A1=220 / A,=240
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I Rozdzielacze 4 punktowe typu RH4

36

8 56
= | |
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PP ‘ PD s } N
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400,01 10
Typ A B* C E
rozdzielacza min max
RH4 - 1 50 100
RH4 - 2 100 150
RH4 - 3 150 200
RH4 - 4 200 250
RH4 - 5 250 300
80 A max+56 B+56
RH4 - 6 300 350
RH4 - 7 350 400
RH4 - 8 400 450
RH4 - 9 450 500
RH4 - 10 500 550
Uwaga:
* Otwor @8,5* przechodzi w gwint M10 ufatwiajacy wyjecie rozdzielacza z formy.
* Podkfadki dystansowe PD majg standardowo wysokos¢ 12, a podktadki podporowe PP wysokos¢ 14.
* Wymiar B* moze by¢ wiekszy w tym celu konieczny kontakt z firmg ELWIK.
* Dla dysz D...-4 grubo$¢ rozdzielacza 42+0.01 a wysokos¢ podktadek dystansowych PD=10
* Maksymalny moc strefy grzewczej 3000 W
Sposéb zamawiania:
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktow wtrysku
Przyktad: RH4-1 / A=150 / B=80
elwik



Rozdzielacze 4 punktowe typu RT4 s

400,01 8
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I
I
X |
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20
56
A
C
Typ A B* C E
rozdzielacza min max
RT4 -1 50 100
RT4 -2 100 150
RT4 -3 150 200
RT4 -4 200 250
RT4-5 250 300
110 A max+56 B+70
RT4 -6 300 350
RT4 -7 350 400
RT4 -8 400 450
RT4 -9 450 500
RT4 - 10 500 550
Uwaga:

* Otwor @8,5* przechodzi w gwint M10 ufatwiajacy wyjecie rozdzielacza z formy.

 Podkfadki dystansowe PD majg standardowo wysokos¢ 12, a podktadki podporowe PP wysokos¢ 14.
* Wymiar B* moze by¢ wiekszy. W tym przypadku konieczny kontakt z firmg ELWIK.

* Dla dysz D...-4 grubos¢ rozdzielacza 42=0.01 a wysokos¢ podktadek dystansowych PD=10

* Maksymalny moc strefy grzewczej 3000 W

Sposéb zamawiania:
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktow wtrysku
Przyktad: RT4 - 1/A=125/B=110
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I Rozdzielacze 6 punktowe typu RX

38

40+0,01
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8 76
B
Typ A B (@ D E
rozdzielacza
RX - 1 200 100 100 262 163
RX - 2 300 150 150 363 213
RX - 3 400 200 200 463 263
RX - 4 500 250 250 563 313
RX -5 600 300 300 663 363
Uwaga:
* Otwor @8,5* przechodzi w gwint M10 ufatwiajacy wyjecie rozdzielacza z formy.
* Podktadki dystansowe PD maja standardowo wysokos¢ 12, a podktadki podporowe PP wysoko$¢ 14.
* Maksymalny moc strefy grzewczej 3000 W
Sposoéb zamawiania:
Typ rozdzielacza
Przyktad: RX-1
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Rozdzielacze 8 punktowe typu RPS s

400,01

@8H7

8 8 6,1
B
E
Typ A1 A2 B C E
rozdzielacza
RP8 - 1 40 150
RP8 -2 50 200
50+70 | A2+56 B+56
RP8 -3 60 250
RP8 - 4 80 300

Uwaga:

* Otwor @8,5* przechodzi w gwint M10 utfatwiajacy wyjecie rozdzielacza z formy.

 Podkfadki dystansowe PD majg standardowo wysokos¢ 12, a podktadki podporowe PP wysokosc¢ 14.
* W wykonaniu specjalnym wymiar A1 i A2 rozdzielacza moze by¢ okreslony przez Zamawiajgcego.

e W przypadku innych rozrysow pkt. wtrysku, konieczny kontakt z firma Elwik.

¢ Maksymalny moc strefy grzewczej 3000 W

Sposéb zamawiania:
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktow wtrysku
Przyktad: RP8 — 1/ A1=40/ A2=150/ B=50
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I Akcesoria

TWN - Tuleje wlewowe

Tuleje wlewowe TW przeznaczone sg do zasilania tworzywem rozdzielaczy GK.
Do ogrzewania tulei zastosowano grzatke opaskowa GO z czujnikiem Fe-CuNi.

L = 39, 48, 58, 68, 78
@A = 30, 40, 50

Uwaga:
* Wymiar Rk okresla Zamawiajacy

Sposéb zamawiania: )
Tuleja wlewowa TWN / Dtugo$¢ L / Srednica zewnetrzna @A / Promien kuli Rk
Przyktad: TWN / L=39 / @A=40 / Rk=20

L/2 + 20

) el

Rmax 12

o
o
min A/2 + 80 A2 + 25
PUM - Pierscienie uszczelniajgce dysz
o Nr pierscienia/Nr d
r pierscienia/Nr ayszy
op PUM 1 2 3 4
apP 7.5 9,5 13,5 15,0
™. Witozenie pierscienia w gniazdo dyszy [2]3 12,5 14,5 18,5 20,0
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Akcesoria

600

GO - Grzatki opaskowe

|
! Grzatki opaskowe stuzg do ogrzewania tulei
::l;%:[ ‘ @ wlewowych rozdzielaczy i dysz centralnych.
1 Moga by¢ wyposazone w czujnik temperatury
| typu J (Fe-CuNi). Przewody grzatek sg zabezpie-
czone przed zerwaniem. Przewody zasilajgce sg
umieszczone standardowo po przeciwnej stro-
nie srub skrecajacych.
- Wymiary grzatek okresla Zamawiajacy.

230V AC
Fe-CuNi

Spos6b zamawiania:
GS / Srednica wewnetrzna @D / Wysokos¢ H /

Moc P/ T dla grzatki z czujnikiem temperatury
@D/2 + 15

Przyktad: GO / @D=30/H=20/P=100/T

L1 GS - Grzaftki spiralne

Grzatki spiralne stosowane sg w przetworstwie
wiekszosci tworzyw. Dostepne sg takze w wer-
sji z wbudowanym czujnikiem temperatury
typu J (Fe-CuN:i).

Wymiary grzatek okresla Zamawiajacy.

35

Sposob zamawiania:
GS / Srednica wewnetrzna @D / Dlugos¢ L/ Kat a. /
Moc P/ T dla grzatki z czujnikiem temperatury

30

600

Przyktad: GS / @D=20/L=80/ a=90°/P=100/T

230V AC
Fe-CuNi
. 20 600 TP — Termopary Fe-CuNi
I Tji,izug, TP-1 - przeznaczone do montazu w dyszach
— | L = 50, 60, 70, 80, 90, 100, 110,
a g 130, 150, 170, 190, 210, 230,
250, 270, 300
Przyktad zamoéwienia:
20 600 P71
7
a 1 ik TP-2 - przeznaczone do montazu
A T I w rozdzielaczach
| s
L 24
24,5
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Akcesoria

Ztacza elektryczne

* Przewody zasilajace (PZ)

Proponowane dtugosci przewodow zasilajgcych

regulator-forma: 3 i 5 m (inne na zamowienie)
W ofercie prewody 10, 16, 24-zytowe

* Widok od strony podtgczenia (wtyk na forme)

Numery kanatéw 1 2
kanat gtéwny (RT-M1) : S : YY" kanat dodatkowy (RT-M1)
O | | O
io Oio O 0O grzatka
‘T 203 4 5
L] (6) (7) (8) (9) 8 +Q termopara
o1 0
Numery kanatéw 1 2 34 Numery kanatbw 1 2 34 5 6
N ISV Vi DA L A VA L WA L WA L WA
O | % % | O O _| O
O 00 00 00 O O 00 00 00 0Oi0 OO0 O
‘T 2.3 4.5 6.7 8 ‘T 203 4.5 6.7 8.9 i) 12
Ll fe 10 i3 owiis o L '3 w415 16 i1 1819 20 2 2023
O 00 OO0 00 O 'O 00 00 00 00 00 O
O : : : O O : : : : i O
W WY VIV IV WY

I Oznaczenie przewoddéw w systemach GK

42

Dysza dolotowa
Grzatka spiralna
Termopara (+)
Termopara (-)
Uziemienie

Dysza centralna
Grzatka spiralna
Termopara (+)
Termopara (-)
Uziemienie

Grzatka opaskowa
Termopara (+)
Termopara (-)

czarny, brazowy
czarny lub czerwony
biaty lub niebieski
z6ttozielony

czarny, brazowy
czarny lub czerwony
biaty lub niebieski
z6ttozielony

brazowy x2 lub czarny x2
czarny
biaty

Rozdzielacz
Grzatka rurowa
Termopara (+)
Termopara (-)
Uziemienie

Tuleja wlewowa
Grzatka opaskowa
Termopara (+)
Termopara (-)

brazowy x2 lub czarny x2
czarny

biaty

z6ttozielony

brazowy x2 lub czarny x2
czarny
biaty

Tuleja wlewowa wzmocniona (GOS)

Grzatka opaskowa
Termopara (+)
Termopara (-)

brazowy x2 lub czarny x2
czerwony
niebieski
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Ztacza elektryczne s

* Wymiary do zamocowania ztacza elektrycznego bezposrednio na formie

&

32 40,1
35

Q

|
|
B O ; 2
A i 24,5 lub M4

B+0,1

llos¢ stykow ztgcza
10 pkt 16 pkt 24 pkt
A 65 86 112
B 83 103 130

* Wymiary zewnetrzne puszki montazowej (PM) mocowanej na formie pod ztgcze elektryczne

O
o™
@ D
U
‘ P
& <5,
=
Hlin|n| <
g M| O
(yfl’
< &
@D \ D
?5,5 x4
A @4,5 lub M4 llos¢ stykow ztacza
0,1 D E—
B 10 pkt 16 pkt 24 pkt
= A 65 86 112
2l B 83 103 130
E C 9% 116 143
b) 108 128 155
E 118 138 165

Przyktad zaméwienia:
PM-16

elwik 43



Regulatory temperatury RT-M1

Regulator temperatury RT-M1 przeznaczony do wspétpracy z dyszami centralnymi. Posiada dwie niezalezne strefy
regulacji temperatury: gtéwna i dodatkowa. Obcigzalnos¢ pradowa strefy gtownej 10A, strefy dodatkowej 5A.

FUNKCJE REGULATORA

KANAL GLOWNY

* Pomiar temperatury za pomocg termoelementu typu J, K, T oraz E

e Zakres pomiarowy 0-500°C

* Funkcja miekkiego startu umozliwiajgca osuszenie grzatek i do ochrony uktadu grzewczego podczas rozruchu
* Regulacja on/off (dwupotozeniowa), PID oraz automatyczna adaptacja parametrow PID
* Mozliwos¢ podwyzszania temperatury w czasie fazy startu

* Sterowanie fazowe i grupowe

* Maksymalna moc wyjsciowa 3000 VA z opcja 3500 VA

* |zolacja galwaniczna sekcji regulatora

* Wyswietlanie wskazan i nastawy na dwoch, oddzielnych zestawach wyswietlaczy

e Ciggty nadzor niesprawnosci

* System kontroli stanéw awaryjnych — 6 czerwonych wskasnikéw

* Sygnalizacja przerwy, zwarcia i odwrotnej polaryzacji czujnika

* Wykrywanie i sygnalizacja uszkodzenia w obwodach grzewczych

* Sygnalizacja przepalenia bezpiecznika

* Sygnalizacja przekroczenia pradu uptywu grzatki >25 mA

* Mozliwos$¢ podtaczenia zewnetrznego alarmu

* Automatyczne przetgczenie sterowania na moc w przypadku uszkodzenia czujnika temperatury
* Wskaznik regulacji mocy

* Wskaznik sygnalizacji pracy

* Wskaznik stanu autoadaptacji

* Wielokanatowe obudowy

e Ekranowane przewody kompensacyjne

KANAL DODATKOWY

* Pomiar temperatury za pomocg termoelementu Fe-CuNi typ J

* Sterowanie grupowe (impulsowe)

e Zakres pomiarowy 0-400°C

e Zielony wskaznik sygnalizacji pracy

* Mozliwos¢ sterowania moca

* Ustawienie i odczyt temperatury i mocy za pomocg skali analogowej

* Max moc wyjsciowa 230 V/2500 VA - gtéwny 230 V/600 VA — dodatkowy

Sdese
[
-

-
-
.
.
.
.
Ll
-
-

A
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Regulatory temperatury RT-M s

Mikroprocesorowy regulator temperatury RT-M budowany jest w systemie panelowym. Nastawa temperatury,
mocy, parametréw P, Pl, PID realizowana jest za pomocg przyciskéw membranowych. Zmiany parametréw oraz
temperatura rzeczywista i nastawiona pokazywane sg na dwoch wyswietlaczach. Budowany jest standardowo
w wersji 2-23 kanatow. Zalecany do przetwérstwa wszystkich tworzyw, a w szczegolnosci tworzyw czutych
termicznie.

FUNKCJE REGULATORA

* Pomiar temperatury za pomocg termoelementu typu J, K, T oraz E

 Zakres pomiarowy 0-500°C

* Funkcja miekkiego startu umozliwiajgca osuszenie grzatek i do ochrony uktadu grzewczego podczas rozruchu
* Regulacja on/off (dwupotozeniowa), PID oraz automatyczna adaptacja parametréow PID
* Mozliwos¢ podwyzszania temperatury w czasie fazy startu

* Sterowanie fazowe i grupowe

* Maksymalna moc wyjsciowa 3000 VA z opcja 3500 VA

* |zolacja galwaniczna sekgcji regulatora

* Wyswietlanie wskazan i nastawy na dwoch, oddzielnych zestawach wyswietlaczy

* Ciggty nadzér niesprawnosci

* System kontroli stanéw awaryjnych — 6 czerwonych wskasnikow

* Sygnalizacja przerwy, zwarcia i odwrotnej polaryzacji czujnika

* Wykrywanie i sygnalizacja uszkodzenia w obwodach grzewczych

* Sygnalizacja przepalenia bezpiecznika

* Sygnalizacja przekroczenia pradu uptywu grzatki >25 mA

* Mozliwos$¢ podtaczenia zewnetrznego alarmu

* Automatyczne przetaczenie sterowania na moc w przypadku uszkodzenia czujnika temperatury
* Wskaznik regulacji mocy

* Wskaznik sygnalizacji pracy

* Wskaznik stanu autoadaptacji

* Wielokanatowe obudowy

e Ekranowane przewody kompensacyjne

‘olwlk .olwlk
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Karta zapytania systemu GK firmy Elwik

KARTA ZAPYTANIA SYSTEMU GK FIRMY ELWIK

Nazwa firmy

Adres email

Numer telefonu

Numer zapytania klienta

Osoba kontaktowa

Numer oferty ZT Elwik

Tworzywo i wypraska

Zatozenia do systemu GK

1. Rodzaj tworzywa

1. Rodzaj wtrysku (zimny
kanat/bezposrednio)

2. MFI (9/10min)

2. Liczba wyprasek w formie

3. Wypetniacz

3. llos¢ punktéw wtrysku
na wypraske

4. Inne dodatki

4. Grubos¢ ptyty mocujacej
statej

5. Masa wypraski (g)

5. Promien ustanika
wtryskarki Rk

6. Srednia grubo$¢
scianki (mm)

6. Dfugos¢ L dyszy GK

7. Zmiana koloru

7. Rodzielacz zbalansowany
(meachincznie/reologicznie)

8. Wysokos¢ sladu
po przewezce

Pogladowy szkic systemu GK

Rozstaw punktéw wtrysku — szkic

YA

Y

1

xY

Wykaz pozycji dla systemu GK

1. Dysze

2. Rozdzielacz kompletny

3. Tuleja wlewowa

4. Ztacze

5. Puszka montazowa PM

Zaktad Technologiczny Elwik, Jakobinéw 35, 02-240 Warszawa
elwik@elwik.com, www.elwik.com, tel: +48 22 846 31 87, +48 22 846 31 89, fax: +48 22 846 35 70
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