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Dysze firmy Elwik

Rozdzielacze firmy Elwik

1. Równomierny rozk∏ad temperatury dyszy.

2. Dobre przewodnictwo cieplne korpusu
dyszy.

3. Umieszczenie czujnika temperatury w kor-
pusie dyszy gwarantuje w∏aÊciwy pomiar 
i regulacj´ temperatury.

4. Koƒcówki specjalne wykonane ze spieków
wolframu (dobra przewodnoÊç cieplna,
ma∏a ÊcieralnoÊç).

5. Mo˝liwoÊç zastosowania grza∏ek tulejko-
wych zaprasowanych mosiàdzem, które
jako jedyne zapewniajà równomierny
rozk∏ad temperatury na ca∏ej d∏ugoÊci
dyszy (niezb´dne przy wtrysku tworzyw
wra˝liwych termicznie).

6. Pe∏na zamiennoÊç elementów dyszy.

1. Grza∏ki rozdzielacza zaprasowane prosz-
kami miedzi oraz miedzià lub mosiàdzem
(bardzo d∏uga ˝ywotnoÊç).

2. Pe∏ne zbalansowanie mechaniczne roz-
dzielaczy (z koniecznoÊci reologiczne).

3. Brak zalegania tworzywa w brokach
i kana∏ach rozdzielaczy.

4. Równomierny rozk∏ad temperatury roz-
dzielaczy wielopunktowych. 

1. Obcià˝alnoÊç pràdowa 10A na stref´
regulacji

2. Zakres regulacji temperatur 0÷5000C
3. Algorytm regulacji temperatury P, PI, PID
4. Mo˝liwoÊç sterowania mocà

Regulatory  temperatury firmy Elwik

Dane techniczne

zasilanie 230V/50Hz

czujnik temperatury Fe-CuNi

d∏ugoÊç przewodów 600 mm

maksymalna moc na jednà stref´ 
regulacji 2600 W

Dane techniczne

zasilanie 230V/50Hz

czujnik temperatury Fe-CuNi

d∏ugoÊç przewodów 600 mm

maksymalne ciÊnienie wtrysku 180 MPa

moc grza∏ek dysz 200 ÷ 1000 W
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PORADNIK U˚YTKOWNIKA SYSTEMÓW GK

Sys tem go rà co ka na ło wy ma za za da nie prze ka zaç upla stycz nio ne two rzy wo z agre ga tu wtry skar ki do gniaz -
da for mu jà ce go for my w nie zmie nio nym sta nie. Sys te my GK sto su je si´ w for mach wie lo gniaz do wych, prze -
zna czo nych do pro duk cji wiel ko se ryj nej. Bar dzo cz´ sto w for mach jed no gniaz do wych sto su je si´ po je dyn cze
dy sze cen tral ne GK. Ka˝ da z dysz GK pro du ko wa nych przez ZT EL WIK po za mon to wa niu na kład ki NDC mo ̋ e
pra co waç ja ko po je dyƒ cza dy sza cen tral na. Po mi mo wi´k szych kosz tów, formy z GK umo˝ li wia jà szyb kà amor -
ty za cj´ w krót kim cza sie. Wtrysk nie któ rych wy ro bów był by utrud nio ny lub wr´cz nie mo˝ li wy bez tech ni ki GK,
a ju˝ na pew no nie opła cal ny jak na przykład w przypadku na kr´te k czy innych ta nich wy ro by jed no ra zo we go
u˝yt ku. Pod sta wo we ko rzy Êci wy ni ka jà ce ze sto so wa nia systemów GK w for mach wtry sko wych to:

• Uprosz cze nie kon struk cji for my
• Skró ce nie cza su cy klu
• Zmniej sze nie ilo Êci su row ca (brak zim nych ka na łów do lo to wych)
• Au to ma ty za cja pro ce su
• Dłu˝ sze dro gi pły ni´ cia (dla dysz za my ka nych igło wo przy tech ni ce wtry sku se kwen cyj ne go)
• Zmniej sze nie na kła dów na re cy kling
• Po pra wa ja ko Êci wy pra sek
• Zmniej sze nie ci Ênie nia wtry sku

Wa run kiem ko niecz nym do uzy ska nia w/w ko rzy Êci ze sto so wa nia tech ni ki GK jest wy bór wła Êci we go sys te mu
i ro dza ju dysz GK wcho dzà cych do te go sys te mu.
Two rzy wa ter mo pla stycz ne cha rak te ry zu jà si´ ró˝ nà bu do wà oraz zró˝ ni co wa ny mi wła sno Êcia mi re olo gicz ny -
mi i ter micz ny mi dlatego te˝ nie ist nie je jedem ta ki sys tem, któ ry był by ide al ny do wszyst kich two rzyw.
Ist nie jà pew ne ogra ni cze nia dla two rzyw wra˝ li wych na Êci na nie, czu łych ter micz nie, z do dat ka mi zmniej sza -
jà cy mi pal noÊç czy wy peł nia cza mi. 
Sys tem GK do bie ra my in dy wi du al nie dla ka˝ de go kon kret ne go przy pad ku:

• Wy pra ski
• Two rzy wa
• Wa run ków pro duk cji

Wy ni ka z te go, ˝e okre Êlo ny sys tem GK wła Êci wy dla da ne go two rzy wa lub gru py two rzyw, pra cu je go rzej lub
wca le w przy pad ku in nej gru py two rzyw.
Przy do bo rze sys te mu GK na le ̋ y zwró ciç szcze gól nà uwa g´ na:

• Gra ma tu r´ wtry sku
• Ro dzaj two rzy wa – amor ficz ne czy cz´ Êcio wo kry sta licz ne, czy jest wy peł niacz, do dat ki unie pal nia jà ce,

oraz ro dzaj barw ni ka
• Wy pra ska – gru boÊç Êcia nek, wy mia ry, dro ga pły ni´ cia i in ne wy ma ga nia
• Âlad po punk cie wtry sku – ko sme tycz ny lub in ny
• IloÊç punk tów wtry sku 
• Zmia na ko lo ru – jak cz´ sto
• Ro dzaj wy peł nia cza
• Spo sób chło dze nia i ter mo sta to wa nia for my.

Pra wi dło wo za pro jek to wa ny sys tem go rà co ka na ło wy po wi nien za pew niç:
• Rów no mier ny roz kład tem pe ra tur na ca łej dro dze pły ni´ cia
• W mia r´ mo˝ li wo Êci ma łe spad ki ci Ênie nia i pr´d ko Êci pły ni´ cia two rzy wa w ka na łach roz dzie la cza
• Do pro wa dze nie two rzy wa do wszyst kich punk tów wtry sku w tym sa mym cza sie – po praw ny ba lans 

sys te mu
• Brak mar twych stref w któ rych mo gło by za le gaç two rzy wo. Mar twe stre fy mo gà byç przy czy nà de gra da -

cji two rzy wa, wy dłu ̋ yç czas po trzeb ny na zmia n´ ko lo ru lub po wo do waç prze bar wie nia ko lo ru wtry ski -
wa ne go two rzy wa.

• Szczel noÊç ukła du
• Dłu gà ˝y wot noÊç po szcze gól nych ele men tów sys te mu
• Ła twoÊç za bu do wy w for mie

Sys te my GK za pro jek to wa ne i wy ko na ne w ZT EL WIK speł nia jà wszyst kie po wy˝ sze wa run ki.

W skład sys te mu go rà co ka na ło we go wcho dzà:
• Dy sze GK
• Roz dzie lacz kpl. z za pra so wa ny mi grzał ka mi, prze wo da mi, pod kład ka mi, czuj ni ka mi tem pe ra tu ry
• Tu le ja wle wo wa kpl. z pier Êcie niem izo lu jà cym, grzał kà opa sko wà.
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Dobór dysz GK w zale˝noÊci 
od masy wtrysku i płynnoÊci tworzywa

Typowe zale˝noÊci drogi 
płyni´cia (mm) od gruboÊci Êcianki (mm)

Kolejny numer typu dyszy jest jednoczeÊnie oznaczeniem masy wtrysku [g] zgodnie z powy˝szà tabelà.
Podane w tabeli masy wtrysku sà wartoÊciami przybli˝onymi. Dokładna wartoÊç masy wtrysku zale˝y przede
wszystkim od parametrów przetwórstwa oraz wskaênika płynnoÊci tworzywa tzw. MFI.
W przypadku tworzyw wzmocnionych nale˝y zmniejszyç mas´ wtrysku o ok. 20%
Je˝eli przetwarzane tworzywo jest blendà materiałów ró˝nych typów, zawsze w doborze nale˝y przyjàç dane
z tabeli dla tworzywa trudniej płynnego. Zapewnimy wówczas poprawne wypełnienie wypraski.

W przypadku dłu˝szych dróg płyni´cia ni˝ podaje tabela zaleca si´ stosowaç kilka pkt. wtrysku na detal.
Wi´ksza iloÊç pkt. wtrysku pozwala na szybsze wypełnienie gniazda formujàcego, a co za tym idzie:

• mniejsze deformacje wypraski
• szybsze cykle 

Ze wzgĺ du na ró˝norodnoÊç tworzyw na rynku, dane w powy˝szej tabeli nale˝y traktowaç jako dane szacunkowe.
Dokładne wartoÊci podawane sà w kartach technologicznych dla konkretnego tworzywa.  PłynnoÊç tworzywa w formie jest
zło˝onym procesem, zale˝nym od budowy gniazda formujàcego, umiejscowienia punktu wtrysku, zaprojektowanego
chłodzenia, oraz nastawnych parametrów przetwórstwa ustawianych na wtryskarce.

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 10 5 –

D... – 2 30 15 10

D... – 3 200 100 40

D... – 4 500 300 100

D... – 5 1000 600 250

D... – 6 2500 1000 400

GruboÊç Êcianki
GruboÊç Êcianki

3,0 2,0 1,5 1,0 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
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Uwagi ogólne dotyczàce doboru dysz GK

Do ka˝dej z produkowanych przez ZT ELWIK dysz GK, wytwarzanych jest kilka typów koƒcówek pozwalajàcych
na optymalne dostosowanie dyszy do wymagaƒ oraz sposobu przetwórstwa dla danego typu tworzywa, jak
równie˝ wymagaƒ stawianych co do jakoÊci Êladu po wtrysku. Koƒcówki dysz wykonywane sà w wersji  KS-..
„standard” oraz w wersji KT-..  „twarda” w zale˝noÊci od przetwarzanego tworzywa.    

• Dobór  obudowy dyszy
- dysze z komorà tworzywowà umieszczonà w gnieêdzie formy zapewniajà bardzo dobre chłodzenie strefy
przew´˝ki. Stosuje si´ je do tworzyw amorficznych, a tak˝e do PP i PE.

- dysze z komorà tworzywowà  umieszczonà w obudowie dyszy, zapewniajà znakomità izolacj´ cieplnà strefy
przew´˝ki. Przeznaczone sà do wtrysku tworzyw cz´Êciowo krystalicznych.

• Dobór koƒcówek dyszy
- dysze z koƒcówkà igłowà wprowadzonà w gniazdo formy, lub zabudowanà w dyszy stosujemy wtedy
gdy chcemy uzyskaç minimalny Êlad po wtrysku

- dysze z koƒcówkami otwartymi stosujemy do wtrysku w zimny kanał, lub kiedy nie zale˝y nam na
wielkoÊci Êladu po wtrysku.

• Do przetwórstwa tworzyw wzmocnionych oraz tworzyw z dodatkami uniepalniajàcymi stosowaç dysze
z koƒcówkami KT-.. „twarda” oraz pierÊcieniami uszczelniajàcymi PU wykonanymi ze stali nierdzewnej.

• Przy przetwórstwie tworzyw z pigmentami metalowymi lub perłowymi wymagane sà dysze z koƒcówkami
specjalnymi, nie ukazane w n/m katalogu. 

• Nie zalecamy stosowania dysz z koƒcówkami igłowymi do wtrysku tworzyw o małej odpornoÊci na
Êcinanie, tworzyw zawierajàcych barwniki organiczne, oraz tworzyw z dodatkami uniepalniajàcymi,
poniewa˝ mała pierÊcieniowa szczelina przew´˝ki mo˝e spowodowaç powstanie du˝ych napr´˝eƒ
Êcinajàcych, wzrost temperatury i degradacj´ tworzywa lub jego dodatków.

• Do wtrysku tworzyw cz´Êciowo krystalicznych wybieramy dysze z du˝à komorà tworzywowà zabudowanà
w koƒcówce dyszy lub stosujemy tulej´ zabudowy TZ w przypadku dysz DI  oraz DO.

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

Przew´˝ka jest krytycznà strefà funkcjonowania systemu GK. Pełni rol´ zaworu termicznego. Decyduje ona o
funkcjonowaniu  dyszy, niezale˝nie od tego czy wykonana jest bezpoÊrednio w gnieêdzie matrycy, czy stanowi
integralnà cz´Êç dyszy GK. Jest ustalana na podstawie warunku wydatku tworzywa podczas wtrysku i warunku
czasu wtrysku z czasem docisku. Nale˝y zatem wziàç pod uwag´:

• własnoÊci tworzywa, jego struktur´, lepkoÊç, wypełniacze, modyfikatory, Êrodki uniepalniajàce
• rodzaj dyszy goràco-kanałowej, sposób jej zabudowy i rodzaj wlewu
• wielkoÊç i budow´ wypraski, a w szczególnoÊci jej mas´ i gruboÊç,
• wymagania estetyczne,
• rodzaj i sposób chłodzenia formy w okolicy przew´˝ki

WielkoÊç przew´˝ki ma wpływ na:
• szybkoÊç wypełnienia gniazda formujàcego w formie
• ciÊnienie tworzywa w gnieêdzie formujàcym
• czas cyklu 
• temperatur´ w okolicy przew´˝ki
• jakoÊç Êladu po wtrysku
• napr´˝enia w wyprasce

Przy ustalaniu wielkoÊci przew´˝ki nale˝y rozwa˝yç nast´pujàce problemy:
• za mała Êrednica przew´˝ki: 
-  nadmierna strata ciÊnienia powoduje trudnoÊci z wypełnieniem gniazda

Dobór Êrednicy przew´˝ki
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-  zmusza do stosowania wysokich ciÊnieƒ, co zwi´ksza poziom napr´˝eƒ własnych,  
-  nadmierne tarcie w tworzywie po przekroczeniu dopuszczalnej pr´dkoÊci Êcinania powoduje uszkodzenie
struktury tworzywa i pogorszenie własnoÊci mechanicznych i optycznych.
-  kosmetyczny Êlad po wtrysku.
• za du˝a Êrednica przew´˝ki:
-  wydłu˝ony czas cyklu
-  szybkie wypełnienie gniazda
-  zmniejszenie poziomu napr´˝eƒ w wyprasce
-  wycieki z dyszy 
-  brak kosmetycznego Êladu po wtrysku

Z powy˝szych wzgl´dów wynika, ˝e przew´˝ka powinna mieç jak najwi´kszà Êrednic´, co jest mo˝liwe przy
wtrysku wyprasek technicznych, oraz wtrysku w zimny kanał. W przypadku wyrobów jednorazowych lub
krótkotrwałego u˝ytku mo˝na tolerowaç niewielkie pogorszenie własnoÊci u˝ytkowych stosujàc minimalnà
Êrednic´ przew´˝ki, ale dla wyrobów długotrwałego u˝ytku mo˝e to mieç niepo˝àdane konsekwencje. Nie
zalecamy stosowania Êrednicy przew´˝ek wi´kszych od gruboÊci Êcianki w którà wtryskujemy tworzywo, ze
wzgl´du na wydłu˝ony czas chłodzenia. Dla doboru Êrednicy przew´˝ki zalecamy wykorzystaç poni˝szy
schemat, który uwzgl´dnia pr´dkoÊç Êcinania i mas´ wypraski, jednak dobrze jest zaczàç od mniejszej Êrednicy,
którà b´dzie mo˝na po próbach ewentualnie powi´kszyç.

Dobór Êrednicy przew´˝ki w zale˝noÊci od dopuszczalnej
pr´dkoÊci Êcinania tworzywa oraz gramatury wtrysku

Przyk∏ad:

• Masa wypraski (PS) – 220g

• Przewidywany czas wtrysku – 2 sek

• Dopuszczalna pr´dkoÊç Êcinania 
dla PS – 50000 1/sek

• Ci´˝ar w∏aÊciwy (PS) – 1,1g/cm3

• Wydatek obj´toÊciowy V

• Ârednica przew´˝ki wzi´ta z wykresu
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Korekta Êrednicy przew´˝ki
Korekty Êrednicy przew´˝ki dyszy ig∏owej
dokonujemy zawsze od strony komory
izolacyjnej poprzez powi´kszenie ca∏ego
sto˝ka. Powi´kszenie Êrdnicy przew´˝ki
od strony gniazda powoduje jedynie
zwi´kszenie Êladu w punkcie wtrysku. W celu
zmniejszenia Êladu po punkcie wtrysku
dopuszcza si´ zmniejszenie wysokoÊci
przew´˝ki do 0,05 oraz niewielkie wysuni´cie
koƒca ig∏y dyszy, u∏atwia to te˝ opanowanie
zjawiska tzw. snucia nitki. 

po korekcie

0,
05

V =
masa wypraski

ci´˝ar właÊciwy x czas wtrysku
= 100 cm3/sek=

220
1,1 x 2



4. Dy sza DO z koƒ ców kà otwartà. Zalecana do wyprasek w których Êlad po
wtrysku nie ma istotnego znaczenia. Wtrysk w gniazdo formy lub zimny kana∏.
DoÊç ∏atwa zmiana kolorów. Zalecana do wszystkich tworzyw amorficznych 
i krystalicznych wolnokrzepnàcych. (str. 10)

5. Dysza DR z koƒcówkà otwartà bimetalicznà wprowadzonà  w gniazdo
formy. Kosmetyczny Êlad po wtrysku. DoÊç łatwa zmiana koloru. Mo˝liwe
intensywne chłodzenie strefy przew´˝ki. Zalecana do wtrysku: PP, PE, ABS,
PC, PMMA, SAN, PS. (str. 16)

1. Dy sza DI z koƒ ców kà ig∏o wà izolowanà tworzywem wprowadzonà w gniazdo
formy. Stosowana jest do wy pra sek, w któ rych wymagany jest ma∏y Êlad
po wtry sku. Dobra zmiana koloru, intensywne ch∏odzenie strefy przew´˝ki.
Zalecana do wtrysku: PP, PE, PS, SAN, ABS, CA, EVAC. (str. 10)

8

Dobór dysz GK w zale˝noÊci od rodzaju wtryskiwanego tworzywa 

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

• tworzywa cz´Êciowo 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 DX z koƒ ców kà ig∏owà i obudowà izolowanà tworzywem. Dobra
separacja termiczna dyszy od gniazda formy. ¸atwiejsze uszczelnienie.
Trudna zmiana kolorów wtryskiwanego tworzywa. Ma∏y Êlad po wtrysku.
Mo˝liwe intensywne ch∏odzenie strefy przew´˝ki. Zalecana do wtrysku: PP,
PE, PS, SAN, ABS, CA, EVAC. (str. 14)

3. Dysza DR z koƒcówkà igłowà bimetalicznà wprowadzonà  w gniazdo formy.
Kosmetyczny Êlad po wtrysku. Przepływowa komora tworzywowa
umo˝liwiajàca szybkà zmian´ koloru wtryskiwanego tworzywa. Mo˝liwe
intensywne chłodzenie strefy przew´˝ki. Zalecana do wtrysku: PP, PE, ABS,
PC, PMMA, SAN, PS. (str. 16)

6. Dy sza DX z koƒcówkà otwartà i obudowà izolowanà tworzywem. Zalecana
do wyprasek, w których Êlad po wtrysku nie ma znaczenia. Idealna do
wtrysku w zimny kana∏. Mo˝liwe intensywne ch∏odzenie strefy przew´˝ki.
¸atwiejsze uszczelnienie dyszy, trudniejsza zmiana kolorów. Stosowana do
tworzyw amorficznych oraz PP i PE. (str. 14)
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Dobór dysz GK w zale˝noÊci od rodzaju wtryskiwanego tworzywa

Uwaga

7. Dy sza DI+TZ z koƒ ców kà ig∏owà zabudowanà w tuleji wprowadzonej
w gniazdo formy lub zimny kana∏. Ma∏y Êlad po wtrysku. Wysoka temp.
strefy przew´˝ki Stosowana do tworzyw krystalicznych szybkokrzepnàcych,
takich jak: PA, PBT, PEEK i tworzyw. Zalecana do wtrysku tworzyw
z wype∏niaczami. (str. 10)

8. Dy sza DO+TZ z koƒ ców kà otwartà zabudowanà w tuleji wprowadzonej w
gniazdo formy lub zimny kana∏. Widoczny Êlad po wtrysku. Wysoka
temperatura strefy przew´˝ki. Stosowana do tworzyw krystalicznych
szybkokrzepnàcych: PA, POM, PET jak i amorficznych, wtrysk tworzywa z
wype∏niaczami. (str. 10)

W naszym doradztwie technicznym prowadzonym w formie ustnej i pisemnej ukazanym w niniejszym
katalogu opieramy si´ na naszej najlepszej wiedzy popartej wieloletnim doÊwiadczeniem. Mimo to informacje
zawarte w tym katalogu prosz´ traktowaç jako wskazówk´, która nie zwalnia Paƒstwa od przebadania we
własnym zakresie dostarczonych przez nas wyrobów pod kàtem ich przydatnoÊci do okreÊlonych aplikacji.
Poniewa˝ zastosowanie i u˝ytkowanie naszych wyrobów pozostaje poza naszà kontrolà oraz sà one tylko
cz´Êcià zło˝onego procesu produkcji odpowiedzialnoÊç za ich stosowanie i u˝ytkowanie le˝y wyłàcznie po
Paƒstwa stronie.

9. Dysza DZ z igłà zabudowanà w koƒcówce dyszy. Mały Êlad po wtrysku.
Przepływowa komora tworzywowa umo˝liwiajàca szybkà zmian´ koloru
wtryskiwanego tworzywa. Wysoka temperatura strefy przew´˝ki.
Stosowana do wtrysku tworzyw z wypełniaczami. Zalecana do wtrysku: ABS,
PC, PMMA, SAN, PS, PA, PBT, PET. (str. 18)

10. Dysza DZ z igłà zabudowanà w koƒcówce dyszy.  Wtrysk w zimny kanał lub
gniazdo formy oraz tam gdzie Êlad po wtrysku nie ma istotnego znaczenia.
Przepływowa komora tworzywowa umo˝liwiajàca szybkà zmian´ koloru
wtryskiwanego tworzywa. Stosowana do wtrysku tworzyw z wypełniaczami.
Wysoka temperatura strefy przew´˝ki. Zalecana do wtrysku:  ABS, PC,
PMMA, SAN, PS, PA, PBT, PET. (str. 18)

11. Dysza DZ z koƒcówkà otwartà. Wtrysk w zimny kanał lub gniazdo formy
oraz tam gdzie Êlad po wtrysku nie ma istotnego znaczenia. Przepływowa
komora tworzywowa umo˝liwiajàca szybkà zmian´ koloru wtryskiwanego
tworzywa. Wysoka temperatura strefy przew´˝ki. Stosowana te˝ do wtrysku
tworzyw z wypełniaczami oraz do przemiałów. Zalecana do wtrysku:  ABS,
PC, PMMA, SAN, PS, PP, PE. (str. 18)
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Dysze centralne DIC i dolotowe DI

Nakładka dyszy
centralnej NDC

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. 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. 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
Przyk∏ad: DIC-3 / L=76 / KS-I / TZ1: ØX=1,2 / Rk=20

(0,05÷0,1 dla ØX0,8-1,2)
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Dysze centralne DOC i dolotowe DO

Nakładka dyszy
centralnej NDC

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. 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. 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
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Dysze centralne DXC i dolotowe DX

Nakładka dyszy
centralnej NDC

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. 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. 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

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

(0,05÷0,1 dla ØX0,8-1,2)
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Dysze centralne DRC i dolotowe DR

Nakładka dyszy
centralnej NDC

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 ze stali
i bràzu be ry lo we go. Przetwórstwo
wszys t kich tworzyw nie wzmocnionych.  
Tem pe ra tu ra przet wór s t wa do 280oC.

KT – koƒcówka specjalna wy ko na na ze spie -
ków. Prze twór stwo wszystkich two rzyw
w tym tworzyw wzmocnionych oraz two -
rzyw z dodatkami uniepalniajàcymi. Tem -
pe ra tu ra przetwórstwa do 360oC.

DRC DR
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Dysze centralne DRC i dolotowe DR

ØB H6

ØF H7

ØC

m
in
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L

R0,4 0,4x45°
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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 / Rk dla dysz centralnych
Przyk∏ad: DRC-2 / L=76 / KS-2R / ØX=1,2 / Rk=20

Typ dyszy Ø A Ø B Ø C Ø F J M Ø P R T W Ø X

1 28 8 19 22 2,5 4,3 3 3,8 4,4 8,3 0,8 ÷ 1,5 

2 32 10 22 25 3 5,0 4,5 4,8 5,4 9,2 0,8 ÷ 2,0 

DRC 3 36 12 25 28 3,5 5,8 6 5,8 6,4 10,3 1,0 ÷ 2,5 

DR 4 40 14 28 31 4 6,8 8 6,8 7,4 11,6 1,0 ÷ 3,0 

5 44 16 31 34 4,5 8,2 10 7,8 8,5 13,3 1,2 ÷ 3,5

6 48 20 35 38 5 8,8 12 9,8 10,6 13,9 1,2 ÷ 4,0

Zabudowa dysz DRC i DR

(0,05÷0,1 dla ØX0,8-1,2)
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Dysze centralne DZC i dolotowe DZ

DZC DZ

Nakładka dyszy
centralnej NDC

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 ze stali
i bràzu be ry lo we go. Przetwórstwo
wszys t kich tworzyw nie wzmocnionych.  
Tem pe ra tu ra przet wór s t wa do 280oC.

KT – koƒcówka specjalna wy ko na na ze spie -
ków. 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 DZC i dolotowe DZ

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

1* - - - - - - - - -

2 32 10 22 25 3,0 0÷15 4,5 7,4 0,8÷2,0

DZC 3 36 12 25 28 3,5 0÷20 6 8,2 1,0÷2,5

DZ 4 40 14 28 31 4,0 0÷25 8 9,0 1,0÷3,0

5 44 16 31 34 4,5 0÷30 10 9,7 1,2÷2,5

6 48 20 35 38 5,0 0÷35 12 10,2 1,2÷4,0

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

2
3
4
5
6

Sposób zamawiania:
Typ dyszy / D∏ugoÊç dyszy / Typ koƒcówki / Ârednica przew´˝ki / Rk dla dysz centralnych
Przyk∏ad: DZC-2 / L=76 / KS-1Z / ØX=1,2 / Rk=15 
Przyk∏ad: DZ-3 / L=86 / KS-2Z / H=2,0 / ØX=1,2 

1* nie wyst´puje.

ØF H7
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m
in

 3
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R0,4 0,4x45° 

±
0,
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Zabudowa dyszy DZC i DZ
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Dysze wielopunktowe centralna DWC i dolotowa DW

Nakładka dyszy
centralnej NDC

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. 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

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
6 ÷ 8 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: DWC-1 / L=56 / n=2 / KS-2W / ØX=1,5 / Rk=20

(0,05÷0,1 dla ØX0,8-1,2)
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KS-L1
KT-L1

4,
8

 3,
9

Sposób zamawiania: 
Typ dyszy / D∏ugoÊç dyszy
Przyk∏ad: DML / L=86 / KS-L1

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. 
Dost´pne d∏ugoÊci dyszy: L=86, L=146, L=226.

230V AC
Fe-CuNi

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

KT – koƒcówka specjalna, 
wy ko na na ze spieków.

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

roz szerzal noÊç ciepl nà dy szy.

Mikro dysze dolotowe DML
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Wybór i dobór rozdzielacza GK

Rozdzielacz GK jest głównà cz´Êcià systemu GK. Ka˝dy rozdzielacz GK produkowany przez firm´ ELWIK jest:
• Zbalansowany mechanicznie
– balans mechaniczny polega na doprowadzeniu tworzywa do dyszy GK kanałami o tej samej geometrii 
i długoÊci.

Przy jego doborze nale˝y uwzgl´dniç :
• IloÊç punktów wtrysku
• Typ dyszy GK
• OdległoÊç mi´dzy dyszami GK
• Kształt rozdzielacza
– unikaç rozdzielaczy płytowych, wyjàtek stanowià rozdzielacze z minimalnym rozstawem pkt. wtrysku
– wybieraç rozdzielacze których kształt jest zgodny z przebiegiem kanałów. Rozdzielacze takie majà mniejszà
mas´, a co za tym idzie mniejsze zu˝ycie energii, i sà mniej nara˝one na wypaczenia
• Sposób wyprowadzenia przewodów.

W naszym katalogu sà przedstawione najcz´Êciej zamawiane typy rozdzielaczy. W przypadku innych
rozstawów punktów wtrysków ni˝ podaje nasz katalog, prosimy o kontakt z naszà firmà. Do ka˝dego
przypadku podchodzimy indywidualnie, pomo˝emy dobraç najodpowiedniejszà konfiguracj´ do
danej aplikacji. Na ˝yczenie klienta wysyłamy bezpłatnie bryły ofertowe oferowanego systemu GK.

• W celu zapewnienia odpowiedniej sztywnoÊci formy, oraz zapobie˝eniu wgnieceniom płyt w których
osadzone sà dysze i podkładki dystansowe i oporowe, płyty nale˝y wykonaç ze stali narz´dziowych 
o twardoÊci od 30HRC i wytrzymałoÊci na rozciàganie powy˝ej 800MPa. Stale takie oferuje ka˝da firma
produkujàca normalia do form wtryskowych. W przypadku innych stali o mniejszej twardoÊci 
i wytrzymałoÊci nale˝y stosowaç wkładki oporowe wpasowane w płyty pod dysze i podkładki dystansowe
i oporowe w celu zapobie˝eniu wgnieceniom płyt.

• Zaleca si´ stosowanie mo˝liwie grubych płyt formujàcych i mocujàcej, ze wzgl´du na ich wi´kszà
wytrzymałoÊç, wi´kszà ˝ywotnoÊç, stabilnoÊç termicznà, oraz wi´kszà mo˝liwoÊç rozmieszczenia kanałów
chłodzàcych w okolicach dysz i przew´˝ek.

• W miar´ mo˝liwoÊci stosowaç dłu˝sze dysze ze wzgl´du na lepszy rozkład temperatury na dyszy. Dotyczy
to tworzyw o wàskim zakresie temperatur przetwórstwa.

• Mi´dzy rozdzielaczem a obudowà zostawiç min. 10mm przestrzeni w celu zapewnienia odpowiedniej
separacji termicznej.

• W płytach formujàcych, płytach obsady dysz, oraz płycie mocujàcej wykonaç kanały chłodzàce.
• Nie osadzaç dysz na wkładkach formujàcych, tylko na płycie.
• Zapewniç odpowiednie kanały do prowadzenia przewodów grzałek i termopar, aby nie były nara˝one na

wpływ wysokiej temperatury od rozdzielacza oraz uszkodzeƒ mechanicznych.
• Złàcza elektryczne umieszczaç z dala od kanałów chłodzàcych aby uniknàç zalania systemu GK wodà

podczas monta˝u lub demonta˝u formy na wtryskarce, lub awari przewodu chłodzàcego.
• Zaplanowaç odpowiedni zacisk formy skr´cajàc blok systemu GK min. 2 Êrubami w kl. 10.9 na ka˝dà

dysz´. Âruby od M10 w zale˝noÊci od wielkoÊci dyszy i formy, rozmieÊciç jak najbli˝ej dysz GK. Zapobiegnie
to deformacjom rozdzielacza spowodowanym wysokim ciÊnieniem wtrysku i rozszerzalnoÊcià cieplnà dysz
i rozdzielacza.

Zalecenia do zabudowy systemu GK w formie wtryskowej:
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Zabudowa systemu GK

Płyta formująca

Płyta
mocująca

Płyta obudowy
rozdzielacza
belki dystansu

Płyta obsady
dysz

Płyta 
formująca

System GK powinien w stanie rozgrzanym posiadaç zacisk rz´du 0,05 mm. Jest to bardzo istotne dla
zapewnienia szczelnoÊci na złàczu dysza-rozdzielacz. Aby to uzyskaç nale˝y:

1. Sprawdziç wymiary istotne dla monta˝u dysz, a przede wszystkim wymiary gniazd w formie.
2. UmieÊciç dysze (bez pierÊcieni uszczelniajàcych PU) w otworach płyty matrycowej i zmierzyç wysokoÊç

kołnierzy H. Dopuszczalna tolerancja H wynosi ±0,01.
3. Ustaliç wymiar H1 podkładki podporowej PP. Dopuszczalna tolerancja H1wynosi ±0,01.

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 GK

H

1
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Wytyczne monta˝u systemu GK
4. UmieÊciç kołek ustalajacy KU w płycie matrycowej.

H

24
3

5. Wło˝yç blok rozdzielacza do formy opierajàc go na podkładce podporowej PP i kołnierzach dysz.
6. Sprawdziç równoległoÊç poło˝enia rozdzielacza wzgl´dem belek dystansowych – dopuszczalna tolerancja

wynosi ±0,01.
7. Obliczyç rozszerzalnoÊci systemu: 

a – współczynnik rozszerzalnoÊci cieplnej stali: 0,0000125 1/K
Tw – temperatura wtrysku (goràcego kanału)
Tf  – temperatura formy
S – luz
H– wysokoÊç kołnierza dysz 
H3 – gruboÊç płyty rozdzielacza (wymiar zmierzony)
z – zacisk 0,05 mm 

S = a x [ (H + H3) x (Tw – Tf) ] – z

8. Podkładk´ dystansowa PD o wymiarze H2 szlifowaç na wymiar (H4 – S), dopuszczalna tolerancja wynosi
±0,01.

9. Wyjàç rozdzielacz z formy.

10. Wło˝yç pierÊcienie uszczelniajàce PU 
do dysz w odpowiedni sposób:

11. Wło˝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 płyt´ mocujàca formy
nale˝y u˝yç minimum 2 Êruby M10
w klasie 10,9 na ka˝da dysz´. Moment
przykr´cania 80Nm.
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Rozdzielacze 2 punktowe i wielopunktowe typu RB

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

RB – 1 50 75 115 131 1

RB – 2 75 100 140 156 1

RB – 3 100 125 165 181 1

RB – 4 125 150 190 206 1

RB – 5 150 175 215 231 1

RB – 6 175 200 240 256 4÷13 6÷14 1

RB – 7 200 250 290 306 1

RB – 8 250 300 340 356 1

RB – 9 300 350 390 406 1

RB – 10 350 400 440 456 1

RB – 11 400 450 490 506 2

RB – 12 450 500 540 556 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 i 8 punktowy; ka˝de kolejne „pi´tro kana∏ów” zwi´ksza jego gruboÊç

o 10 mm (uzgodniç 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 wysokoÊç 14 (patrz str. 36). 
• Dla dysz D...-5 i D...-6 gruboÊç rozdzielacza 42±0.01 a wysokoÊç podkładek dystansowych PD=10
• Maksymalna moc strefy grzewczej 3000 W

Sposób zamawiania: 
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktów wtrysku 
Przyk∏ad: RB-8 / A=275 

230V AC
Fe-CuNi

(42±0.01 dla dysz D..-5 i D..-6)
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Rozdzielacze belkowe do przeniesienia 
punktu wtrysku typu RV

Ø
d1

M
24

x1
,5

8

10

CA B

56

20

20

6,2

8

Ø8,5*

40

Ød2

Ø
8H

7

±0,01

Typ A B C Ø d1 Ø d2 PIloÊç stref
rozdzielacza min max grzejnych

RV – 1 50 75 115 131 1

RV – 2 75 100 140 156 1

RV – 3 100 125 165 181 1

RV – 4 125 150 190 206 1

RV – 5 150 175 215 231 1

RV – 6 175 200 240 256 4÷13 6÷14 1

RV – 7 200 250 290 306 1

RV – 8 250 300 340 356 1

RV – 9 300 350 390 406 1

RV – 10 350 400 440 456 1

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 wysokoÊç 14 (patrz str. 36). 
• Dla dysz D...-5 i D...-6 gruboÊç rozdzielacza 42±0.01 a wysokoÊç podkładek dystansowych PD=10
• Maksymalna moc strefy grzewczej 3000 W

Sposób zamawiania: 
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktów wtrysku 
Przyk∏ad: RV-8 / A=275 

230V AC
Fe-CuNi

(42±0.01 dla dysz D..-5 i D..-6)
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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 wysokoÊç 14 (patrz str. 36). 
• Dla dysz D...-5 i D...-6 gruboÊç rozdzielacza 42±0.01 a wysokoÊç podkładek dystansowych PD=10 
• Maksymalna moc strefy grzewczej 3000 W

Sposób zamawiania: 
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktów wtrysku 
Przyk∏ad: RP4 – 1 / A=100 / B=50 

230V AC
Fe-CuNi

Rozdzielacze 4 punktowe typu RP

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

RP4 – 1 50 100 156 1

RP4 – 2 100 150 206 1

RP4 – 3 150 200 256 1

RP4 – 4 200 250 306 2

RP4 – 5 250 300 50 356 A max B 4÷13 6÷14 2

RP4 – 6 300 350 406 +40 +56 2

RP4 – 7 350 400 456 2

RP4 – 8 400 450 506 2

(42±0.01 dla dysz D..-5 i D..-6)
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Rozdzielacze 4 punktowe typu RK

D

D

PD

TW

PP

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

RK – 1 75 100 140 156 60 1

RK – 2 100 125 165 181 70 1

RK – 3 125 150 190 206 70 1

RK – 4 150 175 215 231 80 1

RK – 5 175 200 240 256 80 2

RK – 6 200 250 290 306 80 4÷13 6÷14 2

RK – 7 250 300 340 356 80 2

RK – 8 300 350 390 406 80 2

RK – 9 350 400 440 456 80 2

RK – 10 400 450 490 506 80 2

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 wysokoÊç 14 (patrz str. 36). 
• Dla dysz D...-5 i D...-6 gruboÊç rozdzielacza 42±0.01 a wysokoÊç podkładek dystansowych PD=10
• Maksymalna moc strefy grzewczej 3000 W

Sposób zamawiania: 
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktów wtrysku 
Przyk∏ad: RK-6 / A1=220 / A2=240 

230V AC
Fe-CuNi

(42±0.01 dla dysz D..-5 i D..-6)
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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 wysokoÊç 14 (patrz str. 36). 
• Wymiar B* mo˝e byç wi´kszy w tym celu konieczny kontakt z ELWIK. 
• Dla dysz D...-5 i D...-6 gruboÊç rozdzielacza 42±0.01 a wysokoÊç podkładek dystansowych PD=10 
• Maksymalny moc strefy grzewczej 3000 W

Sposób zamawiania: 
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktów wtrysku
Przyk∏ad: RH4-1 / A=150 / B=80 

6,
1

230V AC
Fe-CuNi

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

RH – 1 50 100 1

RH – 2 100 150 1

RH – 3 150 200 1

RH – 4 200 250 2

RH – 5 250 300 80 A max A max B 4÷13 6÷14 2

RH – 6 300 350 +56 +40 +56 2

RH – 7 350 400 2

RH – 8 400 450 2

RH – 9 450 500 2

RH – 10 500 550 2

(42±0.01 dla dysz D..-5 i D..-6)



31

Rozdzielacze 4 punktowe typu RT

Ø
d1

10

M
24

x1
,5

8 6,1

158

E

B
CDA1

Ø8,5*

20Ød2

Ø
8H

7

A2

(B/2 + 20) ±0,02

40 ±0,01

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 wysokoÊç 14 (patrz str. 36). 
• Wymiar B* mo˝e byç wi´kszy. W tym przypadku konieczny kontakt z ELWIK.
• Dla dysz D...-5 i D...-6 gruboÊç rozdzielacza 42±0.01 a wysokoÊç podkładek dystansowych PD=10 
• Maksymalny moc strefy grzewczej 3000 W

Sposób zamawiania: 
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktów wtrysku 
Przyk∏ad: RT – 1 / A=125 / B=110 

20

20
*

6,1

15
10

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

RT – 1 50 100 1

RT – 2 100 150 1

RT – 3 150 200 2

RT – 4 200 250 2

RT – 5 250 300 110 A max A max B 4÷13 6÷14 2

RT – 6 300 350 +56 +40 +56 2

RT – 7 350 400 2

RT – 8 400 450 2

RT – 9 450 500 2

RT – 10 500 550 4

(42±0.01 dla dysz D..-5 i D..-6)
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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 wysokoÊç 14 (patrz str. 36). 
• Maksymalny moc strefy grzewczej 3000 W

Sposób zamawiania: 
Typ rozdzielacza 
Przyk∏ad: RX-1 

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

RX – 1 200 100 100 262 163 2

RX – 2 300 150 150 363 213 2

RX – 3 400 200 200 463 263 2

RX – 4 500 250 250 563 313 4

RX – 5 600 300 300 663 363 4

4÷13 6÷14

230V AC
Fe-CuNi

(42±0.01 dla dysz D..-5 i D..-6)
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Rozdzielacze 8 punktowe typu RP

Ø
d1

10

M
24

x1
,5

8 6,1

158

E

B
CDA1

Ø8,5*

20Ød2

Ø
8H

7

A2

(B/2 + 20) ±0,02

40 ±0,01

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 wysokoÊç 14 (patrz str. 36). 
• W wykonaniu specjalnym wymiar A1 i A2 rozdzielacza mo˝e byç okreÊlony przez zamawiajàcego.
• W przypadku innych rozrysów pkt. wtrysku, konieczny kontakt z Elwik.
• Maksymalny moc strefy grzewczej 3000 W

Sposób zamawiania: 
Typ rozdzielacza / Rozstaw punktów wtrysku 
Przyk∏ad: RP8 – 1 / A1=40 / A2=100 / B=50 

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

RP8 – 1 40 160 1

RP8 – 2 50 170 1

RP8 – 3 60 180 A2 A2 B 4÷13 6÷14 1

RP8 – 4 80 240 50 +56 +40 +56 1

RP8 – 5 100 300 2

RP8 – 6 120 360 2

RP8 – 7 150 450 2

RP8 – 8 200 600 2

230V AC
Fe-CuNi

(42±0.01 dla dysz D..-5 i D..-6)
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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 wysokoÊç 14 (patrz str. 36). 
• Maksymalny moc strefy grzewczej 3000 W

Sposób zamawiania: 
Typ rozdzielacza 
Przyk∏ad: RZ-1 

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

RZ – 1 50 150 50 100 216 113 2

RZ – 2 100 300 100 200 363 163 2

RZ – 3 150 450 150 300 513 213 2

RZ – 4 200 600 200 400 663 263 4

RZ – 5 250 750 250 500 813 313 4

4÷13 6÷14

230V AC
Fe-CuNi

(42±0.01 dla dysz D..-5 i D..-6)
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Akcesoria

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
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2

1

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
H2=10 

ØA=30, 40, 50

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

Izolator

Izolator
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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 dysz 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=30 / H=20 / P=100 / T

35

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).
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

230V AC
Fe-CuNi

230V AC
Fe-CuNi

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
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• Po∏àczenie przewodów w z∏àczu elektrycznym na formie

• Przewody zasilajàce (PZ)

Proponowane d∏ugoÊci przewodów zasilajàcych 
regulator-forma: 3 i 5 m (inne na zamówienie)
W ofercie prewody 10, 16, 24-˝y∏owe

Oferujemy z∏àcza firmy Amphenol

E

Dysza dolotowa
Grza∏ka spiralna czarny, bràzowy
Termopara (+) czarny 
Termopara (–) biały 
Uziemienie ˝ó∏tozielony

Dysza centralna
Grza∏ka spiralna czarny, bràzowy
Termopara (+) czarny 
Termopara (–) biały 
Uziemienie ˝ó∏tozielony

Grza∏ka opaskowa bràzowy x2
Termopara (+) czarny 
Termopara (–) biały 

Rozdzielacz
Grza∏ka rurowa bràzowy x2 lub czarny x2 
Termopara (+) czarny 
Termopara (–) biały 
Uziemienie ˝ó∏tozielony

Tuleja wlewowa
Grza∏ka opaskowa bràzowy x2
Termopara (+) czarny 
Termopara (–) biały 

Akcesoria

Oznaczenie przewodów w systemach GK

Z∏àcza elektryczne
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Z∏àcza elektryczne

Przyk∏ad zamówienia: 
PM-16

• 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

10 pkt 16 pkt 24 pkt

A 65 86 112

B 83 103 130

IloÊç styków z∏àcza

10 pkt 16 pkt 24 pkt

A 65 86 112

B 83 103 130

C 96 116 143

D 108 128 155

E 118 138 165
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Regulatory temperatury RT-C1

Regulatory temperatury RT-C

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 10A, stre fy do dat ko wej 5A.
Za le ca ny do prze twór stwa wszyst kich two rzyw.

FUNKCJE REGULATORA
KANA¸ GŁÓWNY
• Pomiar temperatury za pomocà termoelementu Fe-CuNi
• Zakres pomiarowy 0–500°C
• Funkcja mi´kkiego startu umo˝liwiajàca osuszanie grzałek i do ochrony układu grzewczego podczas rozruchu
• Ograniczenie mocy podczas rozruchu
• Mo˝liwoÊç podwy˝szania temperatury w czasie fazy startu
• Wskazanie rzeczywistej wartoÊci temperatury odr´bnie dla ka˝dego obwodu regulacji
• System kontroli stanów awaryjnych
• CiàgŁy nadzór niesprawnoÊci
• Sygnalizacja przerwy, zwarcia i odwrotnej polaryzacji czujnika
• Wykrywanie i sygnalizacja uszkodzenia w obwodach grzewczych
• Sygnalizacja przerwy bezpiecznika
• Sygnalizacja przekroczenia pràdu upływu grzałki > 25 mA
• Mo˝liwoÊç podłàczenia zewn´trznego alarmu
• Mo˝liwoÊç przejÊcia na tryb pracy r´cznej w razie awarii czujnika temperatury auto-manual
• Mo˝liwoÊç sterowania mocà
• Nastawa temperatury realizowana za pomocà przełàcznika kodujàcego
• Sterowanie fazowo-impulsowe
• Max moc wyjÊciowa 230 V/2500 VA 
• Wskaênik sygnalizacji pracy
• Wskaênik sygnalizacji ustawienia mocy
• Wskaênik sygnalizujàcy przełàczenie na moc
• Sygnalizacja stanów awaryjnych
• Ekranowe przewody kompensacyjne

KANA¸ DODATKOWY
• Pomiar temperatury za pomocà termoelementu Fe-CuNi typ J
• Sterowanie grupowe (impulsowe)
• Zakres pomiarowy 0–400°C
• Zielony wskaênik sygnalizacji pracy
• Mo˝liwoÊç sterowania mocà 
• Ustawienie i odczyt temperatury i mocy za pomocà skali analogowej
• Max moc wyjÊciowa 230 V/2500 VA – główny 230 V/600 VA – dodatkowy

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 2–23 ka na ∏ów. Zaleca ny do prze twór stwa wszyst kich two rzyw.

FUNKCJE REGULATORA
• Pomiar temperatury za pomocà termoelementu Fe-CuNi
• Zakres pomiarowy 0–500°C
• Funkcja mi´kkiego startu umo˝liwiajàca osuszanie

grzałek  i do ochrony układu grzewczego podczas
rozruchu

• Ograniczenie mocy podczas rozruchu
• Mo˝liwoÊç podwy˝szania temperatury w czasie fazy

startu
• Wskazanie rzeczywistej wartoÊci temperatury odr´bnie

dla ka˝dego obwodu regulacji
• System kontroli stanów awaryjnych
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• Ciàgły nadzór niesprawnoÊci
• Sygnalizacja przerwy, zwarcia i odwrotnej polaryzacji czujnika
• Wykrywanie i sygnalizacja uszkodzenia w obwodach grzewczych
• Sygnalizacja przerwy bezpiecznika
• Sygnalizacja przerwy obwodu grzałki
• Sygnalizacja przekroczenia pràdu upływu grzałki > 25 mA
• Mo˝liwoÊç podłàczenia zewn´trznego alarmu
• Mo˝liwoÊç przejÊcia na tryb pracy r´cznej w razie awarii czujnika temperatury auto-manual
• Mo˝liwoÊç sterowania mocà
• Nastawa temperatury realizowana za pomocà przełàcznika kodujàcego
• Sterowanie fazowo-impulsowe
• Max moc wyjÊciowa 230 V/3000 VA z opcjà 3500 VA 
• Wskaênik sygnalizacji pracy
• Wskaênik sygnalizacji ustawienia mocy
• Wskaênik sygnalizujàcy przełàczenie na moc
• Sygnalizacja stanów awaryjnych
• Wielokanałowe obudowy
• Ekranowane przewody kompensacyjne

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 2–23 ka na ∏ów. 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.

FUNKCJE REGULATORA
• Pomiar temperatury za pomocà termoelementu typu J, K, T oraz E
• Zakres pomiarowy 0–500°C
• Funkcja mi´kkiego startu umo˝liwiajàca osuszenie grzałek i do ochrony układu grzewczego podczas rozruchu
• Regulacja on/off (dwupoło˝eniowa), PID oraz automatyczna adaptacja parametrów PID
• Mo˝liwoÊç podwy˝szania temperatury w czasie fazy startu
• Sterowanie fazowe i grupowe
• Maksymalna moc wyjÊciowa 3000 VA z opcjà 3500 VA
• Izolacja galwaniczna sekcji regulatora
• WyÊwietlanie wskazaƒ i nastawy na dwóch, oddzielnych zestawach wyÊwietlaczy
• Ciàgły nadzór niesprawnoÊci
• System kontroli stanów awaryjnych – 6 czerwonych wskaêników
• Sygnalizacja przerwy, zwarcia i odwrotnej polaryzacji czujnika
• Wykrywanie i sygnalizacja uszkodzenia w obwodach grzewczych
• Sygnalizacja przepalenia bezpiecznika
• Sygnalizacja przekroczenia pràdu upływu grzałki >25 mA
• Mo˝liwoÊç podłàczenia zewn´trznego alarmu
• Automatyczne przełàczenie sterowania na moc w przypadku

uszkodzenia czujnika temperatury
• Wskaênik regulacji mocy
• Wskaênik sygnalizacji pracy
• Wskaênik stanu autoadaptacji
• Wielokanałowe obudowy
• Ekranowane przewody kompensacyjne

Regulatory temperatury RT-M
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Notatki
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