
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Sympozja poŜwiňcone 
systemom 
gorŃcokanağowym  

EWIKON: 

Terminarz na pierwsze 
p·ğrocze 2009 roku 
Strona 8 

 

 

Produkcja kolumn kierowniczych: 
Elektryczny system zamkniňcia 
iglicowego stosowany przez New-York 
Hamburger AG  
Strony 4-6  

 

Informator EWIKON HeiÇkanalsysteme GmbH & Co. KG 

NowoŜĺ targowa! 

Dla medycyny i przemysğu opakowaniowego:  

HPS III-MH do wykonywania bezpoŜrednich wtrysk·w bocznych 
Strony 2-3 

 

Zoptymalizowany wtrysk wielokrotny:  
Wytwarzanie dwukomponentowych 
koŒc·wek dozujŃcych do spoinowania 
przy wykorzystaniu techniki obrotowej 

Gram   Strony 6-7 

Poszerzenie oferty:  

ƴƻǿŀ ǿŊǎƪŀ Řysza 
Strona 3  

 
  

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

NowoŜĺ targowa! 

Nowe rozwiŃzanie ğŃczenia bocznego ï bezpoŜredni 

wtrysk nie wymagajŃcy specjalnej konserwacji  

Nowa dysza EWIKON HPS III-MH zostağa zaprojektowana 

z przeznaczeniem do niepodzielnych wkğad·w 

formujŃcych i oferuje niezwykğŃ ğatwoŜĺ konserwacji ï 

wkğady iglicowe mogŃ byĺ bezproblemowo wymienione 

bez demontaŨu formy. 

Nowe dysze stosowane sŃ wszňdzie 
tam, gdzie ze wzglňdu na kontur 
detalu nie ma moŨliwoŜci wykonania 
poğŃczenia pionowego. Jednym z 
obszar·w zastosowaŒ nowej dyszy 
jest z pewnoŜciŃ medycyna, na 
potrzeby kt·rej przy pomocy 
kompaktowych form 
wielogniazdowych produkuje siň w 
duŨych iloŜciach wiele wŃskich 
artykuğ·w, czňsto posiadajŃcych 
ksztağt rurki lub tulei, speğniajŃcych 
wysokie wymagania pod wzglňdem 
jakoŜci, tj. pipety, korpusy i tğoki 
strzykawek lub menzurki. Dysza HPS 
III-MH doskonale nadaje siň r·wnieŨ 
dla przemysğu opakowaniowego, np. 
do produkcji zamkniňĺ do opakowaŒ. 
Wtrysk za pomocŃ ogrzewanej iglicy 

odbywa siň bezpoŜrednio na 

powierzchniň detalu. Zapewnia to 

wysokŃ jakoŜĺ punktu wtrysku i 

pozwala uniknŃĺ tworzenia siň 

zimnych wlewek.   

Tanie formy,  
prosta konserwacja 

Cağkowicie nowy system montaŨu 

iglic umoŨliwia konstruowanie tanich 

form z niepodzielnymi wkğadami 

formujŃcymi, uğatwiajŃc tym samym 

konserwacjň. 

Ğatwo dostňpne wkğady iglicowe 

uğatwiajŃ konserwacjň 

Wkğady iglicowe instalowane sŃ w 

pğaszczyŦnie podziağu formy dopiero 

po zamontowaniu dyszy. W razie 

koniecznoŜci mogŃ byĺ szybko i 

ğatwo wymienione bez demontaŨu 

formy. Specjalna geometria iglic daje 

przy tym moŨliwoŜĺ szczelnego 

ksztağtowego poğŃczenia z dyszŃ 

poprzez koğnierz ğŃczŃcy. Podparcie 

poziome iglic zapewniajŃ tuleje 

uszczelniajŃce wkğadki formujŃcej 

bezpoŜrednio wok·ğ wlewu. Dziňki 

temu wok·ğ dyszy nie osadza siň 

stopione tworzywo. W poğŃczeniu ze 

zoptymalizowanym kanağem 

doprowadzajŃcym w dyszy moŨliwe 

sŃ szybkie zmiany koloru lub 

tworzywa. 
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¶ BezpoŜredni wtrysk na powierzchniň 

detalu bez zimnych wlewek  

 
¶ Dostňpny w wersji liniowej lub 

promieniowej jako pojedyncza dysza lub 

ukğad dysz 

 
¶ MoŨliwoŜĺ bezproblemowego montaŨu 

w niepodzielnych wkğadach formujŃcych 

 
¶ Nie wymaga specjalnych zabieg·w 

konserwacyjnych, prosta wymiana iglic 

bez demontaŨu formy 

 
¶ Maksymalna temperatura                            

pracy 300 ÁC 

 
¶ Maksymalna masa ğŃczna wtrysku ok. 

10 g na jeden wlew (materiağy o niskiej 

lepkoŜci) 

  
Zastosowanie dla materiağ·w 
 

 

Cechy produktu + zalety  
 

 

HPS III-MH Wersja liniowa 
 

 

HPS III-MH Wersja promieniowa 
 

DğugoŜĺ: standard 60 mm 
(odlegğoŜĺ pomiňdzy dyszŃ a iglicŃ) 
MoŨliwoŜĺ modyfikacji dğugoŜci 
cağkowitej za pomocŃ adaptera 
 
MoŨliwa iloŜĺ wlew·w doprowadzajŃcych: 4, 8 
 

OdlegğoŜĺ pomiňdzy kanağami: 
min. 11 ï max 48 mm, w zaleŨnoŜci od iloŜci 
kanağ·w doprowadzajŃcych 
 
OdlegğoŜĺ miňdzy rzňdami: 
55 mm ï 60 mm, zmienna w zaleŨnoŜci od 
dğugoŜci wkğadu iglicowego  

 

DğugoŜĺ: standard 60 mm 
(odlegğoŜĺ pomiňdzy dyszŃ a iglicŃ) 
MoŨliwoŜĺ modyfikacji dğugoŜci 
cağkowitej za pomocŃ adaptera 
 
Dostňpne Ŝrednice: 
53 mm ï 58 mm, w zaleŨnoŜci od  
dğugoŜci wkğadu iglicowego  
 
 
MoŨliwa iloŜĺ wlew·w doprowadzajŃcych:  
2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 

 
 

Prezentacja formy 
na targach Fakuma 

Na stoisku firmy EWIKON 
przedstawiono praktyczne 
zastosowanie nowej dyszy HPS III-
MH w formie 16-krotnej. 
{ǘƻǎƻǿŀƴŜ ǎŊ ǘǳǘŀƧ ŘǿƛŜ ŘȅǎȊŜ ǿ 
ǿŜǊǎƧƛ ǇǊƻƳƛŜƴƛƻǿŜƧ Ȋ ƻǏƳƛƻƳŀ 
ǇƻƱŊŎȊŜƴƛŀƳƛ Řƭŀ ƪŀȍŘŜƧ Ȋ ƴƛŎƘΦ 
5ŜǘŀƭΥ ǿŊǎƪƛ αszpikulecέ z 
ǇƻƭƛǎǘȅǊŜƴǳ ƻ ŘƱǳƎƻǏŎƛ у ŎƳ ƛ ƳŀǎƛŜ 
wtrysku ǿȅƴƻǎȊŊŎŜƧ мΣр ƎΣ 
rozmieszczonego wŜ ǿƪƱŀŘŎŜ 
ŦƻǊƳǳƧŊŎŜƧ ǊƽǿƴƻƭŜƎƭŜ Řƻ ŘȅǎȊȅ. ²ƛŘƻƪ ƴƛŜǇƻŘȊƛŜƭƴŜƧ ǿƪƱŀŘƪƛ ŦƻǊƳǳƧŊŎŜƧ 

z zainstaloǿŀƴŊ ŘȅǎȊŊ ƛ ȊŀƳƻŎƻǿŀƴȅƳƛ 
ǿƪƱŀŘami iglicowymi. 

Oferta systemu L2X Drop-ƛƴ Ȋ ŘȅǎȊŀƳƛ ǇǊȊȅƪǊťŎƻƴȅƳƛ do 
ǊƻȊŘȊƛŜƭŀŎȊŀ ȊƻǎǘŀƱa poszerzona o ǿŜǊǎƧť ǎƳǳƪƱŊ. Dysza 
posiadŀ ƪŀƴŀƱ wtryskowy ƻ ǏǊŜŘƴƛŎȅ пΣр ƳƳ ƛ ƧŜǎǘ 
ŘƻǎǘťǇƴa ǿ ŘƱǳƎƻǏŎƛŀŎƘ ƻŘ тл ƳƳ ς 180 mm. Przez to 
ŘƻǎƪƻƴŀƭŜ ƴŀŘŀƧŜ ǎƛť Řƻ ƪƻƳǇŀƪǘƻǿȅŎƘ ŦƻǊƳ oraz do 
ȊŀǎǘƻǎƻǿŀƵΣ w ƪǘƽǊȅŎƘ ŘȅǎȊŜ ƳǳǎȊŊ ȊŀƎƱťōƛŀŏ ǎƛť ǿ 
ciasnych konturach strefy wlewu.  

bƻǿȅ ǎƳǳƪƱȅ ǿŀǊƛŀƴǘ ŘȅǎȊȅ                          

w systemie  

5ȅǎȊŀ ƧŜǎǘ ŘƻǎǘťǇƴŀ                   
w wersji standardowej               
Ȋ ƛƎƭƛŎŊ ǿ ƪǎȊǘŀƱŎƛŜ 
αtorpedyέ oraz jako dysza                               
Ȋ ȊŀƳƪƴƛťŎƛŜƳ ƛƎƭƛŎƻǿȅƳΦ 
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Elastyczna dwukomponentowa dysza dozujŃca do spoin, 
produkowana przy zastosowaniu techniki obrotowej i 
wielogniazdowej techniki gorŃcokanağowej. 

 

W procesach wtryskowych coraz 
wiňkszy nacisk kğadzie siň na 
bezpoŜredniŃ integracjň funkcji 
wypraski podczas wytwarzania. 
Pozwala to na unikniňcie kolejnych 
krok·w roboczych, tj. procesy 
montaŨowe i obniŨenie koszt·w. 
 
Firma Rika Plast AS produkuje 
opracowane wedğug wğasnego 
projektu i opatentowane 
dwukomponentowe dysze dozujŃce 
do spoin, ĂRika Nozzleò, do 
kartuszy silikonowych. Pozwala 
ona profesjonalnym rzemieŜlnikom 
oraz amatorom zaoszczňdziĺ czas 
pracy w trudno dostňpnych 
obszarach. W tym celu zostağa ona 
wyposaŨona w centralny przegub 
pğaski, umoŨliwiajŃcy bezstopniowŃ 
regulacjň kŃta iglicy w zakresie 
maksymalnie do 90Á. Tylny element 
dyszy wykonany z PP posiada 
gwint umoŨliwiajŃcy przykrňcenie 
dyszy dozujŃcej (wypraski) na 
kartuszu silikonowym. Obracany 
element przedni wykonany jest z 
PE. 

 
Opatentowany ukğad mechaniczny 
formy 
 

Dysza dozujŃca do spoin wytwarzana 
jest metodŃ wielogniazdowŃ o duŨej 
wydajnoŜci na wtryskarce 
dwukomponentowej. Warunkiem byğo, 
aby detal wyjmowany byğ z formy 
zachowujŃc peğnŃ funkcjonalnoŜĺ bez 
koniecznoŜci wykonywania 
dodatkowych krok·w roboczych lub 
montaŨu. Wymaga to przeğoŨenia 
wstňpnej wypraski wtryskowej z PP do 
drugiej pozycji wtryskowej, w kt·rej 
nastňpuje natrysk drugiego skğadnika.  
 
 

 

EWIKON Zastosowanie 

Widok wnňtrza formy. Zdjňcie: Gram Technology  
 

Aby oba komponenty nie ğŃczyğy siň 
ze sobŃ, naleŨağo miňdzy obydwoma 
krokami roboczymi zachowaĺ czas 
stygniňcia wypraski. Zasadniczo 
moŨliwe byğoby zastosowanie 
konwencjonalnej tarczy obrotowej, 
jednak zajmowağaby ona duŨo miejsca 
i wymagağa drogiego ukğadu 
mechanicznego. Znacznie mniejszym 
rozwiŃzaniem byğa w tym przypadku 
opatentowana technologia ĂSpin 
Stackò firmy Gram Technology, w 
kt·rej obr·t wypraski wtryskowej 
odbywağby siň wok·ğ obrotowego 
bloku Ŝrodkowego. Dziňki temu moŨna 
byğo uzyskaĺ formň o wymiarach 1146 
x 616 mm dla formy 16-krotnej.  
 
Na czterech powierzchniach bloku 
Ŝrodkowego uğoŨyskowanego 
obrotowo wok·ğ jego osi pionowej w 
pğaszczyŦnie podziağu formy 
rozmieszczone sŃ pionowo 
wewnňtrzne rdzenie formy 16-krotnej. 
W kaŨdym cyklu wtryskowym blok jest 
obracany o 90Á. Wtrysk obydw·ch 
komponent·w przebiega w pozycjach 
pod kŃtem 90Á wzglňdem otworu 
formy. W ten spos·b oba segmenty 
wytwarzanej dyszy dozujŃcej do spoin 
ğŃczone sŃ ze sobŃ. Niezbňdna 
pozycja chğodzenia wypraski znajduje 
siň w pğycie konturowej po stronie 
stojŃcej formy. Po wtrysku skğadnika 
PP dla tylnej czňŜci koŒc·wki 
dozujŃcej do spoin, nastňpuje obr·t 
bloku centralnego do pozycji 
stygniňcia, w kt·rej wypraska 
pozostaje na jeden cykl. W kolejnym 
etapie nastňpuje obr·t do drugiej 
pozycji wtryskowej, w kt·rej odbywa 
siň wtrysk skğadnika PE (przedni 
element detalu). Po kolejnym obrocie 
detal trafia do pozycji wyjŜciowej. 
Tutaj mechanizm wypychania 
maszyny uruchamia umieszczonŃ na 
bloku centralnym pğytň zsuwajŃcŃ, 
kt·ra zdejmuje gotowy detal z gniazda 
gwintu na rdzeniu formy. Zaciski po 
stronie wypychacza mocujŃ detal, w 
zwiŃzku z czym podczas kolejnego 
otwarcia moŨe on byĺ cağkowicie 
zdjňty z rdzenia formy. 


