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Instrucciones de Moldeo por Inyeccion

Purga a Través de un Canal Caliente Abierto
(Version (O) Completa)
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Seleccion del Grado
Producto Materiales Instrucciones
- Polyolefins, TPU’s*, TPE’s* - Basico
- Polyolefins, TPU’s*, TPE’s* - Integral (M)
PCP 100 - POM, PA’s*, PBT*, PPO* - Integral (O)
- Polyolefins, TPU’s*, TPE’s*, POM*, PA’s* - Descarbonizacién
- Antistatic (ESD) Polyolefins, PE100, PE80 - Integral (M)
PCP HMEX - POM, PA’s*, low MFI Polyolefins - Integral (O)
- Polyolefins, POM, PA’s*, PBT*, PPO* - Descarbonizacion
- HIPS, GPPS - Basico
PCP CHMEX - HIPS, GPPS - Integral (M)
- Styrenics, Polyolefins - Basico
PCP CFT - Styrenics, Polyolefins - Integral (M)

* Puede requerir un nuevo lavado con polimero comercial debido a la naturaleza de hidrélisis del siguiente material

Los productos Aquapurge no estan destinados a incorporarse en productos de plastico terminados. En vista de
los muchos factores que pueden afectar el procesamiento y la aplicacion, los usuarios deben tomar su propia
determinaciéon independiente de si los productos son adecuados para el uso previsto y pueden usarse de manera
segura y legal.
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Instrucciones Para el Cambio de Color a Través de un Canal Caliente Abierto

Limpieza del husillo y el cilindro (A - D)

sl

A) Vacie la maquina del ultimo material

——\ -
m]:mx B) Aumente la contrapresion al maximo
(Asegurese de que la boquilla de cierre esté abierta)
i:‘_‘-n:l,1|up«'|l\:|:'l’mum
"7 o
{ - C) Dosifique PCP hasta que I? pllJrga sea 'blanca
il = (aprox. 1kg per 100 t de maquina/ p. €j., 500 t = 5kQ)

D) D) Disminuya la contrapresién hasta las condiciones de
proceso, cargue e inyecte hasta que la purga sea blanca
de nuevo

Limpieza del Canal Caliente (E - 1)

E) Mueva el carro hacia delante para que la boquilla entre
en contacto con el casquillo del bebedero (asegurese de
que la presion de contacto y la posicion estan
ajustadas correctamente, especialmente en el caso
de las pletinas magnéticas) y coloque la proteccion en
el lado de la pletina movil

F) Asegurese de que las valvulas estan abiertas o
establezca que seabran durante este procedimiento

G) Inyectar a través del molde abierto con inyectadas cortas
(2 a Ya de la carrera)

H) Continude con la extrusion hasta que no quede rastro del
P material/ color anterior (la purga tiene que aparecer
blanca)

E ) Retire el carro, limpie alrededor de la boquilla y el

E bebedero y vacie el husillo
e
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Para realizar solo eliminacion de color, ir a (O)

Eliminaciéon de Carbén en el Canal Caliente (J-N)

J) Para materiales como Nylon, PBT o POM, dejar que la maquina
repose durante 20 minutos para eliminar el carbon generado

@) K) Apagar la temperatura de los canales calientes y dejar la refrigeracion
encendida hasta que la temperatura del molde alcance los 80°C

@ ﬁ T L) Encender el canal caliente y aumentar hasta temperatura de proceso

M) Vuelva a dosificar y limpie husillo y cilindro con PCP

N) Repita los pasos desde E hasta |
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Enjuagar el Husillo y la Camara del Husillo (0-Q)

é’_)g O) Reduzca la contrapresioén a las condiciones normales de proceso, deje
Lkl de dosificar PCP y cargue e inyecte hasta que se vacie del todo

P) SUMINISTRE DE MANERA GRADUAL el siguiente material y color 5
veces (llene y vacie 5 veces la boca del husillo). Vacie completamente
el husillo

Q) Continue con el siguiente material hasta que se haya eliminado todo
rastro de PCP de la purga

Enjuagar el Canal Caliente (R- S)

R) Repetir los pasos desde E hasta | CON EL SIGUIENTE MATERIAL
hasta que toda la purga se haya eliminado del canal caliente

‘m S) Expulsar el aire y sellar la bolsa
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Precauciones de Seguridad

@ No utilice PCP en materiales con temperaturas
de procesamiento por debajo de 160°C

a No utilice PCP en materiales con temperaturas
de procesamiento por encima de 290°C

Asegurese de que el molde esta montado de manera
segura antes de purgar con él abierto

Se debe tener "precaucion” si la maquina tiene
pletinas magnéticas. (consulte la guia del usuario
del proveedor de la maquina) En caso de duda,
utilice abrazaderas/pernos para fijar el lado fijo
del molde a la pletina fija

EPI

Utilice ropa de proteccién adecuada cuando limpie
el equipo, utilice, manipule o examine PCP caliente
o frio

En caso de contacto con la piel, lavese con agua fria

En caso de contacto con los ojos, enjuaguese con
abundante agua fria

}(o No ingiera el producto

‘-E"T' En situaciones de excesivo calor, coloque los agentes
Itl de purga en agua fria para eliminar los humos

§y
I
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