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Informacién general de seguridad. Consulte el documento de salud y seguridad para Pagina 6
obtener informaciéon completa.

Instrucciones especiales para husillos muy pequenos (@ £18mm)

NO UTILIZAR A TRAVES DE FILTROS O BOQUILLAS DE MEZCLA, NI EN
SISTEMAS DE CANALES CALIENTES.

Los productos Aquapurge no estan destinados a ser incorporados en articulos de
plastico acabados. Dados los numerosos factores que pueden afectar a su
procesamiento y aplicacién, los usuarios deben determinar por si mismos de forma
independiente si los productos son adecuados para el uso previsto y si pueden
utilizarse de forma segura y legal.
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Instrucciones para la eliminacion de carbén y el cambio de color
y material

Explicacion:
BBU es un sistema de eliminacion de carbdn agresivo y resistente. Esta disefiado para

desprender mecanicamente el carbén de los husillos, cilindros y boquillas a las temperaturas
normales de procesamiento.

Asegurese de leer y comprender las precauciones de salud y seguridad
antes de su uso.

Paso 1:

Una vez vaciado el husillo del material anterior, afiada BBU en la
garganta de la tolva limpia (1 kg por cada 100 toneladas de
capacidad de la maquina); a continuacién, cargue el husillo e
inyecte hasta que la purga salga blanca.

(o de color beige/avena si la temperatura supera los 260°C)

Paso 2:

/E):mx Aumente la contrapresion al maximo y purgue hasta que vuelva a
N - estar blanco (o beige / color avena).
Paso 3:
§ g - Haga funcionar la maquina hasta vaciarla por completo (esto es
i)g: muy importante, ya que el material se autovacia si se permite
i [véase la pagina 3, fig. 1]). Una vez vacia, mantenga la rotacion
del husillo durante otros 10 segundos.
5 Paso 4.
\/ Manteniendo la contrapresion maxima, realice 5 ciclos de
T E alimentacién intermitente (*starve-feed*) con el siguiente material

de produccion

(llene y vacie la garganta de la tolva 5 veces —hasta que sean

, <£t): visibles los filetes del husillo—) y, a continuacion, vacie el
@ husillo por completo.

Paso 5:
é‘): Reduzca la contrapresion y llene la tolva con el material para la
L - siguiente produccion. Retroceda el husillo e inyecte hasta que no

haya indicios de BBU en la purga.

Nota: En la primera aplicacion, es posible que necesite hasta 5 kg por cada 100
toneladas de tamafio de maquina para eliminar la acumulacion histérica de carbén (es
decir, 500 toneladas = 25 kg); sin embargo, tras esa purga, por lo general solo se
requiere 1 kg por cada 100 toneladas.

Para husillos muy pequefios (d <18 mm), mezcle BBU con una poliolefina convencional en
una proporcion 50/50.
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Instrucciones de desmontaje

Explicacién:
BBU es un sistema de eliminacion de carbon agresivo y resistente. Esta disefiado para

desprender mecanicamente el carbon de los husillos, cilindros y boquillas a las
temperaturas normales de procesamiento (hasta 340°C).

Es imprescindible que, tras la purga con BBU, el husillo esté completamente vacio
antes del desmontaje.

- ’ , . . rrer .y
é}- Vacie la maquina del material de la ultima produccion.

Anada BBU a la garganta de la tolva limpia, cargue el husillo
e inyecte hasta que el material de purga que sale sea de un
blanco brillante.

Aumente la contrapresion al maximo y purgue hasta que vuelva a
estar de un blanco brillante.

Si el moldeo se realiza a una temperatura de fusion
Luemeerone | SUPErior a 260°C, reduzca las temperaturas a 220°C y permita

7 que el sistema se estabilice, de modo que tanto el husillo como
; - el cilindro alcancen dicha temperatura. A continuacion, DEBE
3 -

purgar una pequefia cantidad de BBU (100 g por cada 100
toneladas de capacidad de la maquina) para asegurarse de
eliminar todo el BBU que haya quedado adherido.

(STARVE)

Haga funcionar el husillo en vacio (esto es muy importante,
gg - ya que el material se autovacia si se permite [véase la Fig. 1]).

@ i): Una vez vacio, continue la rotacion del husillo durante otros

10 segundos.

Esto garantizara que el husillo quede limpio y lo mas vacio

posible.

Fig 1

Desmonte el equipo y asegurese de haber retirado todo el BBU (en caliente) antes de
volver a ensamblarlo.

NOTA: El desmontaje debe realizarse inmediatamente después de la purga, a una
temperatura recomendada de entre 200°C y 220°C.

Si esta caliente, normalmente solo se requiere frotar con un trapo para eliminar el BBU.

BBU.INJ.ESP 31
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Notas y consejos

Cambiar de materiales de alta temperatura a materiales de menor temperatura:

Es importante tener en cuenta que, al realizar una purga, siempre resulta mas facil
eliminar el material fundido que el sélido. Por ello, al cambiar a un polimero que requiera
una temperatura inferior, primero debe purgar el material de mayor temperatura —

manteniendo dicha temperatura elevada— utilizando BBU. Si los polimeros de alta

temperatura requieren una temperatura de procesamiento superior a 340°C, reduzca la
temperatura del cilindro a 340°C (asegurandose de que este valor se encuentre dentro

del rango de fusién del polimero de produccién) y proceda a purgar con BBU. A

continuacién, vacie completamente el cilindro y reduzca la temperatura hasta alcanzar la
temperatura de procesamiento del siguiente material (el de menor temperatura).

Finalmente, vuelva a purgar con BBU a esta temperatura mas baja para eliminar
cualquier residuo de BBU adherido y garantizar que el equipo quede totalmente limpio.

Primer uso en una maquina que procesa materiales a alta temperatura.:

El principal problema de este escenario es que es probable que queden residuos del
material de alta temperatura en el equipo. Por este motivo, la primera vez —y asumiendo

que en el futuro utilizara la BBU para cambiar desde materiales que requieren altas
temperaturas—:

- Purgue a la temperatura actual siguiendo las instrucciones hasta que la purga salga
limpia.
- Vacie el husillo COMPLETAMENTE.

- Aumente las temperaturas hasta alcanzar las temperaturas de procesamiento del
material de alta temperatura.

- Reduzca la temperatura a 340°C si esta mas alta.

- Purgue con BBU siguiendo las instrucciones hasta que la purga salga limpia.

- Vacie el husillo COMPLETAMENTE.

- Reduzca la temperatura al nivel requerido para el siguiente material de produccién.

- Purgue nuevamente con BBU para eliminar cualquier resto adherido de BBU y VACIE
el husillo COMPLETAMENTE.
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Notas y consejos (continuacion)

Causas de un rendimiento de limpieza deficiente:

% Material degradado en la zona de alimentacion del husillo

BBU es un compuesto de purga de limpieza mecanica; por ello, no limpiara con gran
eficacia la zona de alimentacion de los husillos y cilindros. Puede verificar el estado de la
zona de alimentacién observando a través de la garganta de la tolva (una vez limpia)
mientras realiza la succién o descompresion del husillo.

¢ Husillo o cilindro desgastado

Es probable que esto tenga diversos efectos en el proceso de moldeo: mayor calor por
cizallamiento, mayor tiempo de retroceso del husillo, mayor degradacion y un tiempo de
ciclo mas lento. También afectara al rendimiento de la unidad de cilindro y husillo (BBU),
que dejara de autovaciarse y podria requerir una mayor cantidad de material para la
limpieza debido a la deficiente compresion (fugas) en la seccidén desgastada.

% Orificio de boquilla grande o falta de coincidencia entre la geometria de la tapa
terminal y la punta del husillo

Como se ha mencionado anteriormente, BBU realiza una limpieza mecanica; por tanto, el
uso de una boquilla de gran tamafo o una discrepancia de angulos entre la tapa del
extremo y la punta del husillo reduce eficazmente la compresion. Esto da lugar a una baja
eficiencia de arrastre.

Asimismo, BBU resulta mas dificil de retirar con ciertos materiales, como PC, ABS, nailon
amorfo, etc.

¢ El husillo no se vacié por completo

Esto puede ocurrir si la purga con BBU se realiza a temperaturas superiores a 260°C.
Debido a que cuenta con un transmisor a base de poliolefinas, el componente de PP se
vuelve muy adherente por encima de los 260°C, lo que impide que el husillo se vacie por
si solo.

Tras realizar la purga a esa temperatura elevada, reduzca la temperatura a 220°C y
permita que el sistema se estabilice. Realice una purga con una pequefa cantidad de

BBU (100 gramos por cada 100 toneladas) y el husillo se vaciara completamente.

% Gelificacion en la garganta del husillo (Fusién)

BBU es un polvo grueso con base de poliolefina; por lo tanto, se funde mas rapidamente

que los granulos de poliolefina estandar. Por esta razén, introduzca el BBU en la garganta
de la tolva unicamente cuando vaya a realizar una purga.
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Precauciones de seguridad

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

No utilice BBU en materiales con temperaturas de
procesamiento por encima de 340°C

NO se recomienda utilizar BBU a través de herramientas
(canales calientes, colectores, etc.).

No apto para maquinas con boquillas de filtro o de mezcla,
boquillas de cierre por muelle o diametros de boquilla
inferiores a 2,5 mm.

Para husillos muy pequefios (3 <18 mm), mezcle BBU con
una poliolefina convencional en una proporcién de 50/50.

Realice siempre la purga detras de una proteccién de purga.

Asegure una ventilacion adecuada, especialmente a
temperaturas elevadas.

PPE

Utilice ropa de proteccidon adecuada al limpiar el equipo, o al
utilizar, manipular o inspeccionar la BBU (caliente o fria).
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En caso de contacto con la piel, lavese con agua fria.

En caso de contacto con los 0jos, enjuaguese con abundante
agua fria.

No ingiera el producto.

En situaciones de excesivo calor, coloque los agentes de
purga en agua fria para eliminar los humos.

BBU.INJ.ESP 31

aquapurge ltd Unit 2, Argent Trade Park, Pump Lane, Hayes, Middlesex UB3 3NB T: +44 (0) 20 8813 7990

Co. Reg. No. 03463169

Pagina 6

./(} Citation ISO Certification

Quolly 150
\ monogement 9001 208

e: enquiries@aquapurge.com www.aquapurge.com
VAT No. GB 627332547 EORI No. GB 627332547000




