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Instrucoes para Moldagem por Injecao
Purga atraves de um Canal Quente Aberto
(Versao detalhada (O))
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Informagoes de segurancga

Informacgdes Gerais de seguranga, solicite o dcumento de saude e seguranga Pégina 5
para maiores informagoes

Selecao da categoria
Produto Materiais Instrugoes
- Polyolefins, TPU’s*, TPE’s* - Basica
PCP 100 - Polyolefins, TPU’s*, TPE’s* - Detalhada (M)
- POM, PA’'s*, PBT*, PPO* - Detalhada (O)
- Polyolefins, TPU’s*, TPE’s*, POM*, PA’s* - Descarbonizagéao (O)
- Antistatic (ESD) Polyolefins, PE100, PE8O - Detalhada (M)
PCP HMEX - POM, PA’s*, low MFI Polyolefins - Detalhada (O)
- Polyolefins, POM, PA’s*, PBT*, PPO* - Descarbonizagao (O)
- HIPS, GPPS - Basica
PCP CHMEX ™ 1ips GPPs ~Detalhada (M)
- Styrenics, Polyolefins - Basica
PCP CFT - Styrenics, Polyolefins - Detalhada (M)

* Pode exigir nova limpeza com polimero comum devido a natureza de hidrélise do préximo material

Os produtos Aquapurge nado devem ser incorporados em produtos plasticos acabados. Tendo em conta os
muitos fatores que podem afetar o processamento e a aplicagao, os utilizadores devem fazer a sua prépria
determinacgao independente de que os produtos sao adequados para o uso pretendido e podem ser utilizados
de forma segura e legal.
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Instrugées para mudanga de cor em molde aberto

Limpest de fuso e cilindro (A - D)

éj: A) Esvazie a maquina do ultimo material

= .
<m’) :mx B) Aumente a contrapressao para o maximo
N/ - (Certifique-se de que o bocal de fecho esta aberto)
Olmmlmm
_ - C) Dose de 1 kg por 100 toneladas de maquina
.- - (ou seja, 500 toneladas = 5 kg)

D) Diminua a contrapressao para as condigdes de funcionamento,
volte a colocar o bocal de fecho em automatico e rode o parafuso
e injete até que a purga figue novamente branca

Limpeza da camara quente (E — 1)

E) Mova o carro para a frente de modo a que o bocal entre em
contacto com o casquilho do canal de inje¢ao (certifique-se
de que a pressao e a posi¢ao do contacto estao definidas
corretamente, especialmente para placas magnéticas) e
coloque protecao no lado da placa mével.

F) Certifique-se de que as valvulas de comporta sequenciais
abrem como uma so6 durante este procedimento

G) Injetar através do molde aberto com jatos curtos
(2 a a do curso de dosagem)
H) Continue extrudando até que todas as evidéncias do

material anterior sejam removidas (purgar é branco)

I) Retraia a carriage, limpe ao redor do bocal, da bucha e
esvazie o parafuso
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Para concluir apenas a remoc¢ao da cor, va para (O)

Remocao de carbono em canais quentes (J — N)

J) Para materiais como Nylon, PBT ou POM, deixe a maquina
em repouso por 20 minutos para remover o acumulo de
carbono.

ou

K) DESLIGUE a temperatura da camara quente e deixe a agua de
resfriamento LIGADA até que a temperatura da ferramenta atinja
80°C

@ T L) Ligue a camara quente e aumente para a temperatura atual
M) Redose e lave o parafuso e o cilindro com PCP

N) Repita as etapas E - |
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Limpeza do fuso e cilindro (O - Q)

! - O) Diminua a contrapressao para as condigdes de processamento,
j- pare de alimentar o PCP e injete até esvaziar completamente

P) ESVAZIAR-ALIMENTAR o proximo material e cor 5 vezes
(encha o gargalo do funil e esvazie o gargalo 5 vezes) e esvazie
0 veio completamente.

Q) Continue com o préximo material até que toda evidéncia de
PCP esteja limpa da purga

Limpando a Camara Quente (R - S)

R) Repita as etapas E a | até que toda a purga seja limpa dos
Canais Quentes

S) Expulse o ar e feche novamente o saco
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Informagoes de seguranca

Nao usar PCP para materiais com temperatura de processamento
abaixo de 160°C

Nao usar PCP para materiais com temperature processamento
superiores de 290°C

Certifique-se de que o molde / ferramenta estd montad em
segurancga antes de purgar através do molde aberto

“Cuidado” a tomar se a maquina tiver placas magnéticas (consulte
o guia do utilizador do fornecedor da maquina). Em caso de
davida, utilize grampos/parafusos para fixar o lado fixo do molde
a placa fixa.

00O &

Utilizar roupas de protecdo adequada na hora de limpar,
manusear ou visualizar o PCP quente ou frio

EPI

W‘l}@ Em caso de contato com a pele, lavar com agua fria.
Gﬁ Em caso de contato com os olhos, lava-los com agua fria em
abundancia.

A

)-(O N&o ingerir o produto.

Em situagdes de calor excessivo, emergir os elementos de purga
‘t’ em agua fria para eliminar fumos ou gases.

.

)
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