PROCEDURA EKSPLOATACJI FORMY Z GORACYMI
KANALAMI

ROZRUCH

Rozruch formy z systemem goracych kanatow przeprowadzi¢ sposob nastepujacy:

1. Uruchomi¢ uktad regulacji temperatury formy — nagrza¢ forme do temperatury pracy.

2. Nagrza¢ cylinder wtryskarki do temperatury wymaganej dla przetwarzanego
tworzywa.

3. Nagrza¢ System goracych kanalow do temperatury 20°C nizszej od temperatury
migknienia i po 30 min wygrzewania podnie¢ nastawy do temperatury pracy ( czasie
nagrzewania koniecznie stosowa¢ migkki start). Rozdzielacz typu dociskowego
nagrza¢ wczesniej przed nagrzaniem dysz. ( na dyszach nastawic¢ temperaturg 30%
nizsza od temperatury rozdzielacza i nastgpnie po osiagnigciu nastawionych
temperatur podnie$¢ temperaturg dysz do temperatury pracy).

4. Wypehi¢ system goracych kanatow tworzywem pod bardzo niskim ci$nieniem,
najlepiej poprzez wttaczanie pod ci$nieniem uplastycznienia 15-30bar.

Uwaga: Nie wolno przetryskiwa¢ systemu pod wysokim ciSnieniem przy otwartej formie.
OBSLUGA BIEZACA

Przerwa w pracy
W przypadku przerwy w pracy 10 — 15 min nie jest wymagana zmiana nastaw temperatur.

W przypadku dluzszej przerwy w pracy do 1godz obnizy¢ nastawy temperatur o 40%, w
stosunku do wymaganej temperature stopu. Przystgpujac do ponownego uruchomienia
produkcji podnies¢ temperatury do poziomu wymaganego procesem i po ich osiagnigciu
rozpoczaé produkeje.

W przypadku wystapienia degradacji przeprowadzi¢ nastepujaca procedure czyszczenia
systemu goraco-kanatowego:

1. Zastoni¢ otwarta forme ostona wtryskarki.

2. Podnie$¢ temperaturg rozdzielacza okoto 30°C powyzej temperatury migknienia lub
topienia, ale ponizej temperatury degradacji.

3. Wytlacza¢, przy otwartej formie, wysuszone i uplastycznione tworzywo przez system
goraco-kanatowy, stosujac ci$nienie uplastycznienia 15 — 30 bar, do momentu az wyptywat
bedzie z dysz czysty polimer.

Uwaga: Nie wolno przetryskiwac¢ systemu pod wysokim ciSnieniem przy otwartej formie.
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4. Obnizy¢ temperaturg rozdzielacza do poziomu pracy i w czasie 1 do 2 min wyttaczaé
przegrzane tworzywo z systemy goraco-kanatowego.

Przy dhuzszych przerwach uktad goracokanatowy nalezy wypetni¢ HDPE (w przypadku
Hytrel, PC, PBT, PET), LDPE (w przypadku PVC) lub PP(w przypadku ABS, SAN, ASA),
PS (w przypadku POM, PET,PBT).

Zakonczenie pracy

Tworzywa termicznie wrazliwe nalezy usuna¢ z systemu goracych kanatow poprzez
przetry$nigcie tworzywem bardziej stabilnym o zblizonej temperaturze przetworstwa, ale o
wyzszej lepkosci. Np. HDPE (w przypadku Hytrel, PC, PBT, PET), LDPE (w przypadku
PVC) lub PP(w przypadku ABS, SAN, ASA), PS (w przypadku POM, PBT, PET).



