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Opstart og stop af bleesestgbeanlaeg

Hvis ekstruderen er stoppet med materiale i, er det vigtigt at renggre dysen inden opstart. Arsagen er, at
materiale vil breende fast i spalteabningen, hvor det bliver iltet. Manglende renggring vil resultere i striber
og ridser i det faerdige emne.

Undertiden kan det veere ngdvendigt at afmontere inderdorn og/eller yderring for at foretage total
rengegring af disse dele.

Renggringen kan forega med kobber/messingveerktgj eller roterende bgrster af samme materiale. Dette
kan kgbes i forskellige varianter. Nogle virksomheder anvender et poleremiddel indeholdende et svagt
slibemiddel, men veer varsom, det slider pa slangehovedets dele.

Polér altid pa tveers af plastens flyderetning.

For at undga at lave langsgaende ridser i hovedet ved uheld, poleres altid pa tvaers af plastens
flyderetning. En evt. langsgaende rids pa dornen, kan give en ridse i slangen og dermed et svagt emne.
En tvaergdende ridse er nemmere at fjerne og giver ikke sa synlige spor i emnet.

Husk klarggring af hele maskinen og fglgeudstyr inden opstart.

Husk desuden at klargere produktionspapirer, emballage og kontrolvaerktg;.
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Opstartsprocedure

Teend eventuel udsugning

Teend for varmen pa maskinen. Vent dernaest til den er gennemvarm
Kontroller, at alle zoner har naet driftstemperatur

Teend for hydraulikstation

Teend for programpumpe

Abn for trykluft

Abn for kglevand

Afprgv alle funktioner vedrgrende slangehovedet, hvis det er tomt for materiale
Afprgv alle funktioner vedrgrende formen

Kgr alle funktioner i udgangsstilling (reset)

Start ekstruderen

Kgr eventuel knaldluft ud

Opsaml spild i container/vandbad

Eftercentrer slangen

Start automatik

Opskeer et emne, og kontroller godsfordelingen

Justér godsfordelingen

Vej emnet, og efterjustér eventuelt profileringen af slangen

Vej emnet, og justér veegten
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Stopprocedure

Skift om ngdvendigt materialetype for at lette renggringen af snekke, cylinder og hoved
Luk for materialetilfgrsel

Sluk for automatik

Opsaml spildet i container/vandbad
Stop eventuelt fglgeudstyr

Stop hovedmotor, nar cylinder er tom 2
Sluk for varmesystemet

Sluk for kglesystemet

Sluk for hydraulik

Sluk for programpumpe

Luk for eventuelt trykluft

Sluk for udsugning

Sluk for hovedkontakt

" Nogle virksomheder anbefaler, at man stopper med fyldt snekke for at undga iltning af den
smeltede plastrest, der altid vil befinde sig pa snekke/cylinder. Derved undgas sorte klatter i
opstartsfasen, som kan op-sta ved iltning af disse ravarerester.

2 Risikoen ved en fyldt snekke er, at det kan veere vanskeligt eller umuligt at starte igen, hvis
materialet stivner i en eventuel notzone eller i traverskglezonen under tragten.




