STAR Comércio de Acrilicos Lida.

INSTRUCOES DE PURGA DO ASA CLEAN®
MOLDAGEM POR INJECAO

1. Verifique se todas as zonas estdo no intervalo de temperatura adequada para o tipo de ASACLEAN a ser usado
conforme tabela abaixo.

2. Recue a unidade de injegdio. Descarregue o canhdo utilizando a contra pressio mdxima. Limpe o funil de
alimentag@o do canhdo e a garganta do mesmo.

3. Coloque a quantidade necessaria de ASACLEAN no funil. Cerca de 1 a 2 capacidades do canhdo de ASACLEAN

sd0 necessarias para purgar uma tipica maquina injetora. A quantidade real necessaria depende da dificuldade de

aplicagdo e do estado do equipamento. Comece com pelo menos 1 capacidade do canhfo.

Com a rosca completamente avancada aumente a contra pressio ao nivel maximo de seguranga.

Assim que o ASACLEAN comegar a sair pelo bico de injegio aumente a velocidade da rosca para seu nivel

maximo de seguranca.

Diminua a contra presséo assim que o ASACLEAN quase limpo comegar a sair do bico de injeg&o.

Recue a rosca usando a descompressio e faca disparos rapidos de injegdo (“tiros”) em alta velocidade.

Repita os passos de 1 a 7 caso contaminagdo ainda seja visivel.

A maquina estara limpa e a purga sera completa quando o0 ASACLEAN que sair da maquina estiver visivelmente

sem nenhuma contaminagfo.

10. Faga a purga do ASACLEAN restante na maquina com a proxima resina, novamente nos niveis maximos de

contra pressio e velocidade da rosca (de seguranga) com a rosca completamente avancada.
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e ASACLEAN nio trabalha por reacio quimica. Nenhum tempo de permanéncia no canhio é necessirio para
uma purga efetiva.
Para o maximo desempenho, ASACLEAN nio deve ser diluido com outros materiais.
ASACLEAN funciona melhor com maxima agitacio e atrito. Use a maxima velocidade de rosca de
seguranca e a maxima contra pressio de seguranca com a rosca totalmente avancada.

Faixas de Temperatura

Tipo °C Tipo 2C

U 180-360 UP 170-300
E 160-270 EX 200-360
SX 300-390

Dicas para limpar areas especificas da maquina injetora
Estas técnicas devem ser usadas somente apds efetuados os procedimentos descritos acima.

Limpeza do Bico - Cor ou degradagio/carbonizagio

Aumente a temperatura do bico de injegdo em cerca de 20° a 30°C. Se estiver usando uma resina sensivel ao calor,
aumente a temperatura minimamente, comece aumentando a temperatura até 10° C. Coloque uma pequena quantidade
de ASACLEAN (menos da metade da capacidade do canhdo - usando uma grande quantidade de ASACLEAN ndo
permitira a necessaria pressdo de purga a ser aplicada ao bico). Repita disparos de curta duragdo em alta velocidade até
sua limpeza total.

Verificacdo do Anel - Cor ou degradagio/carbonizacio

Coloque uma pequena quantidade de ASACLEAN (menos da metade da capacidade do canhio - usando uma grande
quantidade de ASACLEAN néo permitira a necessaria pressio de purga aplicada ao bico). Repita disparos de curta
duragéio em alta velocidade até sua limpeza total.

Duvidas Técnicas?
Para solicitar detalhado boletim técnico ou assisténcia técnica contate-nos na STAR Plasticos Ltda:

Sr. Alexander Barros — Representante Comercial Cel: (11) 8141-3757
Website: http://www.asaclean.com/por/index.html E-mail: alexander@starplasticos.com.br
Distribuidor Autorizado: www.starplasticos.com.br

STAR PLASTICOS
Rua Santa Ménica, 692 — Capdo Raso
Curitiba - PR - CEP: 81110-400
PABX: (41) 3248-7864
email: euquerio@starplasticos.com.br




