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1 ALLGEMEINE INFORMATIONEN

Fur alle Maschinen der Firma plasticpreneur® sind detaillierte Anleitung in
ausgedruckter Form in der Plastic Garage verfligbar.

Diese Anleitung ist eine Zusammenfassung der spezifischen
Sicherheitsmaldnahmen flur den Betrieb durch Mitglieder:innen und
Mitarbeiter:innen der Grand Garage.

Es gelten die Allgemeinen Werkstattregeln und Sicherheitsbestimmungen.

Die Plastic Garage Basic Einschulung ermdéglicht nur das Arbeiten mit den
zertifizierten Maschinen (Shredder, Spritzguss, Extruder) von der Firma
plasticpreneur®.

Nach erfolgreich absolvierter Einschulung gibt es eine praktische und theoretische
Uberpriifung der Kenntnisse, die in der Schulung vermittelt wurden. Die
Freischaltung der Maschinen erfolgt durch den Host Uber das FabMan System der

Grand Garage.

Wichtig:
Die selbstgebauten, experimentelle Maschinen sind nur von den Erstellern selbst
zu benutzen. Hier handelt es sich um Prototypen, welche nicht fur Workshops oder

den Mitgliederbetrieb geeignet sind.

2 KUNSTSTOFFE ALLGEMEINWISSEN

In der Plastic Garage kann nur eine bestimmte Kategorie von Kunststoffen
verarbeitet werden, die sogenannten THERMOPLASTE. Es aber gibt grundsatzlich
drei verschieden Arten von Kunststoffen: Thermoplaste, Duroplaste und
Elastomere. Sie unterscheiden sich in der Struktur ihrer Polymere, also ihrer
Molekulketten. Diese sind bei den Duroplasten sehr engmaschig vernetzt, was sie
hart und sprode macht wie Z.B Epoxidharz. Bei den Thermoplasten sind sie
weitmaschig vernetzt und bei den Elastomeren sind sie unvernetzt und darum

dauerelastisch wie z.B. Kautschuk.
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2.1 THERMOPLASTE

SIND UNTER WARME PLASTISCH VERFORMBAR

Thermoplaste werden durch Warme weich und formbar (plastisch) und schmelzen
schlieRlich. Sie kdnnen durch verschiedene Ur- und Umformverfahren in die gewiinschte
Form gebracht werden. Nachdem das Werkstlick abgekihlt ist, behalt es seine Form bei.
Dieser Prozess ist reversibel (lat. umkehrbar).

Die meisten der heute verwendeten Kunststoffe fallen unter diese Gruppe wie z.B.
Polyethylen (PE), Polypropylen (PP), Polystyrol (PS), Polyethylenterephthalat (PET),
Polyester [PL), Plexiglas [PMMA). Fur einfache Konsumguiter, Spielzeuge, Verpackungen
usw. aber auch fur Teile in der Automobil- oder Bauindustrie, wie z.B. Dachbahnen,

Fensterprofile und Rohre.

2.2 GEEIGNETE KUNSTSTOFFE FUR DIE PLASTIC GARAGE

WICHTIG: Es ist bei jedem Prozessschritt sortenrein zu Arbeiten!

Es dirfen keine unterschiedlichen Kunststoffsorten gemischt werden. Dies kann zu
Beschadigungen und Verstopfungen an den Geraten kammen. Vor und nach dem Arbeiten
sind die Gerate stets auf Sauberkeit und ordnungsgeméafien Zustand zu Gberprifen.

Folgende Kunststoffe kdnnen standardmafdig in der Plastic Garage verarbeitet werden:

Symbol Material Arbeitstemperatur | Beispiele

HDPE (High
Stopsel, Kappen,
02 Density 200-240°C ' '
Kanister, Spielzeug etc...
PE-HD | Polyethylen)

LDPE (Low Density Folien, Eimer,
200-240°C
Polyethylen) Flaschen, Dosen etc...

Becher, Folien etc...

PLA (Poly Lactic
Acid)
Unter die ,07¢ 200-230°C

fallen sehr viele

Einkaufstaschen, Verpackungen,

Lebensmittelverpackungen etc...

&)
PE-LD
Klebebander,
& PP (Polypropylen) | 200-250°C Lebensmittelverpackungen,
PP
t 07 S
(o)

Kunststoffe

Seite 4 von 26 | Giiltige Version vom24. Mérz 2023

Sensitivity: Internal



2

e
GRAND GARAGE’

INNOVATIONSWERKSTATT FUR MENSCHEN,
WISSEN UND TECHNOLOGIE

.3 TEILWEISE GEEIGNETE KUNSTSTOFFE FUR DIE PLASTIC GARAGE

Folgende Kunststoffe dirfen nur nach Riicksprache mit den Hosts oder Experts in der

Plastic Garage verwendet werden, da es zusatzliche Gefahrenhinweise zu beachten gibt:

Symbol Material Arbeitstemperatur | Beispiele
PS Lebensmittelverpackungen,
06 200-250°C
~¢ (Polystyrol] Becher, Gehause, CD-Hillen etc...
ABS
(Acrylnitril
&7 200-260°C Lego, Gehause etc..
Butadien
o
Styrol]
Je nach Applikationen in der Sportindustrie:
TPU 210-250°C
Typ Armbénder, Sohlen etc..
PET
ﬁ (Polyethylen | 260-280°C Getrankeflaschen
PET Terephtalat]
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Spezifische Sicherheitshinweise finden sich bei den einzelnen Geratekapiteln.

Verwendung nur nach einer
Einschulung durch Personal
oder Experts der Grand

Garage.

Es sind geeignete
hitzebesténdige
Handschuhe zu tragen
beim Spritzguss und

Extruder

@ Q@

Es ist ein Gesichtsschutz
beim Extruder und

Spritzguss zu verwenden.

A\

Gefahr durch heil3e

Oberflachen

Q

Es darf nur mit Absaugung
gearbeitet werden.
Raumabsaugung
(Schwenkarm)

Zusatzlich steht eine lokale
Absaugung mit zwei
Absaugarmen zur

Verfugung.

Es darf nur absolut

trockenes und sauberes

Rohmaterial verwendet
werden! 2> Gefahr von
schlagartiger

Dampfbildung

Wahrend der Benutzung des
Shredders ist eine
Staubschutzmaske zu
tragen, um ggf. vor

Kleinstpartikeln zu schitzen
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3.1 LUFTUNG

Die Raumliiftung (Schwenkarm) kann tber folgendes Panel bedient werden:

Es ist darauf zu achten, dass die Stellklappen an der
Ansaug6tffnung und Verbindungssttick zum

Abluftstrang getffnet sind.

Tkappa

‘www.kappa-fs.com

<
7]
y =
©
8
w
4
2
°
=

©
Q
Q.
G
x
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ZERO PLASTIC LOSS POLICY

Nach dem Arbeiten in der Plastic Garage oder mit den Maschinen ist stets darauf
zu achten, keinerlei Kunststoffreste oder Abfalle liegen zu lassen, da diese in die
Umwelt gelangen kénnten.

Eingeschulte Mitglieder: innen sollen dabei eine Vorbildfunktion zum Thema

Kunststoffrecycling einnehmen.

Folgende Kunststoffe dirfen nicht verwendet werden:

Material Beispiele

Dichtungen, Gleitlager, Beschichtungen
PTFE oder fluorhaltige Kunststoffe ‘
etc...

PVC oder chlorhaltige Kunststoffe Schallplatten, Bodenbelage etc...

Flammhemmende Kunststoffe (kdnnen
Elektronikbauteile, Autoteile aus dem
ebenfalls Halogene wie Fluor, Chlor
Motorraum, etc...
enthalten]

¢ NIEMALS fluorhaltige/chlorhaltige Kunststoffe wie z.B. PTFE
I(TEFLON) oder PVC (Vinyl) verwenden!!! Beim Erhitzen kénnen
giftige/atzende Dampfe entstehen, die die Maschine irreparabel
beschéadigen kénnen.

e Es ist sehr gefihrlich mit PA (NYLON) zu Arbeiten da der
Kunststoff Wasser aus der Luftfeuchte absorbiert. Beim
plétzlichen Erhitzen kann es zu einer schlagartigen Freisetzung
von Dampf kommen.

¢ Wenn die Zusammensetzung oder Kontamination des zu
recycelten Kunststoffs unbekannt/fragwiirdig ist darf er nicht in

der Plastic Garage verarbeitet werden
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4 SHREDDER SMK1

Um Kunststoffe in eine Grélie zu bringen, um diese z.B. im Spitzguss verarbeiten zu
kénnen mussen die getrockneten und sortierte Kunststoffe in kleine
Schnipsel/Flocken zerkleinert werden.

Der Shredder besteht aus einem Motor mit Steuergerat und einer Messerwalze.

Dies Kunststoffe werden Uber einen speziell geformten Schacht eingebracht.

4.1 UBERSICHT

1. Schubstange 2. Einzugsschacht 3. Bedienpanel
4. Schaltkasten 5. Sicherheitskontakte (2x] 6. Sicherungsschraube

7. Shredderbox 8. Sammelbox fur Granulate 9. Rader
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4.2 BEDIENPANEL / STEUERELEMENTE

(i)
-
1. Not-Aus-Pilztaster 2. Motorresettaster 3. Drehzahlwahl
4. Motor-Rickwarts 5. Motor-Stop 6. MotorVorwarts
Durchsatz 8-15 kg/h
Motorleistung 2200 Watt
Versorgungsspannung 200-250V, 50-60 Hz, Schukostecker
Gesamtanschlussleistung 2,2 kW
Abmessungen (B x T x H) 56 x 48 x 142 cm
Gewicht 105 kg
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4.4 BEARBEITBARE WERKSTOFFE

Wie in Punkt 2.2 angegeben. Sollen andere Materialien geshreddert werden, ist dies mit

den Host der Grand Garage abzustimmen.

4.5 VOR DEM ARBEITEN

= Maschine auf Beschadigung kontrollieren. Speziell Sicherheitsschalter und
elektrische Anschlisse und Kabel.

* Sicherstellen, dass der Einzugsschacht [2] geschlossen ist und mit der
Sicherungsschraube [6] fixiert ist.

*  Sammelbox [8] reinigen und unterhalb der Shredder Walze in Position bringen

= Lokale Arbeitsplatz Absaugung starten und Absaugarm beim Shredder

positionieren. Fir gute Raumliftung sorgen.

4.6 ARBEITEN MIT DEM SHREDDER

» Zurticksetzen des Not-Aus Schalters [1]

* Maschine resetten mit der gelben Motor-Reset-Taste [2]

* Motor starten mit dem griinen (forward) [6] Druckknopf

* Motordrehzahl an Kunststoffsorte und TeilgréRe anpassen am Drehknopf [3]

» Schubstange [1] in der hichsten Position einrasten

» Saubere und sortierte Kunststoffteile in Einzugsschacht [2] fillen

» Mit der Schubstange [1] kénnen die Kunststoffteile in die Shredder Walze
gedruckt werden

» Motordrehzahl anpassen falls nétig

» Falls der Motor ,steckt” wird automatisch die Drehrichtung geandert, um
potenzielle Blockaden zu beseitigen. Der Motor stellt die Drehrichtung nach
einigen Umdrehungen automatisch wieder zuruck.

» Falls der Schredder steckenbleibt und nicht automatisch die Drehrichtung &ndert
und zurticksetzt, muss der rote Motor-Stop Druckknopf [5] betétigt werden und

danach der Motor-Riickwéarts Druckknopf [5] betatigt werden.
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4.7 NACH DEM ARBEITEN

* Rickwarts Druckknopf [5] betatigen und Shredder kurze Zeit im Leerlauf laufen
lassen, um die Shredder Walze von Kunststoffresten zu reinigen.

» Den Not-Aus Taster [1] betatigen, um den Schredder stromlos zu schalten.

= Kabel aus der Steckdose ziehen.

» Einzugsschacht [2] 6ffnen und diesen mit Besen oder Staubsauger reinigen.

» Die Shredder Walze mit dem Staubsauger oder Besen reinigen.

*  Sammelbox [8] entnehmen und in Produkt in VorratsgefalRe entleeren und mit
Kunststofftyp beschriften.

*  Sammelbox [8] und Sammelboxdffnung reinigen.

» Einzugsschacht [2] schlieRen und mit der Sicherungsschraube [6] fixieren.

* Sammelbox [8] in die Sammelboxdffnung bis auf Anschlag schieben.

4.8 SICHERHEIT

4.8.1 GEFAHREN:

» Einzugschacht ist Uber redundante Sicherheitskontakte geschtitzt, um dir
Benutzer:innen von einem Kontakt mit der Walze zu schitzen.

* Keine ungeeigneten Gegensténde (Metall, Elektronikbauteile, Batterien, usw.) in
den Schredder geben. Gefahr von Beschadigung oder Brandgefahr

» Unterhalb der Shreddermesserwalze ist ein Behaltnis angebracht, welches tber
einen weiteren Kontakt Uberwacht wird. Somit wird sichergestellt das auch von
unten her der Nutzer die Walze nicht erreichen kann. Hier ist in der Regel auch
ein Lochblech [mechanischer Schutz] angebracht, welches die GrilRe der Flakes
definiert.

= Gefahr von Gehdrschaden.

» Kunststoffe missen gewaschen und getrocknet sein, um eine Verunreinigung zu

verhindern.
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4.8.2 SCHUTZMABNAHMEN UND VERHALTENSREGELN

» Die zur Verfugung gestellte Schutzausristung ist zu verwenden.

= Nichtin den Einzugschacht greifen. Nur die installierte Schubstange ist zul&ssig.

= Tragen Sie bei der Arbeit an Maschinen enganliegende Kleidung.

» Sicherheitsschuhe der Kategorie S1. [Mindestanforderung]

* Handschuhe sind nicht erlaubt (Rotierende Teile)

= Gehdrschutz verwenden.

= Sofern die Absaugung nicht verfligbar ist bzw. beim Hantieren mit den
Granulaten ist eine FFP2 Staubschutzmaske zu verwenden.

* Manipulationen an den Sicherheitsschaltern (Schacht bzw. Box] sind verboten.

* Wird der Schacht entfernt ist der Netzstecker vorher zu ziehen (Stromlos

machen).

5 SPRITZGUSS MASCHINE IMK1

Um Kunststoffe im Spitzguss verarbeiten zu kénnen, missen die getrockneten und
sortierten Kunststoffe in kleinen Schnipsel/Flocken vorhanden sein. Diese werden im
Shredder (siehe oben) hergestellt.

Beim Spritzguss wird das Granulat in einem beheizten Rohr aufgeschmolzen und lber eine
Dise in eine Form gepresst. Der Druck wird durch Umsetzung einer Rotationsbewegung

am Rad in eine Linearbewegung im Kolben umgesetzt.

WASHED &
SORTED
PLASTIC

/ GRANULES

PRESSURE

INJECTION
MOULD \

| G e

PRODUCT
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5.1 UBERSICHT
'

£

®
&
“EE B B

\ >
L]
9

1. Kolbenstange 2. Fullstandsanzeige 3. Handrad
4. Einfulltrichter 5. Schaltschrank 6. Zylinder
7. Ablagetisch 8. Duse 9. Klemmsystem
10. Formtisch 1. Standfulimontage 12. Stutzen fur Standful3
13. Standful3 14. Bodenstreben 15. Wandhalteplatte
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5.2 BEDIENPANEL / STEUERELEMENTE

1. Ein/Aus Taster

2. Temperaturregler

5.3 MASCHINENDATEN IMK1

Injektor manuell
SchufRvolumen max. 1S gram
Injektionsdruck max. 70 bar
Gesamtanschlussleistung 880 W
Heiz-Zone 1

Maximale Heiztemperatur 300°C
Abmessungen (B x T x H) 80 x 70 x 175 cm
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5.4 VOR DEM ARBEITEN

= Maschine auf Beschadigung kontrollieren: elektrische Anschliisse und Kabel.

» Darauf achten, dass nur trockene und geeignete Kunststoff-Granulate
verarbeitet werden. Bei Bedarf diese im Trockenofen vor-trocknen.

= | okale Arbeitsplatz Absaugung starten und Absaugarme beim Spritzguss
positionieren. Fir gute Raumliftung sorgen.

» PSA (Perstnliche-Schutz-Ausristung) verwenden.

= Auf sichere Befestigung der Maschine in der Wandhalterung oder auf

Bodenplatte achten.

Der geschmolzene Kunststoff kann bei direktem Hautkontakt zu lokalen
Verbrennungen fihren.

Geeignete Handschuhe und langarmelige Bekleidung sind zu tragen.

5.5 ARBEITEN MIT DEM SPRITZGUSS

= Maschine Uber griinen Druckknopf im Bedienpanel einschalten

» Temperatur ist standardméaRig auf 235°C eingestellt. (Wird im Bedienpanel
angezeigt). Spritzgussmaschine heizt automatisch auf.

= Die Temperatur kann Gber die ,oben* & ,unten” Tasten am Bedienfeld eingestellt
werden. Die Dezimalstelle kann Uber die Pfeiltaste ,links” verstellt werden.

» Sobald die passende Temperatur eingestellt wurde, muss die Maschine fir
mindestens 10min OHNE MATERIAL (Fullung) aufheizen.

Hinweis: Flr einen optimalen Workflow sollten mittelgrof3e Flakes oder Pellets

verwendet werden.
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Sobald die Maschine die Arbeitstemperatur erreicht, hat:

* Den Kolben [1] tber das Handrad [3] in die oberste Position bringen.

» Kunststoff Flakes oder Pellets in den Trichter [4] einfillen.

» Sicherstellen, dass Kunststoff in den Zylinder gelangt. Danach verdichtet man
den Kunststoff mit dem Kolben [1] und wiederholt den Fillvorgang so lange bis
die Fullstandsanzeige [2] auf Maximum ist.

= Bei kompletter Flllung muss der Kunststoff flir 7-10 min aufgeschmolzen werden.
Dazu kann die Stoppuhr auf dem Spritzguss verwendet werden.

=  Wahrend die Maschine aufheizt, kdnnen die Spritzgussformen vorbereitet
werden. Die verschraubten Formen kénnen auf dem Ablagetisch [7] gelagert
werden.

» Sobald der Kunststoff vollstandig aufgeschmolzen ist, muss der ausgelaufene
Kunststoff von der Diise entfernt werden. (Spachtel verwenden)

» Das Klemmsystem [9] auf die Hohe der verwendeten Spritzgussform einstellen.

» Die Spritzgussform kann danach zwischen Duse [8] und Formtisch [10] Gber das
Klemmsystem eingespannt werden.

» Das Handrad muss dann zligig gedreht werden, um die Spritzgussform
vollstadndig zu fillen. Sobald Kunststoff auf der Oberseite der Form austritt, ist
die Form gefillt. Mit etwas Ubung mit der Spritzgussmaschine fiihlt man den
Widerstand am Handrad beim vollstandigen Fullen der Form.

= Uber den Hebel am Klemmsystem kann die Form ausgespannt werden.

5.6 NACH DEM ARBEITEN

» Den restlichen Kunststoff aus dem Zylinder pressen. (Die Reste kénnen wieder
granuliert werden im Shredder)

=  Die Maschine abschalten und abkihlen lassen.
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6 EXTRUDER EXMK1

Der Extruder kann verwendet werden, um Profile oder Strédnge undefinierter L&dnge zu
produzieren. Durch die gréfiere Kapazitat/Fullmenge kdnnen auch deutlich grilRere
Spritzgussformen als mit der Spritzgussmaschine IMK1 genutzt werden.

Fur die Befullung von Formwerkzeugen hat der Extruder eine Zeitsteuerung, welche den

Motor per vordefinierter Zeit durch einen Timer anhalt.

6.1 FUNKTION

Das Extrudieren ist ein kontinuierlicher Prozess, bei dem der zuvor zerkleinerte Kunststoff
Uber einen Trichter der Extruder Schnecke zugefihrt wird, um den Kunststoff dann in
weiterer Folge durch die Reibungswarme und Begleitheizungen entlang des Extruder
Rohrs aufzuschmelzen. Der Extruder kann auch zum Homogenisieren von Kunststoffen
verwendet werden. Bei dem Homogenisieren vermischen sich zum Beispiel die
verschiedenen Farben aus dem Rohmaterial in eine einheitliche Farbe. Je nach

Rohmaterial und Disendurchmesser liegt der Durchsatz bei 8-12kg/h.

WASHED &
«~ SORTED
7ale\ PLASTIC

r PRESSURE
RELIEF
/ VALVE

HEAT &
PRESSURE
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6.2 APPLIKATIONEN

Profile:

EXTRUDER
\ BEAM MOULD PUSH STICK

i —r——

Geschlossene Formen:

PRESSURE
RELIEF

VALVE CLOSED MOULD

/
— —

EXTRUDER

Filament Extrusion:

ROLLED UP

EXTRUDER
\ NOZZLE FILAMENT

/ /

MELTED
PLASTIC
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6.3 EXTRUDER

1. Trichter 2. Extruder Rohr 3. Kettengehause
4. Disenaufbau 5. Kettenspanner 6. Bedienfeld 1
7. Bedienfeld 2 8. Schaltschrank 9. Rollen
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Bedienfeld 1:

1. Geschwindigkeitsregler 2. Hauptschalter * 3. Kettengehause

* Position: Rechts: Motor ein / Position Links: Motor ein mit Abschalt-Timer

Bedienfeld 2:

1.Temperatur Extruder Rohr

2.Temperatur Dise

3.Timer

4. Ein/Aus
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6.4 VOR DEM ARBEITEN

INBETRIEBNAHME:

Persbnliche Sicherheitsausriistung anlegen.
Rollen verriegeln.

Maschine auf Schaden Uberprifen.

Der geschmolzene Kunststoff kann bei direktem Hautkontakt zu lokalen
Verbrennungen fihren.

Geeignete Handschuhe und langarmelige Bekleidung sind zu tragen.

6.5 ARBEITEN MIT DEM EXTRUDER

Am Hauptschalter [2] einschalten.
Arbeitstemperaturen wahlen (siehe Tabelle der Kunststoffe)
o Uber die Pfeiltasten am Bedienfeld 2 kann die Extruder und
Disentemperatur gewahlt werden.

o Warten, bis die Ist-Temperatur den Soll-Wert erreicht hat.

A Eine Mindesttemperatur von 150 °C bzw. 180 °C (Duse) ist nétig bevor der
Motor starten kann.

Erlaube genligend Zeit fir das Durchwarmen des Systems.

Wenn der Alarm [ALM] Anzeige erldschen ist, kann der Extruder langsam gestartet

werden. Sofern der Extruder freilauft, kann die Drehzahl erhoht werden.

6.5.1 BEDIENHINWEISE

Kunststoff, welcher extrudiert wurde, kann nach dem vollstandigen Abkthlen auch
im Shredder wieder in Granulate umgewandelt werden

Den Extruder nicht “trocken” laufen lassen. Wenn der Extruder leer gefahren ist,
also keine Schmelze mehr aus der Dise gepresst wird den Motor stoppen.

Um einen guten Einzug in die Schnecke zu ermdglichen, sollten die Granulate
einheitlich sein. GrolRRe Flakes werden eventuell nicht eingezogen oder kdnnen die

Maschine beschadigen.
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6.5.2 HERSTELLUNG VON PROFILEN

o Achtung: Der geformte Balken kann die Maschine zum Kippen bringen. Passende
Abstltzung vor Beginn der Arbeiten bereitstellen.

e Temperatur des Extruders und Dlise muss erreicht sein

e Austausch der Duse durch das Profil-Werkzeug. Vorsicht heil3e Bauteile!

o Auf ein sauberes Gewinde achten. Gegebenenfalls mit Messingdrahtbtrste reinigen

e Auf guten Temperaturausgleich achten [Wartezeit)

o Wenn der Kunststoff geschmolzen ist: Start der Maschine

e Druckaufbau durch den Schubhebel aufbauen und die Form anpressen. Dadurch

fullt sich Form und eine bessere Qualitdt des Formteiles entsteht

6.5.3 HERSTELLUNG VON STRANGEN / FILAMENT

e Temperatur des Extruders und Diise muss erreicht sein
e Passende DUse muss installiert sein
o Kihlstrecke oder Wasserbad so positionieren das der Strang verarbeitet, aufgerollt

bzw. gekihlt werden kann.

6.5.4 FULLEN VON SPRITZGUSSFORMEN

e Passende Diuse muss installiert sein, um die Form anzudocken

e Beischweren Formen eine Stitze oder Vorrichtung vorsehen damit der Extruder
nicht kippen kann.

e Berechne wie lange der Extruder laufen muss, um die Form zu fiillen (Grundlage: 8-
12 kg / h Férdermenge). Wenn dies nicht rechnerisch ermittelt, werden kann dann
kann auch experimentell ermitteln werden.

e Um einen zu hohen Druck in der DUse / Form zu verhindern, ist der Extruder mit
einem Uberdruckventil ausgestattet. Diese 6ffnet, sobald die Form gefullt ist oder
der Widerstand zu hoch wird und sich ein Uberdruck aufbaut.

e Zur Ermittlung des optimalen Drucks mit einem niedrigen Offnungsdruck beginnen.
Bei Bedarf langsam steigern, bis die Form vollstdndig gefullt ist. Bei sehr
.komplizierten* Formen kann dies auch unmdéglich sein, da der Extruder nicht so
schnell die Form befillen kann.

o Aufgrund der ermittelten Dauer kann die Zeitsteuerung (in Sekunden)

programmiert werden.
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e Uber die Schalterposition ,Hauptschalter* nach rechts kann der Timermodus
gestartet werden. Der Motor stoppt nach Ablauf der Zeit.

o Achtung: Formen nicht Gberdriicken.

o Kunststoff, welcher aus dem Sicherheitsventil ausgetreten ist, ist nach jeder

Injektion zu entfernen, um die Funktion des Ventils zu garantieren.

6.6 REINIGUNG UND ABSCHLUSSARBEITEN

o Kunststoff aus dem Extruder férdern.
o Kunststoff, welcher aus dem Sicherheitsventil ausgetreten ist nach jeder Injektion
entfernen.

e Maschine abschalten und auskihlen lassen.

Achtung: Auf keinen Fall den Extruder mit Inhalt abkuhlen lassen. Das Aufheizen dauert

dann sehr lange und der Kunststoff kann sich festsetzen.
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Barbara Rosenberger: +4366053988015
Tatjana Schinko: +436605988168
Manuel Peidelstein: +436605335105
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7 QUIZ UND PRAKTISCHE PRUFUNG

Name: Datum:

o Welche Kategorie Kunststoff kann in der Plastic Garage verarbeitet werden?

o Welche Kunsttypen durfen NICHT verarbeitet werden?

o Warum dirfen manche Kunststofftypen nicht verarbeitet werden?

o Wie lange sollte die Spritzgussmaschine vor dem Beflllen aufgeheizt werden?

o Was bedeutet die Abkirzung MFR?

o Wie grol ist der Kunststoff-Durchsatz im Extruder?

o Wie lange ist die Wartezeit beim Aufschmelzen einer neuen Fillung in der

Spritzgussmaschine?

BESTATIGUNG:

Ich (Name in Blockbuchstaben) habe hiermit inhaltlich alle
angefiihrten Punkte verstanden und bin mir der genannten Gefahren bewusst.

Abgenommen von (Name Host in Blockbuchstaben)

Datum & Unterschrift Member Datum & Unterschrift Host
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