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RIMEDI DI STAMPAGGIO

AUMENTARE LA TEMPERATURA DEL MATERIALE

DIMINUIRE LA TEMPERATURA DEL MATERIALE

OTTIMIZZARE LA TEMPERATURA DEL MATERIALE

AUMENTARE LA TEMPERATURE DELL'UGELLO

AUMENTARE LA VELOCITA DI INIEZIONE

DIMINUIRE LA VELOCITA DI INIEZIONE

OTTIMIZZARE LA VELOCITA DI INIEZIONE

AUMENTARE IL TETTO DI PRESSIONE DI INIEZIONE

DIMINUIRE IL TETTO DI PRESSIONE DI INIEZIONE

AUMENTARE LA PRESSIONE DI MANTENIMENTO

DIMINUIRE LA PRESSIONE DI MANTENIMENTO

AUMENTARE IL TEMPO DI MANTENIMENTO-INIEZIONE

DIMINUIRE IL TEMPO DI MANTENIMENTO-INIEZIONE

OTTIMIZZAZRE LA PRESSIONE DI MANTENIMENTO

AUMENTARE IL CUSCINO DI FINE INIEZIONE

PROCESSO

DIMINUIRE IL CUSCINO DI FINE INIEZIONE

OTTIMIZZARE IL VALORE DEL CUSCINO

AUMENTARE IL TEMPO DI RAFFREDDAMENTO

AUMENTARE LA DOSATURA DEL MATERIALE

DIMINUIRE | GIRI DELLA VITE DI PLASTIFICAZIONE

AUMENTARE LA CONTROPRESSIONE

DIMINUIRE LA CONTROPRESSIONE

AUMENTARE CORSA/VELOCITA DI DECOMPRESSIONE

DIMINUIRE CORSA/VELOCITA DI DECOMPRESSIONE

AUMENTARE IL TEMPO DEL CICLO

PUNTALE DELLA VITE CONSUMATO

MIGLIORARE LA TENUTA DELL'UGELLO

FORZA DI CHIUSURA INSUFFICIENTE

DIMINUIRE LA FORZA DI CHIUSURA

ALLARGARE IL FORO DELL'UGELLO

UTILIZZO DI VITI BARRIERA O MISCELANTI

CONTROLLARE IL PROFILO DELLA VITE DI PLASTIFICAZIONE

CONTROLLARE LA DIMENSIONE DELLA VITE DI PLASTIFICAZIONE

UTILIZZARE UN PLASTIFICATORE PIU PICCOLO

MACCHINA

UTILIZZO DI UGELLI MISCELANTI

TERMOCOPPIE STARATE DA SOSTITUIRE

CONTROLLARE LA RESISTENZA DELL'UGELLO
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RIMEDI DI STAMPAGGIO

AUMENTARE LA TEMPERATURA DELLO STAMPO

DIMINUIRE LA TEMPERATURA DELLO STAMPO

OTTIMIZZARE LA TEMPERATURA DELLO STAMPO

OTTIMIZZARE LA TEMPERATURA DELLA CAMERA CALDA / UGELLI

AUMENTARE/PULIRE GLI SFIATI DELLO STAMPO

AUMENTARE | FORI DI INIEZIONE DELLO STAMPO

DIMINUIRE/PULIRE IL CANARE D'ENTRATA

DIMINUIRE IL TRATTO PIANO DELL'ENTRATA

OTTIMIZZARE DIMENSIONE E POSIZIONE PUNTI DI INIEZIONE

MIGLIORARE LA TENUTA DEI SEMISTAMPI

RAFFREDDAMENTO DISUNIFORME

OTTIMIZZARE | CANALI DI RAFFREDDAMENTO

SUPERFICIE SPORCA DELLO STAMPO

LUCIDARE LA SUPERFICIE DELLO STAMPO

PULIRE | CONDOTTI/CAMERA CALDA DELLO STAMPO

RIDURRE LA TEMPERATURA DELLA CAMERA CALDA

LUCIDARE LA BUSSOLA ALIMENTAZIONE STAMPO

RENDERE UNIFORME LA TEMPERATURA DELLO STAMPO

STAMPO

PRE-ESSICCARE IL MATERIALE

COLORANTE NON COMPATIBILE CON IL MATERIALE

CONTROLLARE EVENTUALE CONTAMINAZIONE DEI MATERIALI

PRESENZA DI PLASTICIZZANTI, RITARDANDI DI FIAMMA, ECC.

CONTROLLARE L'ALIMENTAZIONE DEI GRANULI/USCITA TRAMOGGIA-VITE

GRANULI ECCESSIVAMENTE GRANDI (USARE LUBRIFICANTI)

MATERIALE

LA MACCHINA E STATA FERMA? ANDARE A REGIME

MISCELAZIONE DEL MASTER CON IL MATERIALE

ECCESSO DI LUBRIFICANTI SULLO STAMPO

CATTIVO MONTAGGIO DELLO STAMPO

VERIFICARE L'ANTIADERENTE UTILIZZATO

OPERATOR

UNA BASSA TEMPERATURA AMBIENTE PUO INFLUIRE
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Temperature

olio idraulico

PARAMETRI CHE INFLUENZANO LA QUALITA' DEL PEZZO STAMPATO

Tempi
estrazione

mantenimento

Velocita
riempimento

Pressioni Quote
mantenimento cuscino




