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Taponamiento de boquilla
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Punto de conmutacién (51)

Solucidn posible

Velocidad de expulsion @

Movimiento zona de plastificacién (41)

Esenttia queremos inspirarte Limpie el molde o
Ayudante de proceso - 723-3NT ®© 0 (6] (4]
Desmoldante - 721-1NT 0o (5] (6]

Seque el producto ® 0

Pula el bebedero (5]
Balance de entrada (6] (9]

Revisa desgasificacion del molde (7]

Actividades de ajuste

Cargas (Carbonato, talco) (5]

Aditivo nucleante - 730-1NT (8]

Verifique contaminacién (4]




Guia para la solucion de problemas en extrusion de pelicula
Proceso pelicula soplada enfriada con agua (TWQ) y enfriada con aire (Blown film)
Polipropileno y Polietileno Esenflia
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Transformando tu mundo
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Limpieza del agua en enfriamiento

Flujo de aire de enfriamiento

Temperatura del aire
Distancia anillo aire - dado
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Distancia anillo calibrador - dado
Enfriamiento interno (IBC) (4 1]

Pulido del dado (1] (6 ] (4]

Espesor de la pelicula
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Limpieza del cabezal/dado
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Contaminacién

906

Variables de
formulacion

o0

Secar el producto



