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AUTOMATIK

Apparafe-Haschinenbau GrbH
8754 Grofostheim 2, Ostring 19

AUFTRAGSBLATT - ORDER SHEET

STRANGGIESSER - DIE HEAD

Blatt: A

K unde:
customer:

Rhone Prulenc

Com.—Nr.:
COM.MNOo.:

£_60/05020

Tubize Plastics

Best.—Nr.:
order no.:

LT - A /L83 Y

Fabrik—Nr.:
serial no.:

4570~ € 05040

date of detivery: _L4. 0. 499

Granulieranlage Zeichnung - Nr.:

pelletizing plant drawing no.:

Produktdaten / product datas:
Werkstoff:
PA 6.6

material:
Produkt-Leistung:

1000

Dichte:

product capacity:

density: //, /\3

gricm?

Viskositdt: ; Schmelzetemperatur: &
viscosity: Poise melt temperature: ,Z@O ¢
Anz. Teile ZeichnungsNr.: Artikelnummer:
quant. parts drawing no.: ident no. new:

GieBer komplett
die head complete

GieBRer
/f die head

A4.0.06.07.325.0

G043434

Disenpaket
nozzle unit

4.4.06.95.040.2

5043456

Ventil
valve

Schmelzeleitung
melt duct

melt pump drive

Schmelzepumpenantrieb

i 3.4.06.29.034.2 5043449
it 5.3.06. 44 0J0. 6046547

Spiilvorrichtung
rinsing device

Partum: /,{ 0/{ 33
Name: Q&
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AUTOMATIK

Apparate—tiaschinenbau GmbH
8754 GroBosthelm 2, Ostring 19

AUFTRAGSBLATT - ORDER SHEET
TRANGGIESSER - DIE HEAD

Blau: /.

Automatik Com.-Nr.:
Automatik com.-no.:

L. 60/05020

Fabrik-Nr.:

serial no.: //5 70 - 605&&0

Beheizung Auslegungsdaten Heizraum

heating design data - heating chamber

Dampf

dowtherm vapour O

flissig

liquid @

elektrisch O Spannung Frequenz . Hz
electrically voltage v frequency cps

Heizpatronen O Heizplatten O Heizbédnder
catridge heater heating plates heating bands O
Aufheizzeit Std. Heizleistung KW
heating time hour heating capacity
max. Betriebsdruck Auslegungsdruck
max. operating pressure A0 bar design pressure A0 bar
max. Betriebstemperatur Auslegungstemperatur
max. operating temperature '550 2e design temperature 40 ac
Volumen 4/ Jealing chamber
volume 0,45/ die p/a/c
Auslegungsdaten Produktraum
design data - product chamber
max. Druck Auslegungsdruck
max. pressure 045 bar design pressure 4&5 bar
Eingangsdruck Volumen "4,3} h'mhn(? chambey
design pressure of volume 5,6/ die head
heating jacket bar
max. Temperatur Auslegungstemperatur
max. temperature 450 e design temperature 450 °C

Flanschdaten
flange datas

Gegenflansch ja nein

flange yes O no @
Abnahmepflichtig ja nein

subject to inspection yes ® no O

Abnahmeart: TUV-ABNAHME

AUTOMATIK INTERN

testing method: ®

O

Datum: ,///, 0/{ \93
Name. rb&/




AUTOMATIKl AUFTRAGSBLATT-ORDER SHEET Blatt: 3

Apparate—Haschinenbau GrabH . _
Rl e STRANGGIESSER - DIE HEAD

Automatik Com.-Nr.:
Automatik com.-no.: 4{ 60/055230

Fabrik Nr.:
serial no.: //\570- dmo
Werkstoffe ’ GieBer Ventil Schmelzeleitg.
materials , die head valve melt duct
|

Heizraum A Y4344 ; A.0460
heating chamber /

0305
Produktraum
product chamber A. [/54//

Diisenplatte

die plate A 4544

Verteilerplatte

distributing plate /f #0517

Spiilvorrichtung
rinsing device

MESS- UND REGELGERATE

measuring and control instruments

o
j -

8 o3

A s° .

Sa| 3/E&S

‘t Ll c |9 Ec

= = [OR)] e o Y L @

= =S =S I i e

PO |5 o|=. 0|03

g Q|5 |Eo0t N

SIsg 3 >

2E|$a|ECa|gd

g (20 (523 |eY

S 38|25 (8 03

X X Hetzraum——heating-chamber @d&gnpfaﬁc / e plate
Schmelzeraum / melt chamber
Block / block Gehduse / housing
Heizplatte / heating plate
| Ventiliiberwachung / valve monitoring
Fiihlertyp oder Zeichnung = BEMERKUNGEN
sensor type or drawing = REMARKS

Tpe  ABH.2.6.W.32. 43. 54. 5000. A. 400

Datum: A4 O 93

Name




AUTOMA T|Kl AUFTRAGSBLATT-ORDER SHEET Blat: 4

Apparate-Haschinenbau GrbH
A7 Faostein g (stig 5 STRANGGIESSER - DIE HEAD

Automatik Com.=Nr.:

Automatik com.-no.: X60/050£0

Fabrik Nr.:

serial no.: ’(570' C 0\50"20

Zeichnungs-Nr.: Artikelnummer:
drawing no.: ident no. new:

Diisenpaket AL 06\95 040. 2L S04 3 A54

nozzie unit

Diisenplatte bS04335

die plate

Ausfithrung: einreihig zweireihig
design: one-row O two-rows @

Anzahl der Bohrungen
number of holes 60

<0

FaRY

N H-,\] 1%—] !

o J/{O \f//l | C}Q% ! |

05 ' i

27

Loch/@

Verteilerplatte
distributing plate 0&58 holes/@ 5£\5 \3055'&8/{

Sieb: Maschenweite Draht-0 Werkstoff:
\ . mm . mm :
sieve: mesh size wire-Q material:

Isolierplatte HOM ’70

insulating plate

Heizkasten /Gehduse Z/] , Z 2\58

heating box / housing

Fabrikschild-Beschriftung: deutsch dt.-frz. dt.-engl.
name plate-scripting: german O germ.—frencho germ.—engl. ®

Anfahrschablone ja nein Druckverlust:
£ bar
starting model yes no ® pressure |oss:

Heizraumflanschdaten

heating chamber flange datas MW a&f/&i 7 3)/N02[:J{5 with gf'OOVC Q.SJ,OW'F)((} WN,&S/Z

Gegenflansch ja nein
flange ® yes O no




AUTOMATIK

Appargt e—Maschinenbau GmbH
375 Grofosthein 2. Ostring 19

AUFTRAGSBLATT - ORDER SHEET | Blatt: 5

STRANGGIESSER - DIE HEAD

Automatik Com.-Nr.:

Automatik com.-no.: «. 60/0\50'20
ol MBI0-£ 08020

Ventilantrieb / valve drive Nummer

number ////’Z "Z//"Z
Fabrikat Typ
make EMG type :pé - 'Z‘B 'Jﬁj'b
Antriebsdrehzahl Wellenausfiihrung: Form DIN
drive speed 83 sahft design: form DIN
Abschaltmoment von bis
shut-off torque from //00 N to_ 200 Nm
Eingestellt auf
adjusted on //\30 Nm
Motor / motor Nummer

number //&Yj 540
Fabrikat Typ
make éofzcr type AUDA Q?O 65 -0
Leistung ., | Drehzahl U/min | BaugréBe
capacity 'Z;[/ i speed 423[{\5 rpm size of constr.
Nennspannung / Frequenz y 0 Hz
nominal voltage / frequency 380 5
Schutzart Ex-Schutz
type of protection 4 6\5 ex-protection
Elektrische Ausriistung
electrical equipment
Schaltplan-Nr.: Artikel-Nr.
circuit diagram no.: @&306 ’/4 Q?O ident no.: M/é5/7
Betriebsspannung v i Schutzart:
operating voltage 12 type of protection:
Steuerspannung v H Schutzart:
control voltage z type of protection:
Pneumatik
pneumatic
Schaltplan Nr.: Artikel-Nr.:
circuit diagram no.: 8 4. 0é. 42\9 @3// i ident no.: JOb/ﬂfj
Luftdruck :
air pressure Hn vl bar Hex 6 bar
Steuerspannung/Freguenz Magnetspule:

d? v Hz magnetic coil: @000&53

control volatge/frequency




Rieter-Automatik BLOC-FILIERE F 0100

TABLE DES MATIERES

- Description
- Instructions de montage
- Consignes de sécurité

- Instructions de nettoyage des piéces en

contact avec la matiere fondue
- Maintenance et graissage
- Resserrage des joints

- Plan, feuille de réception

Datum: 11.09.91
Erstelit: Glaser/Demuth



Rieter-Automatik BUSES DE DEVERSEMENT DU POLYMERE F 0110
FONDU
SOLIDIFIABLE

INSTRUCTIONS DE SERVICE
ET
DESCRIPTION
BUSES DE DEVERSEMENT DU POLYMERE FONDU

SOLIDIFIABLE

Table des matiéres
- Introduction
- Désignation des composantes de I’installation
- Raccordement électrique
Eléments de commande
Signaux de transfert
- Mode de fonctionnement
- Déroulement des fonctions
Déroulement des fonctions en mode "NORMAL"
Déroulement des fonctions en mode "MAINTENANCE"

- Caractéristiques techniques

Datum: 05.08.92
Erstellt: Gliser/Demuth



Rieter-Automatik BUSES DE DEVERSEMENT DU POLYMERE F 1300
FONDU
SOLIDIFIABLE

Introduction

En solidifiant le reste de polymére fondu
dans les trous des buses, on évite une
oxydation de ces restes dans le bloc-filiére
sur les installations a fonctionnement dis-
continu. Pour ce faire, il est important
d’ajuster la bonne température de solidifi-
cation, car un abaissement trop important
de la température aura comme conséquen-
ce, d’une part, un retrait des restes de
polymeére solidifi€ et, d’autre part, il est
possible que la puissance nécessaire au
réchauffement soit d’une envergure telle
que la capacité du systéme en place ne
suffise pas pour atteindre cette valeur dans
les temps de réchauffernent impartis.

Datum: 05.08.92
Erstellt: Glaser/Demuth



Rieter-Automatik BUSES DE DEVERSEMENT DU POLYMERE F 1310
FONDU
SOLIDIFIABLE

Désignation des composantes de I’installation

SCHEMA 1

valve seat

Ventilsitz
siége de valve

/J ——— Heizkasten
- heating box
boite chauffante

0oby
T,

& .
I — | &, T
/ _

Pneumatikspanner
pneumatic toggle clamp

dispositifs de serrage pneumatique

Datum: 05.08.92
Erstellt: Glaser/Demuth



Rieter-Automatik BUSES DE DEVERSEMENT DU POLYMERE F 1311
FONDU
SOLIDIFIABLE

SCHEMA 2

Isolierplatte
insulating plate
plaque isolante

\ o S — / Scl}wenkplatte
: ) swivel plate
e plaque de recouvrement pivotante
Diisenpaket
die pack

paquet - filiére

SCHEMA 3

Paquet-filiére

Dichtung Verteilerplatte
sealing distributing plate
joint

plaque de répartition

N\

S =

?
N = 2 :
Diisenplatte
die plate Isolierplatte
plaque-filiére insulating plate

plaque isolante

Datum: 05.08.92
Erstellt: Gliser/Demuth



Rieter-Automatik BUSES DE DEVERSEMENT DU POLYMERE F1340

FONDU
SOLIDIFIABLE
Raccordement électrique
Eléments de commande
1 bouton-poussoir "ARRET D’URGENCE"
1 bouton-poussoir "PLAQUE DE RECOUVREMENT OUVERTE"
I bouton-poussoir "VALVE PRINCIPALE OUVERTE"
1 bouton-poussoir "VALVE PRINCIPALE FERMEE"
1 bouton-poussoir "PLAQUE DE RECOUVREMENT FERMEE"
1 interrupteur a clé pour mode de "MAINTENANCE / NORMAL"
fonctionnnement
1 voyant lumineux "VALVE PRINCIPALE FERMEE"
1 voyant lumineux "VALVE PRINCIPALE OUVERTE"
I voyant lumineux "PLAQUE DE RECOUVREMENT FERMEE"
1 voyant lumineux "PLAQUE DE RECOUVREMENT OUVERTE"
1 voyan lumineux "SERRAGES PNEUMATIQUES FERMES"
1 voyant lumineux "SERRAGES PNEUMATIQUES QUVERTS"
Signaux de transfert
Valve principale FERMEE AUTOMATIK
Valve principale OUVERTE Cistitasteiii
Client Plaque de recouvrement fermée et resserrée exempt de
Plaque de recouvrement ouverte ¢t resserrée potentiel
Température plaque-filiére
Client
Température bloc-filiére atteinte
Contacteur Téte de démarrage en position démarrage
exempt de seenp = AUTOMATIK
potentiel Grille de protection bloc-filiere FERMEE

Bloquer granulateur

Datum: 05.08.92
Erstellt: Glaser/Demuth



Rieter-Automatik

BUSES DE DEVERSEMENT DU POLYMERE

F 1345

FONDU
SOLIDIFIABLE

Mode de fonctionnement

Lorsque la phase de déversement du
polymére fondu est achevée, unc plaque de
recouvrement refroidie a eau pourvue d’une
cavit¢ collectrice de polymére fondu
intégrée a l’installation pivotera pneumati-
quement jusqu’a la plaque-filiére. Par mesu-
re de sécurité, la plaque de recouvrement
est maintenue dans sa position en plus par
deux serrages pneumatiques auto-blocants
titre de prévention en cas de perte éventuel-
le de pression. En méme temps, on abaisse-
ra la température des buses jusque dans la
zone de température de solidification du
polymére en réduisant la température du
milieu chauffant de la plaque-filiére.

Une partie du reste de polymére dans le
bloc-filiére parvient a travers les buses
dans la cavité collectrice de la plaque de
recouvrement ou elle se solidifie immédiate-
ment en raison du refroidissement intensif,
empéchant ainsi ’entrée d’oxygéne dans le
bloc-filicre. I est essentiel de veiller & ce
que la température du polymére fondu ne
tombe pas de maniére trop importante sous
la température de solidification, étant donné
que, dans ce cas, la puissance de réchauffe-
ment disponible ne suffit en général pas a
refondre dans le temps de réchauffement
imparti le polymére solidifié. La température
de réchauffement et de refroidissement
varie en fonction du produit.

En outre, un refroidissement trop important
a pour conséquence des défauts d’étan-
chéité dus & un retrait de la matiére.

Afin de faire face a ces exigences, la buse
de déversement des joncs a été subdivisée
en deux zones chauffantes, A savoir celle
de la chambre du bloc-filigre et celle de la
plaque-filiére; la température de la chambre
du bloc-fili¢re ¢tant maintenue pendant tou-

Datam: 05.08.92
Erstellt: Glaser/Demuth

te la durée de polymérisation a la tempéra-
ture de fusion du polymeére et seule la tem-
pérature de la plaque-filiére étant abaissée
jusqu’au point de solidification. Une plaque
isolante résistant au polymére fondu se
trouve entre la chambre du bloc-filiére et la
plaque-filiére en wvue d’éviter en grande
partie une transmission thermique entre ces
deux zones.

10 minutes environ avant le début du
déversement, la plaque-filiere est chauffée
jusqu’d la température de déversement du
produit + 5 °C ; la circulation d’eau de la
plaque de recouvrement peut étre coupée, si
nécessaire, environ 5 minutes avant le
début du déversement afin de faciliter le
pivotement de la  cavité collectrice de
polymére fondu grice a un début de fusion
du polymére restant. En régle générale, la
circulation d’eau ne doit pas étre coupée
pour ne pas rendre plus difficile 1’élimina-
tion des restes de polymére de la cavité
collectrice par suite de matiére commengant
a fondre.

Pour évacuer le contenu de I’autoclave, on
procédera comme suit: €loigner la plaque de
recouvrement en la faisant pivoter pneuma-
tiquement, ouvrir pour un court laps de
temps la valve principale pour rincer la
chambre du bloc-filiere, nettoyer la
plaque-filicre manuellement & 1’aide d’une
spatule en laiton, puis faire démarrer le
granulateur comme d’habitude. A la fin de
la phase de déversement, fermer la valve
principale, faire pivoter la plaque de recou-
vrement contre la buse de déversement et
abaisser la température de la plaque-filiere.



Rieter-Automatik

Déroulement des fonctions

Déroulement des fonctions en mode "NORMAL"

BUSES DE DEVERSEMENT DU POLYMERE F 1346
FONDU
SOLIDIFIABLE

L Préparalifs en vue du déversement du polymére fondu

d.

Situation au départ

Réchauffer la plaque-filiére jus-
qu’a la température du polymeé-
re fondu +5 °C avant le début
du déversement.

Couper la circulation de 1’eau
de refroidissement de la plaque
de recouvrement 5 minutes
environ avant le début du
déversement - ou la laisser en
marche.

Position grille de protection du
bloc-filiére

Position téte de démarrage

Bouton-poussoir  "Plaque de
recouvrement  OUVERTE"

Bouton-poussoir "Valve princi-
pale OUVERTE"

Bouton-poussoir "Valve princi-
pale FERMEE"

Placer (éte de démarrage de
I’USG en position "MARCHE"

Bouton-poussoir "Valve princi-
pale OUVERTE"

REMARQUE:

Datum: 05.08.92
Erstellt: Gliser/Demuth

- valve principale "FERMEE"
- plaque de recouvrement "FERMEE"
- serrages pneumatiques "FERMES"

- "FERMEE"

- "Démarrage"

- ouvrir serrages pneumatiques plaque
- de recouvrement pivote pour ouvrir

*  commande suivante

- valve principale ouvre
- rincer bloc-filiére

- valve principale ferme
- nettoyer plaque-filiére

- valve principale ouvre pour la pro-
duction

La téte de démarrage du granulateur
USG 600/1 doit uniquement étre mise
en position "MARCHE" lorsque la pla-
que de recouvrement du bloc-filiere est

en position "OUVERTE",



Rieter-Automatik BUSES DE DEVERSEMENT DU POLYMERE F 1347
FONDU
SOLIDIFIABLE

2. Déversement du polymére fondu

Pendant la phase de déversement du
polymeére fondu, le bloc-filiére ainsi
que la plaque-filitre doivent présen-
ter une température se situant au
niveau de la température du polymé-
re fondu + env. 5 °C.

3.  Fin de la phase de déversement du
polymeére fondu

a, brancher la circulation d’eau
de la plaque de recouvrement
env. 10 - 15 minutes avant la
fin du déversement du
polymere fondu, si elle a été

coupée.
b.  enlever les bandes de polyme-
re de la plaque de recouvre-
ment.
c.  bouton-poussoir "valve princi- - valve principale ferme
pale FERMEE"
d.  placer téte de démarrage en

position "démarrage".

€ bouton-poussoir "plaque  de - plaque de recouvrement ferme
recouvrement FERMEE" - en position finale "plaque de recouvre-
ment FERMEE", les serrages pneuma-
tiques seront fermés,

¥ commande suivante

t abaisser la température du
milieu de chauffage de la pla-
que-fili¢re.

4. Durée de polymérisation / condensation

Le circuit de refroidissement de la
plaque de recouvrement doit rester
branché pendant la  durée de
polymeérisation.

Datum: 05.08.92
Erstellt: Gliser/Demuth



Rieter-Automatik

BUSES DE DEVERSEMENT DU POLYMERE

F1348

FONDU
SOLIDIFIABLE

Déroulement des fonctions en mode "MAINTENANCE"

1. Valve principale peut étre actonnée
indépendamment de la postion de la
plaque de recouvrement,

ATTENTION:
REMARQUE:

ATTENTION:

2. bouton-poussoir "plaque de recou-
vrement OUVERTE" actionné une
seule fois

bouton-poussoir "plaque de recou-
vrement OUVERTE" actionné une
nouvelle fois

3. Bouton-poussoir "plaque de recou-
vrement FERMEE" actionné une
seule fois

bouton-poussoir "plaque de recou-
vrement FERMEE" actionné une
nouvelle fois

4. serrages pneumatiques ouverts et
plaque de recouvrement fermée

Datum: 05.08.92
Erstellt: Gliser/Demuth

Risque de briilure

La température du bloc-filiere doit cor-
respondre a celle du polymére fondu (pour
éviter des détériorations lors de I’actionne-
ment de Ia valve).

Au moment de Pouverture de la valve prin-
cipale et lorsque la plaque de recouvrement
est fermée, il faut s’assurer que le
réacteur est sans pression et vide., Infor-
mer le personnel de service et de
maintenance de cette consigne par écrit,

- serrages pneumatiques ouvrent

- plaque de recouvrement pivote dans la
position OUVERTE

- plaque de recouvrement pivote dans la
position FERMEE

- serrages pneumatiques ferment

- visser plaque-filiére contre plaque de
recouvrement

- enlever vis entre plaque-filire et
bloc-filiere

- faire pivoter la plaque-filicre ainsi
libérée dans sa position (4 I'aide du
bouton "plaque de recouvrement
OUVERTE")



Rieter-Automatik BUSES DE DEVERSEMENT DU POLYMERE F 1349
FONDU
SOLIDIFIABLE
ATTENTION: Respecter impérativement la séquence des
opérations, sinon risque de détérioration
du matériel et de blessure pour le person-
nel de maintenance et de service (chute
possible de la plaque-filiére soit immédiate-
ment soit & retardement par suite de [’effet
d’adhérence - Cf. plaquette de signalisation
de danger sur le bloc-filiére).
5. La plaque de recouvrement et les

serrages pneumatiques sont égale-
ment verrouillés en mode de fon-
ctionnement "MAINTENANCE" avec
la "grille de protection bloc-filiére
FERMEE" et la téte de démarrage en
position "démarrage".

Un changement du mode de fon-
ctionnement "MARCHE" en "MAIN-
TENANCE" n’affecte pas les
données de fonctionnement,

Lors du changement du mode de
fonctionnement "MAINTENANCE"
EN "MARCHE", les positions finales
sont maintenues.

REMARQUE:

Datum: 05.08.92
Erstellt: Glaser/Demuth

- serrages pneumatiques ferment si la
plaque de recouvrement est fermée et
plaque de recouvrement s’ouvre si ser-
rages pneumatiques sont ouverts (toute-
fois uniquement en cas de grille de pro-
tection fermée).

Lors du démontage ou du pivotement de la
plaque-filiére, le cdble de la sonde de tem-
pérature doit étre débranché.



Rieter-Automatik BUSES DE DEVERSEMENT DU POLYMERE F 1400
FONDU
SOLIDIFIABLE

Caractéristiques techniques

L Circulation d’eau de la plaque de recouvrement

eau déminéralisée
V =6 l/minute

température de ’eau = 20 - 50 °C

2. Circuit de chauffage de la plaque-filiére

V = 6 |/minute
w= 3 m/s

Q = 2500 watts

température d’arrivée: fonction du produit
durée de réchauffement: env. 10 minutes a une différence de température de 30 °C
perte de pression: env. 3,5 bars

Datum: 05.08.92
Erstellt: Gliser/Demuth



Rieter-Antomatik BLOC-FILIERE

Datum:

PRINCIPE D’ ASSEMBLAGE

entrainement
¢lectrique bloc-filicre
avec valve a
valve a piston piston
R = T bloc-filiére
|

F 2814

bloc-filiére

paquet-filiére

paquet-filiere avec
tige tournante

paquet-filicre

plaque-filiére

~ =0 Plaque d’isolation
e —=(3}— Plaque d’isolation chauffée

10.09.91

Erstellt: Gliser/Demuth




Rieter-Automatik BLOC-FILIERE F 1261

Description
Fonction :

La matiére fondue arrivant dans le bloc-filigre y est répartie de fagon réguliére et moulée en joncs.

Assemblage :
Le bloc-filiére est constitué des éléments suivants :

1. Corps du bloc-filiére
2. Paquet-filiére
3. Plaque d’isolation (en option)

4. Valve

1. Corps du bloc-filiere
Celui-ci est composé :

a) du systéme de répartition de la matiére fondue
b) et de la chambre chauffante.

La chambre chauffante entoure le systéme de répartition de la matiére fondue, on obtient ainsi un
chauffage optimal des pitces entrant en contact avec la matiére fondue.

Le systeme de répartition de la matiére fondue
est congu comme suit :

Le bloc-filiere est pourvu d’une entrée de la matiére fondue, par laquelle la matiére fondue
parvient a travers la valve au paquet-filitre . L3, la matiere fondue est répartie de fagon réguliére
au moyen de la plaque de répartition ; elle parvient ensuite 2 la plaque-filiere ol sont moulés les
fils a travers les trous des buses.

La chambre chauffante
a €té congue de telle sorte qu’elle entoure le systéme de répartition de la matiére fondue et la

valve.

Le bloc-filiére est équipé d’un raccord pour chacun des éléments suivants
a) arrivée du milicu chauffant
b) retour du condensat ou du milieu chauffant
¢) a€ration (uniquement si nécessaire)
d) mesure de la température ou réglage
¢) Lrrigation du presse-étoupe en vue de former un voile protecteur.

Afin d’éviter toute pénétration d’air dans la chambre de la matiére fondue, la garniture du
presse-¢toupe doit étre irriguée d’azote. Un raccord de G 1/8 (= R 1/8") est prévu a cet effet.

Datum: 12.08.92
Erstellt: Glaser/Demuth
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2. Paquet-filiére

Ses parties principales sont la plaque de répartition de la matiére fondue, la plaque-filicre, les
garnitures et les vis d’assemblage. Des plaques d’isolation ont été montées sur les deux cotés
frontaux du paquet-filiere pour empécher la radiation de chaleur.

Montage du paquet-filiere

1. Visser le paquet-filiére contre la plague pivotante et faire pivoter ’ensemble vers
I’intérieur.
2. Visser le paquet-filiere contre le bloc-filiére.

3. Retirer les vis d’assemblage entre la plaque pivotante et la plaque-fili¢re.

Pour démonter le paquet-filicre, procéder aux opérations ci-dessus dans I’ordre inverse.

3. Plague isolante

(non existante)

4. Valve

La valve qui sert & arréter la matiére fondue entre ’autoclave et le bloc-filidre est soit montée
dans le corps du bloc-filiére soit vissée sur ce dernier.

L’interruption de la coulée de matiére fondue s’cffectue i aide du piston qui est serré contre le
siege de la valve au moyen d’une broche filetée actionnée par un réducteur tournant dans le sens
des aiguilles d’une montre. En faisant tourner ce réducteur dans le sens contraire des aiguilles
d’une montre, on libére le passage.

Afin d’éviter toute pénétration d’air dans la chambre de la maticre fondue, la garniture du
presse-€toupe de la valve doit étre irriguée d’azote. Un raccord de G % (= R %) est prévu a cet
cffect.

Alin d’assurer une ouverture et une fermeture impeccables des valves, la température aussi bien
des valves que du bloc-filiere doit étre environ 5 °C supérieure i celle de la matiére fondue.

Datum: 12.08.92
Erstellt: Gliser/Demuth



