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번 주 전원부의 스위치를 우측으로 조작하여 주전원 공급한다- 4 .

- 번 온도 스위치를 우측으로 조작하여 재료의 성형 온도를 조절한다1 .

- 보통 익스트루더의 최고 온도 부분과 같은 온도 또는 도 정도 낮게 설정한다10 .

- 투입부의 온도가 안정화 된 이후 재료를 투입해야 한다.

- 아래의 그림에서 투입부라고 표시분 부분에 인장시편의 경우 을 충격강도용 시편의 1.8g

경우 을 투입하기를 권장한다4g .

- 재료가 투입부에 완전하게 들어간 이후 토출 밸브를 기계 쪽으로 강하게 밀어서 밸브를 

완전하게 막아둔다.

- 번 전원을 우측으로 조작하여 전원을 공급한 뒤 번 부에 있는 상하 조이스틱을 사용하3 3

여 회전 로터를 상하로 이동시켜 재료를 적당한 압력으로 눌러 붙인다.

- 눌러 붙임이 완료된 상태에서 번 전원을 작동한다 로터의 속도는 번 전원부의 다이얼2 . 2

이 시 방향을 향하고 있을 때가 가장 안정적이므로 조작은 권장하지 않는다11 .



- 각각의 재료의 용융온도 및 상태에 따라서 조건이 다르지만 로터를 작동시킨 이후 연구, 

실에 비치된 타이머를 사용하여 재료의 용융시간을 설정한다 일반적으로 인장 시편의 경. 

우 분 충격강도 시편의 경우 분을 권장한다3~4 5~6 .

- 안정적으로 재료가 녹는동안 목적하는 금형을 조립한다.

- 금형의 상하가 서로 맞물리도록 조립한다.

- 금형을 금형홀더 안에 넣어주며 각 렌치를 사용하여 금형홀더를 조여준다6 .

- 준비가 완료되면 금형과 금형홀더 셋트를 토출 밸브 아래의 스크류 위에 위치키며 스크류

를 조작하여 금형의 위치를 조작한다.

- 금형은 토출 바로 직전에 밀착시킨다 만약 사전에 밀착시키게 되면 가열로 온도를 몰더. 

가 흡수하여 재료가 목표온도에 안정적으로 도달하지 못하게 되며 이는 성형 실패로 이어



질 가능성이 있다.

- 목적한 시간이 되었을 때 금형을 밀착시키며 토출밸브를 빠르게 당겨 밸브를 오픈하며 2

번 로터 전원을 차단하여 로터의 회전을 멈추며 빠르게 번 전원부의 스틱을 하향 조작3

하여 재료를 금형 안으로 밀어 넣는다.

- 재료가 사출 완료된 이후 금형을 역순으로 해체하며 시험편을 획득한다.

- 실험은 꼭 안정장구를 착용하고 조작하며 사용후 순수한 고분자를 사용하여 붙어있는 재

료들을 청소한다.


