DATENBLATT

PLASTIC PURGE New

\ Reiniger fiir Extruder und Kunststoffspritzpressen
W

» PLASTIC PURGE wird zur Reinigung von Extrudern und Pressen eingesetzt mit
Einspritzung, vor Anderungen an Kunststoffen, Farben oder Werkzeugen.

» Produkt, das fiir den Einsatz in der Lebensmittelindustrie geeignet ist, geméal der
Verordnung vom 19. Dezember 2013, in den Bereichen Zubereitung gemél der auf
dieser Folie empfohlenen Dosierung (mit Kunststoffen).in Kontakt mit Lebensmitteln
erlaubt).

» Reduziert die Reinigungszeit bei Farbwechseln.

» Reduziert die Spiilzeit beim Kunststoffwechsel.

TECHNISCHE

Entfernt schnell Kunststoffablagerungen, Pigmente und Oxidationsspuren. PLASTIC PURGE NEW spart
Ihnen viel Zeit. Verhindert den Verlust von Kunststoffmaterialien. Reinigt die meisten Kunststoffe: ABS, Po-
lypropylen, PVC, Polyethylen, Polyamid, Polycarbonat, Polystyrol, Polysulfon.......

ANWENDUNG

Vor Gebrauch schiitteln.
PLASTIC PURGE wird mit Granulat oder synthetischem Pulver gemischt.

Um die Farbe oder das Werkzeug zu dndern, mischen Sie unser Produkt von 1 bis 5% mit dem zu verwen-
denden Granulat.

Wihrend der Reinigungsphase:

» Reduzieren Sie die Temperatur des Materials um ca. 15 bis 30%.

» Die Drehzahl um die Hélfte reduzieren, um die Kontaktzeit des Gemischs mit den zu reinigenden Ober-
flachen zu erhdhen.....

» AnschlieBend wird das Gemisch ausgeworfen, indem die Maschine normal betrieben wird, wobei der
Druck erhoht wird und der gesamte Schneckenhub berticksichtigt wird.

Um die Anwendungskosten zu senken, kann PLASTIC PURGE NEW mit Polypropylen als Masse gemischt
werden. Spritzen Sie dann etwas Frischmaterial ein, um die Schraube vollstindig zu entleeren und stellen
Sie die Maschine auf die richtige Temperatur ein. Mit dieser Mischung konnen Sie ohne Demontage reini-
gen: Diisen, Kopfe und Heillkanalwerkzeuge gleichzeitig mit der Schraube. Wenn das Material widersteht,
erh6hen Sie die Temperatur um ca. 15%, um eventuell verbleibende Riickstdnde zu entfernen. finden Sie
gesammelt in den Werkzeugen.

MATERE PRENIERE TEWFERATURE TEMPERATURE RATIO DE MELANGE
DE TRAWAIL °C DE NETTOVAGE *C PLASTIC PURGE
HEN ——
ABS Polacrfoniviksbetadion’shTina) 200 250 170 190 %
CA Acéia oo ceboss 220 260 180 - 230 "
P, Potyamide 250 260 020 %
PL P st 280- 330 MO - 230 %
PE LAPE hd Fobyethyknne 150- 250 170 130 2%
PON Pupzcyteetrare] 70- 210 150 - 170 'Y
PP Fhpregybing 0- 250 180 - 200 2%
EIGENSCHAFTEN PS Foktyrne 20- 270 100 - 290 1%
PEU Pebysuliore 150- 400 120 - 250 A%
PVG Pobyfhlonure de vingle) 1ED-1BD 130 - 150 %
. . PVDF Pugflusnsss da vimidene) 20-220 17 130 '
Aussehen: Bernsteinfarbene viskose SAM Fokbfishrinaryioninie) 200-220 160 - 200 1%
Fliissigkeit. o el i e
pH-Wert: 8,1 + 0,5. CLIANTTTES DE MATIERE AECCHIMARDEES FAR CYCLE DE KETTOWAGE
Dichte: 1.063. DIAMETRE DE LA WS EN MU MATIERE EN KG
Brookfield Viskositét: 1650 cps - #- & B 03 - 08
: : o - 5 Eme 0B - 20
Mobil 4 - Drehzahl 20 U/min - 24 °C. 0. 8 Em 20 . &0
R Em 50 - 100
&0 - 100 Eme 10 - 358
0 - 120 Em 260 400
0 - 150 Em 400 - &0
150 - 175 Em 600

Wir iibernehmen keine Haftung fiir Anwendungen, die nicht unseren Anweisungen entsprechen.
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