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Extrusion-Anweisung

Entfernung von farbe / Material Seite 2
Farbwechsel durch schnecke, zylinder und rohrkopfe

Karbonentfernung Seite 3
Kohlenstoffhervorhebung und dekarbonisierung

Sicherheitshinweise Seite 4
Allgemeine sicherheitsinformationen. Vollstdndige informationen finden Sie im gesundheits- und
sicherheitsdokument.

Aquapurge-Produkte sind nicht dazu bestimmt, in fertige Kunststoffwaren eingearbeitet zu
werden. Angesichts der Vielzahl von Faktoren, die die Verarbeitung und Anwendung
beeinflussen konnen, sollte der Anwender selbst entscheiden, ob die Produkte fiir den
vorgesehenen Verwendungszweck geeignet sind und sicher und gesetzeskonform verwendet
werden kénnen.
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Anweisung zu Farb / Materialwechsel

Siebe aus dem Siebwechsler entfernen und Lochscheibe wieder
einsetzen

Schmelzpumpe auf manuell stellen
(die Pumpe sollte die Schneckengeschwindigkeit nicht steuern)

PCP zum Extruder hinzufiigen und spulen, bis es am Disenausgang
sichtbar ist

Erhdhen Sie die Schneckengeschwindigkeit auf das Maximum. bzw.
beim sicher laufenden Zustand (Uberschreiten Sie nicht die
maximale Stromstarke oder den maximalen Druck) und setzen Sie die
Spulung fort, bis keine Spuren von vorherigem Material oder Farbe
mehr vorhanden sind.

Wenn Sie Karbonflecke/Riickstande entfernen (Entkarbonisierungsverfahren), gehen
Sie zur nachsten Seite

gé Schnecke leer laufen lassen, bis der Druck in der Diise unter 60
i bar fallt

Das nachste Produktionsmaterial 5-mal ,einspielen “ lassen (den
Trichterhals 5-mal befiillen und den Trichterhals 5-mal leeren),
dann die Maschine vollstandig entleeren

Fillen Sie den Trichterhals mit dem nachsten Produktionsmaterial und
extrudieren Sie, bis es zu 90 % klar ist

Stoppen Sie den Extruder, entfernen Sie die Lochscheiben (n),
reinigen Sie den Adapter manuell von uberschissiger Farbe,
packen Sie die Siebe neu ein, montieren Sie die Schmelzpumpe
erneut und setzen Sie sie zuruck

Neustart und Extrudieren, bis das Extrudat akzeptabel ist
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Kohlenstoffentfernung

PCP hebt bei einem Farbwechsel Karbonisierung hervor, wenn lhr
Gerat grolde Ablagerungen aufweist. Dies beginnt in der Regel, sobald
der Grofteil der Farbe entfernt wurde und das PCP nun Uber die
karbonhaltigen Oberflachen fliel3t. Zu diesem Zeitpunkt ist es wichtig,
die Spulung mit PCP fortzusetzen, bis der gesamte geloste Karbon

aus dem Extrudat entfernt ist. Andernfalls treten (ber viele Meter
Produktschicht Flecken aus.

Dieser Karbongehalt in der Spulung unterstreicht die Notwendigkeit
einer Wartung durch Entkarbonisierung mit PCP. Durch die

Entkarbonisierung dringen die Tenside im PCP in die Kohlenstoffrisse
ein und |6sen diese, wahrend ein zusatzlicher Zusatzstoff dafur sorgt,
dass der Kohlenstoff am Polymertrager haftet. Fur eine effektive
Entkarbonisierung muss die Maschine auf Raumtemperatur abkihlen,
damit der Trager schrumpft und die Karbonablagerungenvon den
Metalloberflachen 16sen kann. In den meisten Fallen kann dies Ubers
Wochenende durchgeflhrt werden, ist aber auch unter der Woche mit
Ventilatoren moglich, um die Abkuhlung zu beschleunigen.

Dekarbonisierungsverfahren fortgesetzt

!

Zusammenfassend entspricht das verfahren dem
farbwechselverfahren mit folgenden unterschieden.

Spulen Sie weiter, bis alle Anzeichen von geléstem Karbon entfernt
sind

Schnecke leer laufen lassen, bis der Druck in der Diise unter
60 bar falit

Schalten Sie die Heizungen_vollstandiq aus

Jetzt ist es unbedingt erforderlich, dass die Maschine auf
Umgebungstemperatur oder zumindest auf 80°C in der Mitte des
Kopfes abkuhlt, da der Trager sonst nicht Uber genlgend Festigkeit
verflgt oder nicht schrumpft, um den Karbon von der Metalloberflache
abzureinigen.

Beim Anfahren wird der Karbon geldst und es ist nur ein weiterer PCP-
Farbwechselvorgang erforderlich, um den gesamten geldsten Karbon
zu entfernen.

aquapurge ltd Unit 2, Argent Trade Park, Pump Lane, Hayes, Middlesex UB3 3NB T: +44 (0) 20 8813 7990
e: enquiries@aquapurge.com www.aquapurge.com |, manope .
g. No. 03463169 VAT No. GB 627332547 EORI No. GB 627332547000

PCP.EI.GER 13

Lo.

Ret

./(_ Citation ISO Certification

Qualty

Seite 3




Sicherheitsvorkehrungen

Verwenden Sie PCP nicht fur Materialien mit
Verarbeitungstemperaturen unter 160°C

Verwenden Sie kein PCP fur Material mit
Verarbeitungstemperaturen tiber 290°C
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Tragen Sie beim Reinigen geeignete Schutzkleidung
Herunterfahren von Geraten, Verwenden, Handhaben oder

Betrachten des heilden oder kalten PCP
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Bei Hautkontakt mit kaltem Wasser abwaschen

Bei Augenkontakt mit reichlich kaltem Wasser spulen

Produkt nicht schlucken

Bei Ubermafliger Scherwarme Spulungen in kaltem Wasser
durchfiihren, um Dampfe zu entfernen
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