Alkalmazas: - 7 lépés a tokéletes tisztitasi eredmeényért a CORATEX és CORATEX HT-vel

Normal feldolgozasi lépések a CORATEX tisztitashoz Alkalmazastechnika

1. ElOkészités
Ellendrizze a gép paramétereit, és biztositsa a szabad hozzaférést a tisztitasi elegy bejutasahoz a gép
garatanal. A garatnak akadalymentesnek kell lennie a betoltégépekt6l, szaritogépektsl és hasonloktol,
hogy a tisztitd elegy adagolasa kozvetleniil a csigdhoz kerdiljon.

( 2. lépcso - A tisztitasi hémérséklet beallitasa \
Alkalmazastechnika froccsontd gépek a hagyomanyos szerszamokkal:
A csiga mentén: allitsa be a tisztitdsi hémérsékletet.

Valamint a favdka terilet: tartani ..normalis” feldolgozasi hémérséklet.

J
R

Alkalmazastechnika fréccsonté gépek Hotrunner szerszammal, etazs-szerszammal:
A csiga mentén: allitsa be a tisztitdsi hémérsékletet.

A flvoka teriilet mentén: novelje a h6meérsékletét a Hotrunner szerszamoknak kb.

50 © C- al szokasos hdmérséklet folé, a maximum héig.

2. Homérséklet beallitdsok
A specifikus hdre lagyuld anyag miatt, allitsa be koriilbeliil 10-15% a szokasos feldolgozasi h6mérséklet

alatti értékre, (ldsd hémérsékletek / adagolasi tablazat). Alkalmazastechnika Extruderes gepekhez:

Az extruder és a megszakito-lemez mentén: allitsa be a tisztitdsi hdmérsékletet.

A szerszamoknal: tartsa a .normal” feldolgozasi h6mérsékletet.

Megjegyzés: Amennyiben lehetséges, tavolitsa el az extruder halét a tisztitds megkez-
dése eldtt!

Ne emelje a h6mérséklet a megszakitd-lemez régidban, amikor a haldk még mindig a
helylikon vannak!
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3. A tisztito keverék adagolasa

Biztositani kell, hogy a polimer granuldtum egyenletesen legyen bevonva Coratex-el csomoésodasmen-
tesen. Ontsiik 2-4%-ot a CORATEX-bél a miianyag granulatumhoz és kavarjuk el, vagy forgassuk be j6l a
tisztitasi elegyhez (lasd . h6mérsékletekek /adagolasi tablazat). Ugyszintén biztositja a helyes aranyt, a
Coratex és a mianyag granulatum tapadasahoz.

Alkalmazastechnika flakonfivo gépekhez és filmblowing gyaraknal:

Az extruder és a megszakito-lemez mentén: allitsa be a tisztitdsi hdmérsékletet.

A szerszamoknal: tartsa a .normal” feldolgozasi h6mérsékletet.

Megjegyzés: Amennyiben lehetséges, tavolitsa el az extruder halot a tisztitds meg-
kezdése elétt! Ne emelje a h6mérséklet a megszakitdo-lemez régidban, amikor a halok
\még mindig a helylikén vannak! J

e Ellendrizze, hogy a berendezés a tisztitasi hémeérséklet mar elérte-e. ¢ Csokkentse a csiga sebességét f \
50%-ra vagy az ala, és hagyja, hogy a tisztitd keverék folyjon at rajta. Fusson keresztiil az el6készitett 4. lépcsé - Tisztitasi folyamat

tisztitéelegy a mlanyag-feldolgozé gépen, végig a csatlakoztatott flvokakon vagy szerszamokon at (Meny- Alkalmazastechnika froccsonto gépek hagyomanyos szerszamokkal:
nyiség: lasd: .sziikséges mennyiség a tisztulasi elegyhez” -tablazatban) A tisztitas alatt, ha sziikséges, * Emelje meg az ellennyomast kissé.

korrigalja a h6mérsékletet a forgatds kizben, annak biztositasa érdekében, hogy a megfelels tisztitas * Hasznalja ki, ha lehetséges, a teljes froccsdntési utat a tisztitasnal.
alakuljon ki kisebb mérték(i szabalyzassal. Megjegyzés: A tisztulds is injektalunk a zart szerszamba (attdl fiiggben,
gépl. Ez lehetdvé teszi tisztitdsat az autépalyadij ugyanabban az id6ben.
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4. Atisztitas folyamata
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\_____/

Alkalmazastechnika froccsonto gépek a Hotrunner szerszam:

e Emelje meg az ellennyomast kissé.

¢ Hasznalja ki, ha lehetséges, a teljes froccsontési utat a tisztitasnal.

Megjegyzés: A tisztitast ugyanugy be lehet fecskendezni a Hotrunner szerszamozasba.
Ez lehetdvé teszi a piszkos csatornak tisztulasat.
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7. lépcso - A befejezés

5. Oblités
Tisztitds utan oblitse ki a gépet a gyari 0j anyaggal. Javasoljuk, hogy hasznéalja kb. 30% -at a kovetkez6
tiszta mianyag granulatumnak kdvetve az eléirt termelési leirast.
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6. Ellendrzés

JOAC

Ellendrizze a tisztitasi eredményt. Ha sziikséges ismételje meg a 2-5 [épéseket még egyszer. Abban az Atkalmazastechnika froccsontd gépek hagyomanyos szerszamokkal:
esetben, ha a varhaté eredményt nem érte el, sziikség lehet a csiga, fej és a fivoka alkatrészek kézi * Allitsa be az ellennyomast ahogy sziikséges.
tisztitdsara is, a Coratex tiszta formajaban. * Allitsa be a csigautat ahogy sziikséges.
J Alkalmazastechnika froccsonté gépek Hotrunner szerszammal, etazs-szerszammal:
« Allitsa be az ellennyomast ahogy sziikséges.
y « Allitsa be a csigautat ahogy sziikséges.
7. Befejezés Alkalmazastechnika Extruderes gépekhez:
Ellendrizze és vegye ki a maradék bevont granuldtumot az adagoldbol, és valtson at a normal gyartasi ¢ Rakja be ismét a haldkat, ha szlikséges.
hémeérsékletre miel6tt a kovetkezo termelési folyamatot kezdené el a gép. \ J




Homérséklet / aranyok Specialis feltételek & meghibasodas

Csiga [csavarorsé) 4tméréje Hogyan lehet tisztitani speciélis korilmények kézott

Feldolgozasi hémér- | Tisztitasi hémérsék- «60mm@ | >60mma B ; i
séklet tartomany let tartomany CORATEX aranya a tisztitasi Jellemzdk Intézkedések

elegyben

[°Cl [°F] [°cl [°F] g/kg % g/kg L i (lasd a tablazatot: ,HEmérsékletek / arany”), jol keverjlik 6ssze, hogy a
Kis csigalorsd) atmérék
Akrilnitril-butadién-sztirol (<=30mm) (<=1 1/4")

tisztitd elegy jol keveredjen
Copolymer 200-250 | 390-480 | 170-190 | 340-375 25-35 35-50 ¢ Ha adagolasi problémak fordulnak elé, csokkentse a CORATEX aranyt a

tisztitéelegyben, gyorsitsa fel a csigalorsé) fordulatat egy kicsit

Mdlanyag tipusa

e Tartsa a pontos aranyokat, a CORATEX és mianyagok tisztitasi elegyét

Akrilnitril kopolimer 200-220 | 390-430 | 180-200 | 355-390 25-35 35-50

Celluléz-acetat 220-260 | 430-500  190-230 | 375- 445 25-35 35-50 Berendezés a gaztala-
nité zénakban (szell8z6,

PEEK 370-390 | 700-735 | 340-360 | 645 - 680 25-35 35-50 légtelenits haz)

Poliamid PA 250-280 | 480-535 | 220-230 | 430 - 445 25-35 35-50 e
Ugrik a hémérséklet . . Gl e i

Polikarbonat PC 280-330 | 535-625 230-280 | 445-535 25-35 35-50 példaul 200°C (390°F)  ° Valtoztatasok a nyersanyagban a kiilonboz6 feldolgozasi homérsékletben,

Poliészter PET 180-220 | 355-430  150-200 300 - 390 25-35 35-50 rél320° C (410 ° F)-re mint pl. PVC-rél a PCvagy PA-ra sziikséges lehet a tisztitéelegyet egy

A p koztes nyersanyaggal vegyiteni, mint pl: a natur PP, igy lehet biztositani az
Poliészter (linearis) CPET | 230-300 445-570 200-250 390 - 480 25-35 35-50 vagy valt PVC-roL PC

optimalis tisztitéd eredményt.
vagy PA-ra
Polietilén HDPE/LDPE | 180-250 | 355-480 | 150-190 | 300-375 25-35 35-50

e A gaztalanitd zondkban a CORATEX tisztitéelegynek a tisztitd hatasa sokkal
kisebb, mert nincs ellennyomas.

¢ Azokban az esetekben, amikor a nagy értéki és draga miianyag alapanya-
Polimetilmetakrilat (Plexi) PMMA 210-230 | 410- 445 | 180-200 | 355-390 25-35 35-50 Magas értékd mianyag gok feldolgozasa van folyamatban, tovabbi tisztitasi kdoltségcsokkentést
Polioximetilén POM 170-210 | 340-410 | 140-170 | 285 - 340 25-35 35-50 nyersanyagok haszna- lehet elérni, olyan tisztitd keverék hasznalataval, mint pl. ,PP természetes”
lata esetén vagy .PP Uveg tiszta” és 3% CORATEX. (a PP stabil 320 ° C (610 ° Fl-ig, és
ezért lehet hasznalni szinte minden mianyag nyersanyagnal)

Polypropylenel PP 200-250 | 390-480 170-200 | 340-390 25-35 35-50
Polisztirol PS 200-270 | 390-520  170-210 | 340 - 410 25-35 35-50
Polysulphonate PSU 350-400 | 660-750 320-350 | 610-660  2-3 | 25-35 35-50
Polivinilklorida* PVC 160-180 | 320-355 | 140-160 | 285-320 | 2-3  25-35 | 3-4  35-50 Hogyan lehet orvosolni a rossz tisztitasi eredményeket?

Polyvinylidene Fluoride PVDF 200-220  390-430 | 180-200 | 355-390 | 2-3 | 25-35 | 3-4  35-50 Probléma Okok Megoldasok

Hére lagyulé poliuretan TPU 200-220 | 390-430 | 180-200  355-390 | 2-3  25-35 | 3-4 35-50 « Ismételje meg a szabvany szerinti

* Alkalmazastechnika: Mig a gépet &tmossa PVC-vel hasznélva, javasoljuk, hogy hasznaljon PP-t, tisztitéanyag hor- ¢ Extra makacs szennyezédések tisztitast, csokkentse még tovabb a
dozdnak. Ez lehet6vé teszi, hogy elérje a 200 ° C 220 © Chémérséklet i tartomanyt. Amikor oblités tiszta homérsekletet az extruderben
PP-vel tortfemk, ahémérséklet 165 ° C- 185 ° C-ra csokken. A berendezés is készen fog allni ismét a « A csiga mér stlyosan kérosodott PL. . .
PVC hasznalatra. CORATEX tisztitas utan Arkok, barazdak, porézus részek slga csereje

. . " P ) még tovabbi szennyez6-
PVC alkalmazasokhoz tanulmanyozza a kovetkezd lépéseket: dések vannak a mianyag « Kér a henger belsé falan, PL. repedések,

1. Vegye le a fuvokat, és tisztitsa meg kézzel, olvadékban véjatok, bemélyedések
. Toltse fel a PP tisztito elegyet 4% Coratex tartalommal. '
. Kezelje ezzel a vegylilettel, amig a PVC vegyiilet maradéktalanul

Megel6zés « Altalaban ajanlatos a CORATEX profilaktikus tisztitas 2-4 hetente.

¢ A henger feldjitdsa

e A kedvez6tlen dramlasi jellemzgjl
alkatrészek javitasa, vagy cseréje
megfeleléen és jobban kialakitott
alkatrészekkel

~RHE * Kedvezétlen folyasijellemzék a fejnél,
eltavozik. favokanal, és a szerszamozasi teriileten
. Névelje s h6mérsékletet legfeljebb 200 - 220 © C-ra, és végezze el a konstrukcid vagy kopas miatt
tisztité mlveleteket
.Ve:z’gelzze’n oblitést egy ki§. mejnnyiség’(_i tiszta PP-vel amig bgé}_[ll’tja a . Kedvezztlen LOlyaSI’de“’eTlZOII((akhOtl_’ru’n_ « Cserélje le a hibas Hot-Runner rend-
hémérsékletet ahogy szlikséges az Uj nyersanyagok gyartasi folyama- ner FE“.USZEF ,e’_‘r[]P;, kau yukak, atava- szer elemeket
tanal A Hot-Runner rendszer gasok, illesztési hibak).
6. Allitsa be a csiga itemét sziikség szerint. nem tisztul meg « Emeljiik tovabb a hémérsékletet a
7. Kezdheti a kovetkezd gyartast. * Tul alacsony Hot-Runner hémérséklet Hot-Runner rendszerben (szerszam-

Sziikséges mennyiség a CORATEX és CORATEX HT tisztitoelegyhez t6l fuggden)

Screw dia. in mm 20-40 | 40-50 | 50-60 | 60-80 | 80-100 100-120  120-150  150-175 175- 200 Egé;esn;jizl"klykef::;sef: : ﬁg;;ahzag’;jzcEf;yft'i’:zrfifésellizly“tasa'
ininch 075-15  15-2 | 2-25 | 25-3 | 3-4 L-4.5 45-6 6-65 6.5-8 . ; , o9 s .
nése pl.mint a szén, vagy a kifejtse a hatasat az extruderben ésa
Recommendedinkg' | 0,5-1 1-3 3-5 5-10 | 10-25 25-35 35-70 70-90 | 90-150 gép leallitasa utan Hot- Runnerben

in lbs 03-22 | 2.2-43 | 43-75 | 75-18 | 18-35 | 35-60 | 60-117  117-186 186-280

CORATEX HT a manualis tisztitasnak is a hatékony tisztitéanyaga

1 Hozzavetoleges ertfekek; attol fliggden, mll-yen a csigaelrendezés es’szen-nyezettsegl szint. . CORATEX HT rendkiviil alkalmas fényezéanyagként, szerszamok, dntéformak és minden rozsdamentes
Alkalmas minden ismert kereskedelmi forgalomban kaphaté polimerekhez 400°C / 750°F-ig il fellilaialk Hezifidctihs

terjedd homérséklet feldolgozasig www.corvinustools.hu/




Temperature / Proportions

Special conditions & failure mode

How to purge under special conditions

Processing- Screw Diameter

Temperature Range

Purging

Measures
Temperature Range

Type of Plastic Characteristics

Screw with small
diameter
(£30mm) (£17/,)

<60 mm @ >60 mm @
CORATEX proportion in the
Purging Mix

in% |ing/kg| in%
200-250|390-480|170-190|340-375| 2-3 | 25-35| 3-4

+ Keep the exact proportions of CORATEX and plastics for the purging mix (see chart
“Temperatures/Proportions”), mix well to allow the purging mix to pour well.

o o o o

rel [°F] el [°F] - If feeding problems occur, reduce the CORATEX proportion in the purging mix, speed up
screw revolutions a little.

in g/ kg
35-50

Acrylnitrile-Butadiene-Styrene
Copolymer

Acrylonitrile-Copolymer
Cellulose-Acetate CA
PEEK
Polyamide PA
Polycarbonate PC
Polyester PET
Polyester (linear) CPET
Polyethylene HDPE/ LDPE

Polymethyl-Methacrylate
(Plexiglass)

Polyoxymethylene POM
Polypropylenel PP
Polystyrene PS
Polysulphonate PSU
Polyvinylchloride* PVC
Polyvinylidene Fluoride PVDF
Thermoplastic Polyurethane TPU

Equipment with
de-gassing zones
(vented barrels)

+ In the de-gassing zones the cleaning effect of the purging mix with CORATEX is very
much reduced because there is no back pressure.
In many cases, the following measures can result in an improved cleaning effect:

200 -220 | 390 - 430 | 180 - 200 | 355 - 390
220 - 260 | 430 - 500 | 190 - 230 | 375 - 445
370 -390 | 700 - 735 | 340 - 360 | 645 - 680
250 - 280 | 480 - 535 | 220 - 230 | 430 - 445
280 - 330 | 535 -625 | 230 - 280 | 445 - 535
180 - 220 | 355 - 430 | 150 - 200 | 300 - 390
230 - 300 | 445 - 570 | 200 - 250 | 390 - 480
180 - 250 | 355 - 480 | 150 - 190 | 300 - 375

25-35
25-35
25-35
25-35
25-35
25-35
25-35
25-35

35-50
35-50
35-50
35-50
35-50
35-50
35-50
35-50

- Lower the temperature even further in the de-gassing area.
- Purge according to the standard procedure.
- Additionally, force-feed cleaning mix through the de-gassing openings.

Jumps in temperature
e.g. from 200° C (390° F)
t0320° C (610°F) or
from PVC to PC or PA

» Changes of raw material with different processing temperatures as e.g. from PVC
to PC or PA require a purging mix with an intermediate raw material like “PP natural”
to ensure an optimal purging result.

PMMA 210 -230 [ 410 - 445 | 180 - 200 | 355 - 390 25-35 35-50 When using high

value plastic raw
materials

« In those cases where high-value and expensive plastic raw materials are being processed, a
further reduction of the purging costs can be achieved with good results by using a purging
mix made from ,'PP natural" or "PP glass clear" and 3 % of CORATEX. (PP is stable up to
320°C (610 °F) and can, therefore, be used for nearly all plastics raw materials).

170-210| 340-410 | 140 - 170 | 285 - 340
200 - 250 | 390 - 480 | 170 - 200 | 340 - 390
200 - 270 | 390 - 520 | 170 - 210 | 340 - 410
350 -400 | 660 - 750 | 320 - 350 | 610 - 660
160 - 180 | 320 - 355 | 140 - 160 | 285 - 320
200 - 220 | 390 - 430 | 180 - 200 | 355 - 390
200 - 220 | 390 - 430 | 180 - 200 | 355 - 390

25-35
25-35
25-35
25-35
25-35
25-35
25-35

35-50
35-50
35-50
35-50
35-50
35-50
35 - 50

Prevention « In general we recommend prophylactic purging with CORATEX every 2-4 weeks.

'
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How to rectify poor cleaning results
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Problem Reasons Solutions

* Tech Tip: when purging a machine used for PVC, we recommend to use PP as the purging material carrier. After purging + Extra stubborn contamination. + Repeat purging according to standard

This enables you to reach a temperature window from 200°C up to 220°C. When rinsing with
pure PP, temperature will be reduced to 165°C to 185°C. The equipment will then be ready

PVC again to operate with PVC.

For PVC operations we recommend to observe following steps:
1. Remove the nozzle and clean it manually,
. Insert the purging compound of PP nature and 4% Coratex.
. Operate with this compound until only remainders of PVC are leaving.
. Increase temperature up to 200°C to 220°C and carry out the purging
operations.
. Rinse with a small quantity of pure PP while setting the temperatures
as necessary for the production process of the new raw materials.
. Set screw stroke as required.
. You can start with the next production.

Quantity required for purging mix with CORATEX and CORATEX HT

20-40 | 40-50 | 50-60
0.75-15| 15-2 | 2-25 | 25-3 3-4

60-80 | 80-100 | 100-120

4-45

Screw dia. in mm
ininch

120 - 150
45-6

150 - 175
6-6.5

175 - 200
6.5-8

Recommended in kg’ 0,5-1 1-3 3-5 5-10 10-25
in Ibs 03-22 |22-43/43-75|75-18| 18-35

25-35
35-60

35-70
60 - 117

70 - 90
117 - 186

90 - 150
186 - 280

1) Approximate values; depending on screw configuration and degree of contamination.

with CORATEX
further
contaminations

procedure, reduce the temperature in the

extruder even further.

are being noticed in
the plastic melt

« Severe damage of the screw (for example

grooves, pockets, porous sections).

- Exchange screw.

+ Damage on inner wall of cylinder (for

example cracks, grooves, indentations).

« Rework the cylinder.

+ Unfavourable flow characteristics in head,

nozzle and in the tooling area (due to
construction, or through wear).

« Repair or exchange those parts producing

unfavourable flow characteristics with
better constructed parts.

Hot-runner system
will not get clean

«+ Unfavourable flow characteristics in the

hot-runner system (for example, pocket
holes, undercuts, misalignments).

« Change construction of hot-runner
system.

« Hot-runner temperature too low.

- Raise the temperature
of the hot-runner system
further (depends on tooling).

Extreme
contamination or
colour stripes e.g.
of carbon or after
shutdown of the

system

Generally stop screw for 15 minutes
and let purging mix take effect in
extruder and hot-runner.

CORATEX HT can be as valuable for manual cleaning as it is for purging.
CORATEX HT is also extremely suitable as a polishing agent for tools, moulds and any stainless steel
surfaces.

Suitable for all known commercially available polymers and processing temperatures up to
400°C / 750°F.

www.coratex-emulsion.com



