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TEKNOCLEAN PLASTIK MAKINALARI TEMIZLEME
EMULSIYONU

Termoplastik malzeme ve renk degisiminde hizli, etkili ve ucuz temizlik

Saglar.

Hizli malzeme ve renk degisimi ile Gretim verimliligi saglar.

Okside olmus, yanmis ve inat¢l tim plastik kalintilarini kolayca temizler.

Kolay kullanimiyla ucuz temizlik saglar.

PVC, PP, TPU, PPS, PA6, PA66, POM, HDPE, LDPE, EVA, PS, ABS,

PMMA, PC, SAN, SBS, SEBS, CA, PBT, PET malzemelerinin tamaminin
makinadan temizlenmelerinde etkilidir.

Tum plastik makinalarinin temizlenmesinde kolayca kullanilir.

Enjeksiyon makinalarinda (standart ve sicak yolluklu)

Extrizyon makinalarinda (compounding, levha, profil, kablo, boru)

Sisirme makinalarinda (ambalaj, film)

Makine temizligi ile ilgili tim problemleri hizla ¢6zer



STANDART ( SOGUK ) YOLLUKLU ENJEKSIYON MAKINELERINI
TEMIZLEME PROSEDURU

1-)Makinenin Hazirlanmasi;

e Tiim enjeksiyon sicakliklari mevcut baski sicakhklarinin 20-30°C altina distiriilir.
e Temizleme sicakliklari igin sicaklik/oran tablosuna bakiniz.
e Meme sicakhgi sabit birakilir.

2-)Temizleme Karisiminin Hazirlanmasi;

e URUNUN sisesini kullanmadan 6nce iyice ¢alkalayiniz.

e Hangi malzemeye gececekseniz o malzemenin graniillerinin
icine(HDPE,LDPE,PP,PS,ABS,SAN,PC,PET,POM,vs..) % 4-5 oraninda TEKNOCLEAN
iyice kanistirihir. Karisim miktari icin vida ¢api/karisim miktari tablosuna bakiniz

3-) Temizleme islemi;

e Temizleme sicakliklarinin 20-30°C diistiigii kontrol edilir.

e Vida hizi %50 veya biraz daha az diisiriiliir. Hazirlanmis karisim besleme linitesinden
(sinekeden) makineye beslenir.

e Geri basing hafifce arttirilir.

e Temizleme igin ana enjeksiyon basinci kullanilir.

e Kalip agik birakilarak bu karisim istenirse soguk yolluga enjekte edilerek soguk
yollukta temizlenebilir

4-) Durulama islemi;

e Girdiginiz malzeme (HDPE,LDPE,PP,PS,ABS,SAN,PC,PET,POM,vs..) saf halde
makineden gegirilir.

5-) Kontrol islemi;

e Yeni girilecek hammadde makineden az miktarda gegirilir. Cikan iiriin temizse bitis
islemleri yapilarak yeni baskiya gegirilir. Hala kalinti varsa 2-3 ve 4 numarali islemler
tekrarlanir.

6-)Bitis islemi;

e Besleme iinitesinde (sineke) temizleme karigimi kalip kalmadigi kontrol edilir.
e Enjeksiyon sicakliklari geri basing ve vida devri yeni malzemeye goére ayarlanir.
e Makine yeni baskiya hazirdir.



SICAK (HOTRUNNER) YOLLUKLU ENJEKSIYON MAKINELERINI
TEMIZLEME PROSEDURU

1-) Makinanin Hazirlanmasi;

e Tiim enjeksiyon sicakliklari mevcut baski sicakliklarinin 20-30 Oc altina dusuriilir
e Temizleme sicakliklari igin sicaklik/oran tablosuna bakiniz.
e Sicak yolluk ve meme sicakliklari mevcut sicakliklarin 50°C iistiine gikarilir.

2-) Temizleme Karisiminin Hazirlanmasi ;

e URUNUN sisesini kullanmadan dnce iyice galkalayiniz.

e Hangi malzemeye  gegecekseniz o malzemenin  graniillerinin  igine
(HDPE,LDPE,PP,PS,ABS,SAN,PC,PET,POM,vs) % 4-5 oraninda TEKNOCLEAN iyice
karigtirilir. Karisgim miktari igin vida capi/karisim miktari tablosuna bakiniz

3-) Temizleme islemleri;

e Temizleme sicakliklarinin 20-30°C diistiigii kontrol edilir.

e Sicak yolluk ve meme sicakliklarinin 50°C arttigi kontrol edilir.

e Vida hizi %50 veya biraz daha az diiguriiliir. Hazirlanmis karisim besleme iinitesinden
(sinekeden ) makinaya beslenir.

e Geri basing hafifce arttirilir.

e Temizleme igin ana enjeksiyon basinci kullanilir.

e Kalip acik birakilarak bu karisim istenirse sicak yollugun igine enjekte edilerek sicak
yolluk kanallarinin temizlenmesi saglanir.

4-) Durulama islemleri;

e Girdiginiz malzeme (HDPE,LDPE,PP,PS,ABS,SAN,PC,PET,POM,vs..) saf halde
makineden gegcirilir.

5-) Kontrol islemi;

e Yeni girilecek hammadde makinadan az miktarda gegirilir. Ctkan hammadde temizse
bitis islemleri yapilarak yeni baskiya gegilir. Hala kalinti varsa 2-3 ve 4 numarali
islemler tekrarlanir

6-) Bitis islemleri;

e Besleme iinitesinde (sineke) temizleme karigimi kalip kalmadigi kontrol edilir.

e Enjeksiyon sicakliklari, sicak yolluk ve meme sicakliklari, geri basing , vida devri yeni
malzemeye gore ayarlanir.

e Makine yeni baskiya hazirdir.



EXTRUDER, SiSIRME VE FiLM SiSIRME MAKINELERINDE
TEMIZLEME PROSEDURU

1-)Makinenin Hazirlanmasi;

e Filtreleri makineden gikartiniz.

e Extriider veya sisirme makinesinin kovan sicakliklarini ve koparma plakasi (filtrenin
takildigi parca) sicakliklarini mevcut sicakliklarin 20-30°C altina diisiiriiniiz.
Temizleme sicakliklari i¢in sicaklik/oran tablosuna bakiniz.

e Kalipta sicakliklari sabit tutunuz.

e Eger filtreler extriiderin igcindeyse koparma plakasi (filtrenin takildigi parga)
boélgesinde sicakliklari diigslirmeyiniz.

2-) Temizleme Karisiminin Hazirlanmasi;

e URUNOUN sisesini kullanmadan dnce iyice ¢alkalayiniz.

e Hangi malzemeye  gececekseniz o  malzemenin  graniillerinin  igine
(HDPE,LDPE,PP,PS,ABS,SAN,PC,PET,POM,vs) % 4-5 oraninda TEKNOCLEAN iyice
karigtirilir. Karisgim miktari igin vida capi/karisim miktari tablosuna bakiniz

3-) Temizleme islemi;

e Kovan ve koparma plakasi (filtrenin takildigi parca) sicakliklarinin 20-30°C
diistiginii kontrol ediniz.

e Hazirlanmis karisim besleme iinitesinden makineye koyulur.

e Vida hizi % 50 veya biraz daha az diisiiniilerek karisim kafadan akitilir.

4-) Durulama islemi;

e Girdiginiz malzeme (HDPE,LDPE,PP,PS,ABS,SAN,PC,PET,POM,vs..) saf halde
makineden gegirilir.

5-) Kontrol islemi;

e Yeni girilecek hammadde makineden az miktarda gegirilir. Cilkan hammadde temizse
bitis islemleri yapilarak yeni baskiya gecirilir. Hala kalinti1 varsa 2-3 ve 4 numarali
islemler tekrarlanir.

6-)Bitis islemleri;

e Besleme lnitesinde temizleme karisimi kalip kalmadigi kontrol edilir.

e Extriider veya sisirme makinasinin kovan sicakliklari koparma plakasi (filtrenin
takildigi parga) sicakliklari vida hizini yeni malzemeye goére ayarlanir.

e Filtreler yerine takilir.

e Extriider yada sisirme makinasi yeni malzeme iiretimi i¢in hazirdir.



PVC KULLANILAN MAKINELERDE TEMIZLEME PROSEDURU

Eger makinenizin iginde PVC varsa temizleme karisiminin tasiyici liriinii PP
olmalidir. PP kullanildiginda temizleme islemi esnasinda sicaklik 200-220°C
arasina ulasir, dolayisiyla PP bu sicaklikta oldukga stabildir. Durulama islemi
esnasinda sicaklhik 165-185°C arasina diiser makine yeniden PVC ile ¢calismak
uzere hazirdrr.

PVC UYGULAMALARINDA iZLENECEK METOD

e Memeyi makinadan ayirip el ile temizleyin.

e PP natiirel icine koydugunuz %4-5 TEKNOCLEAN karisimini PVC liretimi
esnasinda 160-180°C sicaklikta makinaya besleyiniz.

e Sicakliklari 180-200°C arasina yikselterek kovandaki tiim PVC’nin
makinadan ¢iktigini gozleyiniz.

e Sicakliklari 200-220°C araligina yiikselterek temizleme islemine devam
ediniz.

e Sicakliklari 180-200°C araligina dusiirdiikten sonra durulama igin saf PP
besleyiniz.

e Sicakhklari 165-185°C arahgina disiirerek PVC iretimine devam
edebilirsiniz.

ENJEKSIYON ORNEK TEMIZLIK UYGULAMASI

Soguk yolluklu kaliba ve 50 mm ¢apinda vidaya sahip enjeksiyon makinesinin
ocaginda siyah ABS olsun. Siyah ABS’ den natiirel HDPE (yiiksek dansite
polietilen)’ ye gegmek istiyoruz. Siyah ABS 200-220 C araliginda enjekte edilir.
Makinenin mevcut sicakliklarini 170-190 C araligina diisiirelim. Vida devrini
de yariya diisiirdiikten sonra 3 kg natiirel saf HDPE’ nin igine %4-5 arasi (120-
150 gr arasi) TEKNOCLEAN’ i kutuyu ¢alkaladiktan sonra ilave edelim. Bu ana
karisimi enjeksiyon basincini kullanarak ocaktan gegirelim. Bundan sonra 2kg
natiirel saf HDPE’ yi ocaktan gecirerek durulayalim. Makine natiirel HDPE
(yiiksek dansite polietilen) liretimine hazirdir. Eger ocakta yanmis ¢cok agir bir
plastik kalintisi var ise temizlik islemini bir kere daha tekrar ediniz.



FiLM EKSTRUZYON ORNEK TEMIZLIK UYGULAMASI

65 mm ¢apinda film ekstriizyon makinesinde siyah LDPE (diisiik dansite
polietilen)’ den makineye natiirel LDPE’ ye déndiirelim. Oncelikle filtreleri
makineden ¢ikartalim. Kovan ve koparma plakasi (filtrenin takildigi parga)
sicakhiklarini 20-30 C mevcut sicakliklarin altina diisiirelim. %4-5 yaklasik 200-
250 gr TEKNOCLEAN'’ i kutuyu calkaladiktan sonra 5 kg natiirel LDPE igine
koyalim. Vida hizini %50 veya daha az diisiirerek karisimi makineden
gegirelim. Bir miktar saf natiirel LDPE’ yi makineden gegirelim. Makine
natiirel LDPE iiretimine hazirdir. Eger ocakta yanmis ¢ok agir bir plastik
kalintisi var ise temizlik islemini bir kere daha tekrar ediniz.

PVC EKSTRUZYON ORNEK TEMIZLIK UYGULAMASI

55 mm ¢apinda PVC profil lireten bir extriizyon makinesinde profilin lizerinde
sararmis bolgeler ya da delik var ise makinenin temizlenmesi gerekiyor.

160-180 C arasinda ¢alisan PVC makinelerini temizlemek icin memeyi sokiip el
ile temizleyelim. 160-180 C arasinda makineye beslenecek karisim igin 5 kg PP
natiirele %4-5 yani 200-250 gr arasi TEKNOCLEAN karistiralim ve makineye bu
karisimi besleyelim.

-Sicakliklari 180-200 C’ ye yiikselterek kovandaki tiim PVC’ yi makineden
citkartalim.

-Sicakliklari 200-220 C’ ye ¢ikartarak temizleme islemine devam edelim.

-Sicakliklari 180-200 C’ ye diisiirdiikten sonra bir miktar saf PP’ yi makineden
gecirerek durulayalim.

-Sicakliklari 160-180 C’ ye araligina diisiirerek yeniden PVC iiretimine devam
edebilirsiniz.



PVC TEMIZLEME PROSEDURU

Sicaklik °C
PVC Makineyi Terk
Ediyor Saf PP’ yi durulama igin
220°c T besleyiniz
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SICAKLIK/ORAN TABLOSU

islem Sicakhig Temizleme | Temizleme Karigiminda
(°c) Sicakligi (°C) | TEKNOCLEAN Miktar
% gr/1000gr

Akrilonitril-butadien-stiren | ABS 200-220 170-190 4-5 40-50
Stiren -akrilonitril SAN 200-220 170-190 4-5 40-50
Termoplastikpoliiiretan TPU 200-220 180-200 4-5 40-50
Polietilen yiiksek yogunluk HDPE/LDPE | 180-220 150-190 4-5 40-50
Polietilen algak yogunluk

Polipropilen PP 180-220 150-190 4-5 40-50
Polikarbonat PC 240-280 210-250 4-5 40-50
Polietilenterefitalat PET 180-220 150-190 4-5 40-50
Polibutilen terefitalat PBT 230-250 200-230 4-5 40-50
Polivinilkloriir PVC 160-180 - 4-5 40-50
Polistren PS 200-220 170-190 4-5 40-50
Polioksimetilen POM 170-210 140-170 4-5 40-50
Poliamid 6 PA6 220-260 200-230 4-5 40-50
Poliamid 66 PA66 260-290 230-260 4-5 40-50
Polimetilmetakrilat PMMA 200-230 170-200 4-5 40-50
Stiren —butadien-stiren SBS 170-180 140-150 4-5 40-50
Stiren-etilen-butadien- SEBS 180-200 150-170 4-5 40-50
stiren

Seliiloz-asetat CA 230-260 200-230 4-5 40-50
Polifenilensiilfid PPS 310-340 280-310 4-5 40-50
Polieterketon PEEK 360-400 330-370 4-5 40-50

TEKNOCLEAN MIKTAR/VIDA GCAPI TABLOSU

Vida Capi (MM) 20-40 | 40-50 50-60 60-80 80-100 100-120 120-150 150-175 175-200
Tasityici Polimer Miktari, | 0,5-1 | 1-3 3-5 5-10 10-25 25-35 35-70 70-90 90-150

KG

TEKNOCLEAN Miktari, 25-50 | 50-150 | 150-250 | 250-500 500-1250 1250-1750 | 1750-3500 | 3500-4500 | 4500-7500

Toplam tasiyici
polimerin %4-5’ i kadar,
GR




OZEL DURUMLARDA VE BASARISIZ SONUCLARDA COZUM

ONERILERI
OZELLIKLER COZUMLER
Vida ¢ap1 30 mm’den kiigiik Eger besleme problemi varsa
makinalarda TEKNOCLEAN miktarini diisiiriin
Degazorlii makinelerde Eger temizlemede problem varsa

a) Kovanin degazorlii boliimiiniin sicakhklarini

disiriin.
b) Standart temizleme prosediiriinii uygulayin.
c¢) Temizleme karisimini degazorlii bolgeden

besleyin.

Sicakliklarin 180 °C ‘den 290 °C’ ye PP natiirel granil kullanarak en iyi

ylikseldigi malzeme degisimleri. sonuca ulasabilirsiniz.

Ornek: PE’den PCya da PA66’ ya

gegir.
Pahali hammaddelerin En iyi sonuca ulasabilmek icin PP natiirel graniil
kullanilmasi durumunda ve % 4-5 TEKNOCLEAN kullaniniz. PP 320 °C ‘a kadar

stabildir

Ornek: PPS




YETERSiZ TEMiZLEME SONUCLARININ

GIDERILMESI
PROBLEM SEBEP cOzUm
TEKNOCLEAN ile - Standart temizleme
temizlik prosedlrind uygulayin
yapildiktan sonra | Zor kirler - Makinenin kovan
eriyikte kalinti sicakliklarini biraz daha
varsa dustrin.

-Vidada ciddi hasar varsa | - Vidayi degistiriniz

-Kovanin i¢ duvarlarinda - Kovani tamir ediniz.

hasar varsa

Eger hotrunner
(sicak yolluk) Sicak yollugun sicakliklari Sicak yollugun sicakliklarini
yeterince dusuktar. arttiriniz.

temizlenememisse

NOT: TEKNOCLEAN el ile manuel temizlemede celik parcalar iizerinde oldukca
etkilidir.




