Plastik Hammadde Eleyici
Manyetik, Gapak Tutucu

Hammadde igerisindeki istenmeyen metal parcalari
tutar. Hammadde igerisine karigan istenmeyen metal
atiklar enjeksiyon makinesinin bodizonuna zarar verir.
Akicr granir hammaddenin altina yerlestirilerek eleme
gOrevini yapar. Paslanmaz manyetik gubuklar metak
atiklar tutmada mikemmeldirler. Ayrica bu giigli
cubuklar hammaddenin akicilik uygunluguna uyum
sagladigiigin sivilar igerisinde de kullanilabilir.
Ornek: EDM - Elektro Dalma Erozyon sivi
haznesindeki metal atiklar da tutar.

Siparis Kodu: EGM

Enjeksiyon Makina; Bodinoz
Koruyucu / Temizleyiciler
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Renk Degistirme Emiilsiyonu s

Teknoclean Ozellikleri: Termoplastik hammadde ve renk degisiminde
hizli ve etkili gecis saglar. Ayrica bodinoz temizligi saglanir. Hammadde
renk degisiminde daha az hammadde sarfiyati ile tasarrufu garanti eder.
Enjeksiyon makine bodinozunda (ocak) okside olmus, yanmis ve inatgl tim
plastik kalintilarini kolayca temizler.

Kullanim Alanlari: Plastik enjeksiyon makinelerinde sicak yolluklu & soguk
yolluklu sistemlerin timtinde P, C, PP, TPU, PPS, PAG, PA66, POM, HDPE,
LDPE, EVA, PS, ABS, PMMA, PC, SAN, SBS, SEBS, CA, PBT ve PET gibi
hammaddelerin renk degisiminde gok etkili bir Griindur.

Ekstriizyon makinelerinde (compounding, levha, profil, kablo ve boru) &
sisirme makinelerinde (ambalaj ve film) makine temizligi ve renk degisim
islemleri icin gtivenle kullanilir.

Plastik enjeksiyon makinelerinin hammadde doldurma hunisi igindir.
Ozellikle granir ya da kirma malzemeleri kullanan isletmeler igin veya

tim metal eleme iglemleri igin hizli, pratik ve mutlaka kullaniimasi
gereken bir drlindur. Kullamm: Plastik enjeksiyon makinelerinin
hammadde doldurma hunisi igindir. Gok giiclli neodyum miknatislar

(Nd Fe B) donatilmistir ve malzemeleri paslanmaz celikten Gretilmigtir.

Gok ince metal pargalarini da yakalayabilir. Bu manyetik seperator
kullanildiginda, enjeksiyon makinesinin bodinoz émrii 6nemli élciide uzar.
Manyetik yapinin ana avantajl de-manyetize etme imkanidir

paslanmaz gubuklar tzerindeki metal atiklari ok hizli ve rahat bir

sekilde temizleyebilirsiniz. Doldurma hunisinin boyutuna gore

{rin secimini yapabilirsiniz.
Isi Dayanimi: 60°C

Kullamm Sekli: Ambalaj: 1kqg.

"EGM" Manyetik Seperatorler . . . . ﬂﬁ

plastik enjeksiyon makinelerinin = TUm enjeksiyon smak@klanm .20—30 C altina disriniz.

en ekonomik sigortasidir. *Yolluk / meme §|cakI|Q|n| sabit b|rak|n|z.v o

\* Sicak yolluklu sistemlerde; meme sicakligi 50°C Ustiine ¢ikariniz. P,
2——

Kodu| Genislik Boy Yikseklik | Agirlik }%ekm(t; /*Teknoclean sisesini kullanmadan once iyice galkalayiniz.

uvvet * Hammadde grantil igine %4-5 oraninda Teknoclean karistiriniz.
20C 170 mm 180 mm 75 2.7K9. | 3600 \_ Karigim miktarli igin asagidaki tabloyu inceleyebilirsiniz. )
25C | 220mm | 230mm | MM | gk | Gauss 3—
J /*Vida hizi %50 veya biraz daha yavasca disdrdldr.

Karigim besleme Unitesinden (sinekeden) makineye beslenir.
* Geri basinci hafifge arttiriniz.
* Temizleme igin ana enjeksiyon basinci kullanilir.
* iste(je gore; kalip aclk birakilarak karigimi sicak yolluk & soguk yolluga

EDurulama islemi igin girdiginiz hammadde saf halde makineden pUskurtltir.

\enjekte ederek sicak & soguk yolluklarida temizleyebilirsiniz.

\_
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0~ Detayli kullamim kilavuzunu teknik departmanimizdan veya )
< » satis temsilcinizden talep edebilirsiniz.
Cok Avantajll . Geleneksel yontem
Yiiksek Verimli Daha cok sarfiyat |
Hammadde
Tasarruflu

Enjeksiyon Makinesinin Vida Gapina Gore "Teknoclean" Kullanimi:

Enjeksiyon EDM
Makine Isleme  [EWTTIN 20-40 | 40-50 | 50-60 | 60-80 | 80-100 [100-120
Uygulamasi Makinasinda Vida Gapi [UT] mm mm mm mm mm
EGM Talag el o 1-3 | 3-5 | 5-10 | 10-25 | 25-35
Tutucu Polimer PP kg kg kg kg kg
. H Teknoclean 50- 150 | 150 - 250 | 250 - 500 | 500 - 1250 [1250 - 1750
Orani gram gram gram gram gram
120-150 | 175-100 | 100 - 120 el 4
mm mm mm e
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P Plastik Enjeksiyon Ocak Temizleyici

Plastik Makinalari, Ocak Temizleme ve Hizli Renk Degistirme Emulsiyonu

TeknoClean'in Ozellikleri
- Termoplastik malzemelerin temizlenmesi ve hizh renk degisimi
icin etkili ¢6ziim
- Malzeme ve renk degisim islemini hizlandirarak
uretiminizde verimliligi arttirir.
- Okside olmus, yanmis ve inatgi tiim plastik kalintilarini kolayca temizler.
- Kullanimi kolaydir cok kisa siirede sonucg alimir.
- TeknoClean: PVC, PF, TPU, PPS, FA6, PAG6, POM, HDPE, LDPE, EVA

PS, ABS, PMMA, PC, SAN, SBS, SEBS, CA, PBT, PET :
PLASTIK ENJEKSIYON

malzemelerinin tamaminin makinadan temizlenmelerinde etkilidir. :
OCAK TEMizZLEYiC!
- Tiim plastik makinalarinin temizlenmesinde kolayca kullanilir. R ———————r
. '“"ﬁmw;w kil o

- Enjeksiyon makinalaninda (standart ve sicak yolluklu)
- Extriizyon makinalarinda (compounding, levha, profil, kable, boru)
- Sisirme makinalarinda (ambalaj, film)
- Makine temizligi ile ilgili tim problemleri hizla ¢ozer.
Kullamim Alani:
Plastik Enjeksiyon Makinelerinde renk dénisiimii sirasinda

ocakta kalan eski malzemelerin kolayca temizlenmesinde

kullanilir.

Kullanma $ekli:

Adet Fiyats:
. - — N 29,00 €
Temizlenecek makinamin vida gapina gére, belirlenen polimer miktanna
ortalama %5 kadar TeknoClean kanstinlarak temizleme islemi yapilir.
12°li Kutu Alimlarda Adet Fiyati:
Detayh 2 6] 00 €

Kullamim Kilavuzu : I
Fiyatlanmiza K.DV. Dabil De§ildir.

Giivenal Kalip Elemanlan San. ve Tic. A.S. | “Giivenal Group Sirketleri” dyesidir,

@ +902125015381 (2 guvenal@guvenal.net (&5 www.guvenal.net
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PLASTIK ENJEKSIYON OCAK TEMIZLEYICI

KULLANIM KILAVUZU



TEKNOCLEAN PLASTIiK MAKINALARI TEMIZLEME EMULSiYONU

M Termoplastik malzeme ve renk degisiminde hizli, etkili ve ucuz temizlik saglar.

M Hizl malzeme ve renk degisimi ile tiretim verimliligi saglar.

M Okside olmus, yanmis ve inatci tiim plastik kalintilarini kolayca temizler.

M Kolay kullanimiyla ucuz temizlik saglar.

M 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.
M Tiim plastik makinalarinin temizlenmesinde kolayca kullanilir.

M Enjeksiyon makinalarinda (standart ve sicak yolluklu)

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

M Sisirme makinalarinda (ambalaj, film)

™M Makine temizligi ile ilgili tiim problemleri hizla ¢ézer

www.guvenal.net



STANDART ( SOGUK ) YOLLUKLU ENJEKSIYON
MAKINELERINi TEMIiZLEME PROSEDURU

1-) Makinenin Hazirlanmasi;
* Tim enjeksiyon sicakliklari mevcut baski sicakliklarinin 20-300C altina dstralar.
® Temizleme sicakliklari igin sicaklik/oran tablosuna bakiniz.

* Meme sicakligi sabit birakilir.

2-) Temizleme Karisiminin Hazirlanmasi;
e URUNUN sisesini kullanmadan énce iyice calkalayiniz.
* Hangi malzemeye gegecekseniz o malzemenin grandllerinin igine (HDPE,LDPE,PP,PS

ABS,SAN,PC,PET,POM,vs..) % 4-5 oraninda TEKNOCLEAN iyice karistirilir.

Karisim miktarr icin vida ¢api / karisim miktari tablosuna bakiniz

3-) Temizleme i§lemi;

* Temizleme sicakliklarinin 20-300C distigu kontrol edilir.
¢ Vida hizi %50 veya biraz daha az dustrdlir.
Hazirlanmis karisim besleme tnitesinden (sinekeden) makineye beslenir.
* Geri basing hafifce arttirilir.
* Temizleme igin ana enjeksiyon basinci kullanilir.

e Kalip acik birakilarak bu karigim 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 gecirilir.

5-) Kontrol i§|emi;
* Yeni girilecek hammadde makineden az miktarda gegirilir. Cikan Griin temizse bitis islemleri yapilarak yeni

baskiya gegirilir. Hala kalinti varsa 2-3 ve 4 numarali islemler tekrarlanir.

6-) Bitis Islemi;
* Besleme Unitesinde (sineke) temizleme karisimi kalip kalmadigi kontrol edilir.
e Enjeksiyon sicakliklar geri basing ve vida devri yeni malzemeye goére ayarlanir.

* Makine yeni baskiya hazirdir.

www.guvenal.net



SICAK (HOTRUNNER) YOLLUKLU ENJEKSiYON
MAKINELERiNi TEMiZLEME PROSEDURU

1-) Makinanin Hazirlanmasi;

e Tum enjeksiyon sicakliklari mevcut baski sicakliklarinin 20-30°C altina distraltr
® Temizleme sicakliklari igin sicaklik/oran tablosuna bakiniz.

* Sicak yolluk ve meme sicakliklari mevcut sicakliklarin 50CC Ustiine ¢ikarilir,

2-) Temizleme Karisiminin Hazirlanmasi ;

e URUNUN sisesini kullanmadan énce iyice calkalayiniz.
* Hangi malzemeye gececekseniz o malzemenin grandllerinin igine
(HDPE,LDPE,PP,PS,ABS,SAN,PC,PET,POM,vs) % 4-5 oraninda TEKNOCLEAN iyice karistirilir.

Karisim miktari icin vida ¢api/karisim miktari tablosuna bakiniz

3-)Temizleme i§|em|eri;

e Temizleme sicakliklarinin 20-309C disttigu kontrol edilir.

e Sicak yolluk ve meme sicakliklarinin 500C arttigi kontrol edilir.

e Vida hizi %50 veya biraz daha az dusurulir. Hazirlanmis karisim besleme Unitesinden (sinekeden) makinaya
beslenir, Geri basing hafifce arttirilir.

* Temizleme icin ana enjeksiyon basinci kullanilir.

e Kalip acik birakilarak bu karisim istenirse sicak yollugun icine 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 gecirilir.

5-) Kontrol i§|emi;
* Yeni girilecek hammadde makinadan az miktarda gecirilir. Cikan hammadde temizse bitis islemleri yapilarak

yeni baskiya gecilir. Hala kalinti varsa 2-3 ve 4 numarali islemler tekrarlanir

6-) Bitis i§|emleri;
* Besleme Unitesinde (sineke) temizleme karisimi kalip kalmadigi kontrol edilir.
e Enjeksiyon sicakliklar, sicak yolluk ve meme sicakliklari, geri basing , vida devri yeni malzemeye gore

ayarlanir, Makine yeni baskiya hazirdir.

www.guvenal.net



EXTRUDER, SiSiIRME VE FiLM SiSIRME MAKINELERINDE
TEMIiZLEME PROSEDURU

1-) Makinenin Hazirlanmasi;

e Filtreleri makineden cikartiniz.

e Extriider veya sisirme makinesinin kovan sicakliklarini ve koparma plakasi (filtrenin takildigi parca) sicaklikla-
rini mevcut sicakliklarin 20-30°C altina dustrtintz. Temizleme sicakliklari igin sicaklik/oran tablosuna bakiniz.
* Kalipta sicakliklari sabit tutunuz.

* Eger filtreler extriiderin icindeyse koparma plakasi (filtrenin takildigi parca) bolgesinde sicakliklar diistirmeyiniz.

2-) Temizleme Karisiminin Hazirlanmasi;

e URUNUN sisesini kullanmadan énce iyice calkalayiniz.

* Hangi malzemeye gececekseniz o malzemenin grandllerinin icine (HDPE,LDPE,PP,PS,ABS,SAN,PC -
PET,POM,vs) % 4-5 oraninda TEKNOCLEAN iyice karistirilir. Karigim miktari igin vida capi/karigim miktari

tablosuna bakiniz

3-)Temizleme i§|emi;
* Kovan ve koparma plakasi (filtrenin takildigi parca) sicakliklarinin 20-300C dusttigini kontrol ediniz.
* Hazirlanmis karisim besleme Unitesinden makineye koyulur.

* Vida hizi % 50 veya biraz daha az disinilerek karigim kafadan akitilir.

4-) Durulama iglemi;

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

5-) Kontrol i§|emi;
* Yeni girilecek hammadde makineden az miktarda gegirilir. Cikan hammadde temizse bitis islemleri yapila-
rak yeni baskiya gegcirilir. Hala kalinti varsa 2-3 ve 4 numarali islemler tekrarlanir.

6-) Bitis islemleri;

* Besleme Unitesinde temizleme karisimi kalip kalmadigi kontrol edilir.

e Extriider veya sisirme makinasinin kovan sicakliklari koparma plakasi (filtrenin takildigr parca) sicakliklari
vida hizini yeni malzemeye gére ayarlanir.

e Filtreler yerine takilir.

e Extrider yada sisirme makinasi yeni malzeme Uretimi igin hazirdir.

www.guvenal.net



PVC KULLANILAN MAKINELERDE TEMIZLEME PROSEDURU

Eger makinenizin igcinde PVC varsa temizleme karisiminin tasiyici Grtint PP olmalidir. PP kullanildiginda temizleme
islemi esnasinda sicaklik 200-220°C arasina ulasir, dolayisiyla PP bu sicaklikta oldukca stabildir. Durulama islemi

esnasinda sicaklik 165-185°C arasina diiser makine yeniden PVC ile calismak tzere hazirdir.

PVC UYGULAMALARINDA iZLENECEK METOD

* Memeyi makinadan ayirip el ile temizleyin.

® PP natiirel igine koydugunuz %4-5 TEKNOCLEAN karigimini PVC tretimi esnasinda 160-180°C sicaklikta makinaya besleyiniz.
e Sicakliklari 180-200°C arasina yUkselterek kovandaki tim PVC'nin makinadan c¢iktigini gozleyiniz.

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

* Sicakliklari 180-200°C araligina dustrdikten sonra durulama igin saf PP besleyiniz.

e Sicakliklari 165-185°C araligina duslrerek PVC Uretimine devam edebilirsiniz.

ENJEKSIYON ORNEK TEMIZLiK UYGULAMASI

Soguk yolluklu kaliba ve 50 mm capinda vidaya sahip enjeksiyon makinesinin ocaginda siyah ABS olsun.

Siyah ABS' den natiirel HDPE (yiksek dansite polietilen) ' ye gegmek istiyoruz. Siyah ABS 200-220°C araliginda
enjekte edilir. Makinenin mevcut sicakliklarini 170-190°C araligina dustrelim. Vida devrini de yariya dustrdikten
sonra 3 kg naturel saf HDPE' nin icine %4-5 arasi (120-150 gr arasi) TEKNOCLEAN' i kutuyu calkaladiktan sonra ilave
edelim. Bu ana karisimi enjeksiyon basincini kullanarak ocaktan gecirelim. Bundan sonra 2kg nattirel saf HDPE' yi
ocaktan gecirerek durulayalim. Makine nattrel HDPE (ylksek dansite polietilen) Gretimine hazirdir.

Eger ocakta yanmis cok agir bir plastik kalintisi var ise temizlik islemini bir kere daha tekrar ediniz.

www.guvenal.net



FiLM EKSTRUZYON ORNEK TEMIZLiK UYGULAMASI

65 mm ¢apinda film ekstriizyon makinesinde siyah LDPE (distk dansite polietilen)’ den makineye natirel LDPE’ ye
doéndirelim. Oncelikle filtreleri makineden cikartalim. Kovan ve koparma plakasi (filtrenin takildigi parca)
sicakliklarini 20-30°C mevcut sicakliklarin altina dustrelim. %4-5 yaklagik 200-250 gr TEKNOCLEAN' i kutuyu
calkaladiktan sonra 5 kg natirel LDPE icine koyalim. Vida hizini %50 veya daha az duslrerek karisimi makineden
gegcirelim. Bir miktar saf natirel LDPE' yi makineden gecirelim. Makine nattirel LDPE Uretimine 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 Greten bir extriizyon makinesinde profilin Gzerinde sararmis bélgeler ya da delik var ise
makinenin temizlenmesi gerekiyor. 160-180°C arasinda ¢alisan PVC makinelerini temizlemek icin memeyi sékip
el ile temizleyelim. 160-180°C arasinda makineye beslenecek karigim icin 5 kg PP natirele %4-5 yani 200-250 gr
arast TEKNOCLEAN karistiralim ve makineye bu karisimi besleyelim.

* Sicakliklari 180-200°C" ye yiikselterek kovandaki tim PVC' yi makineden ¢ikartalim.

* Sicakliklari 200-220°C" ye cikartarak temizleme iglemine devam edelim.

e Sicakliklari 180-200°C" ye dusurdikten sonra bir miktar saf PP" yi makineden gegirerek durulayalim.

e Sicakliklari 160-180°C' ye araligina dustrerek yeniden PVC Uretimine devam edebilirsiniz.

www.guvenal.net



PVC TEMIZLEME PROSEDURU

Sicakhik °C
PVC Makineyi Terk
Ediyor Saf PP’ yi durulama igin
220 T besleyiniz
PP ile %4-5
200°C —— TEKNOCLEAN
Karisimini Giriniz Tekrar PVC Uretimine
Baslayinz
180°C —+—
0 __/ \
160 °C %4-5 TEKNOCLEAN ve PP Karisimi ile L
. Tekrar PVC Uretimi
Temizleme
E o > < > Uretim
PVCile Uretim  pyc’ yi Makineden SAF PP ile Durulayin Zamani

Cikarmak icin

Sicakhg Yiikseltin
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SICAKLIK / ORAN TABLOSU

islem Sicakhg Temizleme | Temizleme Karisiminda
(°c) Sicakhg (°C) | TEKNOCLEAN Miktari
% 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 CAPI TABLOSU

Vida Capi (MM) 20-40 | 40-50 50-60 60-80 80-100 100-120 120-150 150-175 175-200
Tasiyici Polimer Miktan, | 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 tagiyici
polimerin %4-5’ i kadar,
GR
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OZEL DURUMLARDA VE BASARISIZ SONUCLARDA
COzUM ONERILERI

Ozellikler

X Vida ¢api 30 mm’den kiiglik makinalarda

X Degazorli makinelerde

X Sicakliklarin 180°C ‘den 290°C' ye
ylkseldigi malzeme degisimleri.

Ornek: PE'den PC ya da PA46' ya gegir.

Pahali hammaddelerin
X kullanilmasi durumunda

Ornek: PPS

Coziimler

Eger besleme problemi varsa
TEKNOCLEAN miktarini diistird

Eger temizlemede problem varsa;

a) Kovanin degazorlt bolimindn sicakliklarini disdrin.
b) Standart temizleme prosedurind uygulayin.

c) Temizleme karisimini degazorli bélgeden besleyin.

PP nattirel granil kullanarak en iyi sonuca
ulasabilirsiniz.

En iyi sonuca ulasabilmek icin PP natlirel grandl
ve % 4-5 TEKNOCLEAN kullaniniz.
PP 320°C ‘a kadar stabildir

www.guvenal.net



YETERSIZ TEMIZLEME SONUCLARININ GIDERILMESI

Problem Sebep

TEKNOCLEAN ile temizlik yapildiktan Zor kirler
sonra eriyikte kalinti varsa

X - Vidada ciddi hasar varsa

- Kovanin i¢ duvarlarinda hasar varsa

X Eger hotrunner (sicak yolluk) Sicak yollugun
yeterince temizlenememisse sicakliklarr dustktar.
NOT:

Cozim

\/ - Standart temizleme
prosedirini uygulayin
- Makinenin kovan sicakliklarini
biraz daha dusurin.

\/ - Vidayi degistiriniz
- Kovani tamir ediniz.

Vv Sicakyollugun

sicakliklarini arttiriniz.

TEKNOCLEAN el ile manuel temizlemede celik parcalar

tizerinde oldukca etkilidir.
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