CLEANAAX * CLEANAAX GF

Plastik Makineleri Temizleme Emilsiyonu

Uygulama
CIEVATRAT



TASARRUF EDIN

& Zaman

& Hammadde
& Enerji

& islem Maliyeti
& Kolay Kullanim
& iscilik



* CLEANAA

CLEANAA

PLASTIK MAKINELERI TEMIZLEME EMULSIYONU

CLEANAA)X: Tim makine ve plastik ham maddeler igin
temizleme emiilsiyonudur.

CLEANAA : Limon kokulu, solvent ve amonyak
icermeyen gevreci formilliyle plastik sektoriniin hizmetine
sunulmustur. Tim makine ve plastik ham maddeler igin
temizleme emiilsiyonu olmasiyla birlikte, bu kullanima ek
olarak sokiilen makine pargalarinin ve tiim metal parcalarin
el ile temizliginde de rahatlikla kullanilir.

Ne icin Kullanilir?

CLEANAAX ve CLEANAA oncelikle renk ve malzeme
degisiklikleri igin, koruyucu bakim énlemlerine hazirhk
yapmak icin, polimerlerin bozunmasiyla ortaya ¢ikan siyah
lekeleri ortadan kaldirmak icin ve makineyi kapattiktan sonra
yeniden baslatma sirasinda kullanilir.

Enjeksiyon ve ekstriizyon makinelerinde renk, kalip ve
hammadde degdisiminde harcanan zamani, ham maddeyi,
isciligi, enerji tiketimini ve makine parcgalarini sékerek
yapilan temizleme islem sayisini minimuma indirerek Gretim
verimliliginin en Ust seviyeye ¢cikmasini saglar.

Tam plastik ham maddelerde ve tiim makinelerde sadece
CLEANAAX ya da CLEANAA kullanarak temizlik saglar.

Makine galisir durumdayken ekstruder ve enjeksiyon
makinelerinin vida, kovan, meme ve sicak yolluk sistemlerini
hizli ve ucuza temizler.

CLEANAAX ve CLEANAA emuilsiyonlari PP, HDPE,
LDPE, PS, ABS, PVC, TPU, PA6, PAB6, POM, PBT, PET,
EVA, PMMA, PC, SAN, SEBS, SBS, CA ham maddelerinin
makineden temizlenmesinde kullanilir.

Ayrica PPS, PSU, PESU, PEI, PPA, PK gibi pahali ham
maddelere geciste fireyi onler.

Ekstriizyon makinelerinde - compounding, iplik, boru, levha,
profil, kablo,masterbatch ve geri dontstim -

Enjeksiyon makinelerinde - standart ve sicak yolluklu -

Film ve sisirme makinelerende ham madde ve renk
degisiminde kolayca kullanilir.

CLEANAAX ve CLEANAA tlm makine ve plastik ham
maddelerde kullaniminin yani sira, CLEANAA limon kokulu
solvent ve amonyak icermeyen gevreci formuluyle plastik sektorinin
hizmetine sunulmustur. CLEANAA her tlirlii makine ve plastik
ham maddelerde kullanimina ek olarak sokiilen makine parcalarinin
ve tim metal pargalarin el ile temizli§inde de rahatlikla kullanilir.

CLEANAAX ve CLEANAA kolayca kullanilarak dlisik
temizleme maliyetlerine ulasilir.

CLEANAAX ve CLEANAA herhangi bir plastik grantille kolayca
karisabileceginden dolay plastiklerin fiyat artisina bagli kalinmaz.

CLEANAAX 20 yillik pazar deneyimine sahip taninmis ylksek
kaliteli bir Grinddr.

CLEANAAX ve CLEANAA depolama, finansman ve lojistik
maliyetlerinizi azaltir. 12 sise CLEANAAX veya CLEANAA

‘nin agirhgr 15 kg’ dan azken ayni miktarda granil bazli
temizlik ham maddeleri (720 kg) icin yliksek depolama,
finansman ve lojistik maliyeti gerekir.

CLEANAAX ve CLEANAA 'yi bir kere kullanan surekli
kullanmaya devam etmektedir.



Standart (Soguk) Yolluklu Enjeksiyon Makinelerinde
Temizleme Islemi

1 Hazirlik
« Buasamada temizleme karisiminin dogrudan vidaya beslenebilmesi icin
granil ylkleyici ve kurutucu besleme Unitesinden ayrilir.

2 Makinenin Hazirlanmasi
«  Tum enjeksiyon vida sicakliklar mevcut sicakliklarin 20 °C -30°C altina
dusurdldr.
«  Temizleme vida sicakliklarricin SICAKLIK/ORAN tablosuna bakiniz.
«  Meme sicaklidi sabit birakilir.

3 Temizleme Karisiminin Hazirlanmasi
« CLEANAAX sisesini kullanmadan 6nce iyice galkalayiniz.
«  Makineye gireceginiz yeni grandllerinicine %3-%4 oraninda CLEANAAX iyice
karistirilir. Karisim miktari igin VIDA CAPI/KARISIM MIKTARI tablosuna bakiniz.

4 Temizleme

- Vidasicakliklarinin 20°C -30°C duistigl kontrol edilir.

« Vida mal alma hizi %50 ya da biraz daha az disurGlir. Hazirlanmis karisim
besleme Unitesinden makineye beslenir.

«  Geribasing hafifce arttirilir.

« Temizleme igslemiigin ana enjeksiyon basinci kullanilir.

« Temizleme esnasinda eger gerekli olursa temizleme karisiminin memeden
cikisini daha rahat hale getirmek icin diismus vida sicakliklari normal
degerlerine getirilebilir.

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

5 Durulama ve Kontrol
« Makineye gireceginiz grantller saf halde temizleme karisiminin minimum
%30'u kadar miktarda makineden gegirilir.
+  Cikan ham madde temizse bitis islemleri yapilarak yeni baskiya gegilir. Hala
kalinti varsa 2-5 numarali islem arali§i tekrar edilir.

6 Bitis
« Besleme Unitesinde temizlik karisiminin kalip kalmadigi kontrol edilir.
«  Enjeksiyon vida sicakliklari, geri basing ve vida devri yeni malzemeye gore
ayarlanir.
«  Makine yeni baskiya hazirdir.

Sicak (Hot Runner) Yolluklu Enjeksiyon Makinelerinde
Temizleme Islemi

Hazirhk
+ Buasamada temizleme karisimi dogrudan vidaya beslenebilmesi icin grandil
yUkleyici ve kurutucu besleme Unitesinden ayrilir.

Makinenin Hazirlanmasi

«  Tiim enjeksiyon vida sicakliklari mevcut vida sicakliklarinin 20 °C -30°C altina diisdrdldr.
«  Temizleme vida sicakliklariicin SICAKLIK/ORAN tablosuna bakiniz.

«  Sicak yolluk ve meme sicakliklari mevcut sicakliklarinin 50°C stiine gikarilir.

Temizleme Karigsiminin Hazirlanmasi

« CLEANAAX sisesini kullanmadan 6nce iyice calkalayiniz.

« Makinaya gireceginiz yeni granillerinicine %3-%4 oraninda CLEANAAX iyice
karistirilir. Karisim miktari icin VIDA CAPI/KARISIM MIKTARI tablosuna bakiniz.

Temizleme

- Vidasicakliklarinin 20-30°C diistigii kontrol edilir. Sicak yolluk ve meme
sicakliklarinin 50°C arttigi kontrol edilir.

« Vida mal alma hizi %50 veya biraz daha az disUrlir. Hazirlanmis karisim
besleme Unitesinden makineye beslenir.

«  Geribasing hafifce arttirilir.

« Temizleme islemiigin ana enjeksiyon basinci kullanilir.

« Temizleme esnasinda eger gerekli olursa temizleme karisiminin memeden
cikisini daha rahat hale getirmek icin diismus vida sicakliklari normal
degerlerine getirilebilir.

« Kalip agik birakilarak bu karisim istenirse sicak yollugun igine enjekte edilerek
sicak yolluk kanallarinin temizlenmesi saglanir.

5 Durulama ve Kontrol

«  Makineye gireceginiz grandller saf halde temizleme karisiminin minimum %30'u
kadar miktarda makineden gegirilir.

«  Cikan ham madde temizse bitis islemleri yapilarak yeni baskiya gegilir. Hala
kalinti varsa 2-5 numarali islem araligi tekrar edilir.

6 Bitis

« Besleme Unitesinde temizlik karisiminin kalip kalmadigi kontrol edilir.

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

«  Makine yeni baskiya hazirdir.



Ekstriizyon (Compounding, iplik, Boru, Levha, Profil,
Kablo, Masterbatch ve Geri Donilisiim) Makinelerinde
Temizleme Islemi

1 Hazirhk
« Buasamada temizleme karisimi dogrudan vidaya beslenebilmesi igin grandl
yUkleyici ve kurutucu besleme Unitesinden ayrilr.

2 Makinenin Hazirlanmasi

«  Filtreleri makineden ¢ikartiniz.

«  Ekstraderin kovan sicakliklarini ve filtre bélgesi sicakliklarint mevcut sicakliklarin
20-30°C altina duistiriiniiz. Temizleme sicakliklariicin SICAKLIK/ORAN tablosuna
bakiniz.

«  Kalipta sicakliklari sabit tutunuz.

« Egerfiltreler extriderin icindeyse filtre bolgesinde sicakliklari disirmeyiniz.

3 Temizleme Karisiminin Hazirlanmasi
« CLEANAAX sisesini kullanmadan dnce iyice galkalayiniz.
«  Ekstrldere girecediniz yeni grandllerinicine %3-%4 oraninda CLEANAA
iyice karistirilir. Karisim miktart icin VIDA CAPI/KARISIM MIKTARI tablosuna bakiniz.

4 Temizleme
. Kovan ve filtre bolgesi sicakliklarinin 20-30°C distigi kontrol edilir.
« Hazirlanmis karisim besleme Unitelerinden makineye beslenir.
« Vidamal alma hizi %50 veya biraz daha az disulerek karisim kafadan akitilir.
« Temizleme esnasinda eder gerekli olursa, temizleme karisiminin kafadan
cikisini daha rahat hale getirmek icin dismus vida sicakliklari normal
degerlerine getirilebilir.

5 Durulama ve Kontrol
«  Ekstrldere girecediniz grandller saf halde temizleme karisiminin minimum
%30'u kadar miktarda makineden gegirilir.
« Cikan hammadde temizse bitis islemleri yapilarak yeni Gretime gegcilir. Hala
kalinti varsa 2-5 numarali islem arali§i tekrar edilir.

6 Bitis
« Besleme initesinde temizleme karisimi kalip kalmadidi kontrol edilir.
«  Filtreler tekrar makineye takilir.
«  Ekstriiderin kovan ve filtre bolgesi sicakliklari ve vida hizi yeni malzemeye gére ayarlanir.
«  Ekstrlder yeni Gretime hazirdir.

Film Ve Sisirme Makinelerinde
Temizleme Islemi

1 Hazirlik
+ Buasamada temizleme karisimi dogrudan vidaya beslenebilmesi icin grandil
yUkleyici ve kurutucu besleme Unitesinden ayrilir.

2 Makinenin Hazirlanmasi
«  Filtreleri makineden gikartiniz.
«  Makinenin kovan sicakliklarini ve filtre bolgesi sicakliklarini mevcut
sicakliklarin 20-30°C altina dislrinlz. Temizleme sicakliklari igin SICAKLIK/
ORAN tablosuna bakiniz.
«  Kalipta sicakliklari sabit tutunuz.
« Egerfiltreler makinenin icindeyse filtre bélgesinde sicakliklari disirmeyiniz.

3 Temizleme Karisiminin Hazirlanmasi
« CLEANAAX sisesini kullanmadan 6nce iyice calkalayiniz.
«  Makineye gireceginiz yeni grandllerinicine %3-%4 oraninda CLEANAAX|
ivice karistiriniz. Karisim miktari icin VIDA CAPI/KARISIM MIKTARI tablosuna
bakiniz.

4 Temizleme
- Kovan ve filtre bélgesi sicakliklarinin 20-30°C distigu kontrol edilir.
« Hazirlanmis karisim besleme Unitesinden makineye beslenir.
« Vida mal alma hizi %50 veya biraz daha az distlerek karisim kafadan akitilir.
« Temizleme esnasinda eger gerekli olursa, temizleme karisiminin kafadan
cikisini daha rahat hale getirmek igin diismus vida sicakliklari normal
degerlerine getirilebilir.

5 Durulama ve Kontrol
« Makineye gireceginiz grandller saf halde temizleme karisiminin minimum
%30'u kadar miktarda makinadan gegirilir.
«  Cikan hammadde temizse bitis islemleri yapilarak yeni tGretime gegilir. Hala
kalinti varsa 2-5 numarali islem araligi tekrar edilir.

6 Bitis
« Besleme Unitesinde temizleme karisimi kalip kalmadigi kontrol edilir.
«  Filtreler tekrar makineye takilir.
«  Makinenin kovan filtre bolgesi sicakliklari ve vida hizi yeni malzemeye gore ayarlanir.
«  Makine yeni Gretime hazirdir.



CLEANAAYX Sicakhk/Oran Tablosu

islem Sicakligi (°C) Temizleme Vida Sicakligi (°C) Temizleme Karigiminda Cleanaax Miktari
(%gr/1kg)

Acrylnitrile-butadienes styrene ABS 200-220 170-190 3-4 30-40
Styrene-acrylonitrile SAN 200-220 170-190 3-4 30-40
Thermopasticpolyurethane TPU 200-220 180-200 3-4 30-40
Polyethylene HDPE/LDPE 180-220 150-190 3-4 30-40
Polypropylene PP 180-220 150-190 3-4 30-40
Polycarbonate PC 240-280 210-250 3-4 30-40
Polyethyleneterephatalate PET 180-220 150-190 3-4 30-40
Polybuthyleneterephatalate PBT 230-270 200-240 3-4 30-40
Polyvinylchloride PVC 160-180 - 4 40

Polystyrene PS 200-220 170-190 3-4 30-40
Polyoxymethylene POM 170-210 140-180 3-4 30-40
Polyamide 6 PAB 220-260 200-230 3-4 30-40
Polyamide 6-6 PABB 260-290 230-260 3-4 30-40
Polymethyl methacrylate PMMA 200-230 170-200 3-4 30-40
Styrene-butadiene-styrene SBS 170-180 140-150 3-4 30-40
Styrene-ethylene-butadiene SEBS 180-200 150-170 3-4 30-40
Cellulose-acetate CA 230-260 200-230 3-4 30-40
Polyphenylenesulfide RRS 310-340 280-310 3-4 30-40
Polyether ether ketone PEEK 350-380 320-350 3-4 30-40
Polysulfone PSU 350-370 320-340 3-4 30-40
Polyphtalamide PPA 310-330 280-300 3-4 30-40
Ethylene vinil acetate EVA 200-220 180-200 3-4 30-40
Polyether sulfone PESU 350-380 320-350 3-4 30-40
Polyetherimide PEI 350-380 320-350 3-4 30-40

Polyketone PK 240-260 220-230 3-4 30-40



CLEANAAYX Vida Capi/Karisim Miktari Tablosu

40-50 50-60 60-80 80-100 100-120 120-150 150-175 175-200

20-40

Vida ¢api (mm)

Tasiyici plastik
ham madde
miktari, kg

510kg = 10-25kg = 25-35kg 35-70kg 70-90 kg 90-150 kg

3-5kg

1-3kg

05-Tkg

CLEANAA

miktari, gr.

2700-6000 gr

2100-3600 gr

1050-2080 gr

750-1400 gr

300-1000 gr

160-400 gr

90-200gr

30-120gr

15-40gr

Toplam tasiyici
polimerin

%3-4' i kadar,

gr

Onerilen yaklasik degerler vida konfiglirasyonuna ve kirlilik derecelerine

baghdir.

CLEANAAYX, bilinen tim ticari polimerler ile ve 400 °C'ye kadar isleme

sicakliklarina uygundur.

PVC Uretimi Yapan Makinelerde
Temizleme Islemi

PVC ile Gretim yapilan makinelerde temizleyici karisimin tasiyici polimeri
"PP"polipropilen kullanarak Uretimi durdurmadan mikemmel temizlik saglar.

1 Memeyi gikartin ve elle temizleyin.

2 Natirel PP icine %4 CLEANAAX ilave ederek (Temizlik karisimi miktari igin VIDA
CAPI/KARISIM MIKTARI tablosuna bakiniz.) Temizlik karisimini galisan makineye
besleyin.

3 PVC kalintilari makineden ¢ikana kadar devam edin.
& Sicakliklari 200-220 °C yiikselterek temizlik islemini gerceklestirin.

5 Az bir miktar saf PP makineden gecirilerek durulama yapilir
ve sicakliklar 165-185°C'ye dusdirilerek PVC (iretimine devam
edilir.

PVC ile Gretim yapilan makineyi temizlerken temizleme karisiminda tasiyici
polimer olarak “PP” polipropilen kullanmanizi tavsiye ediyoruz. Temizlik islemi
esnasinda tastyici polimer olarak “PP” kullandiginizda sicaklik 200-220 °C araligina
ulasmanizi saglar. Dolayisiyla “PP” bu sicaklikta oldukca stabildir. Saf “PP” ile
durulama yapildiginda sicaklik 165 °C ile 185 °C'ye disUrUlecektir ve makine
yeniden PVC ile calismak Uzere hazirdir.



Ozel Durumlarda Ve Yetersiz Temizleme Sonuglarinda
Temizlik Nasil Yapilir?

Yetersiz Temizleme Sonug¢larinin Giderilmesi

Ozel Durum

Vida ¢ap1 30 mm'den kiigUk
makinelerde

Degazorli makinelerde

Sicakliklarin 180 °C ‘den 290
°C’ye yukseldigi malzeme
degisimleri

Ornek: PEden PC ya da PAGE'
ya gecis

Pahali ham maddelerin
F_(_ullanllmaS| durumunda;
Ornek PPS,PPA gibi

Coziim
Temizleme karigimiigin taslyici plastik ham
madde ve CLEANAAX oranlarini koruyun. Eger

besleme problemi varsa CLEANAAX miktarini
duslrdn ve vida devrini biraz hizlandirin.

Eger temizleme problemi varsa degazor
bolgesinde CLEANAAX karisimi ile

yapilan temizlik etkisi geri basing

olmadidi igin gok azalir. Asagidaki
onlemler ile daha iyi bir sonug alinabilir.

a. Degazor bolgesinde sicakliklar biraz daha
disuralar.

b.Standart prosedire goére temizlik yapilir.
c.Ayrica temizleme karisimi degazér
bdlgesinden beslenir.

Temizleme karisiminda PP (Polipropilen)
naturel granul kullanarak en iyi sonuca
ulasabilirsiniz.

Eniyi sonuca ulasabilmek igin PP natirel
granilile % 4 CLEANAAX kullaniimalidir.
Bu durumda temizlik karisimi maliyetleri
daha da azalmis olur. PP 320 °C'ye kadar
stabildir,bundan dolayi neredeyse tim
plastiklerin temizliginde tasiyici polimer
olarak kullanilabilir.

Koruma : Genel olarak CLEANAAX ile her 2-4 haftada bir kere tedbir amacli

koruyucu temizlik yapilir.

Ozel Durum

CLEANAAX ile
temizlik yapildiktan
sonra eriyikte
kalinti varsa

Egder hot runner
(sicak yolluk)
yeterince
temizlenememisse

Sebep

inatci kirler

Vidada ciddi hasar (oluklar,
cepler, gézenekli bolimler)

Dizayn ya da asinma
sebebiyle kafada, memede
ve kalipta olumsuz akis
ozellikleri varsa

Kovanin i¢ duvarlarinda
hasar (catlaklar, oyuntular,
¢Oklntller)

Sicak yollugun sicakliklari
disuktar.

Coziim

Standart temizleme
prosedurinl uygulayin.
Makinenin kovan
sicakliklarini biraz daha
ddsdardn.

Vidayi tamir ettirin

Bu parcalari tamir ettirin
ya da dogru dizayn edilmis
parcalarla degistirin.

Kovani tamir ettirin.

Sicak yollugun sicakliklarini
arttirin

Temizleme islemi bittikten sonra hala inatgi kirler ve renk dalgalanmalari varsa,

vidayi 15 dakika durdurun ve CLEANAA
gecmesini bekleyin ve vidayi tekrar ¢alistirin. CLEANAA

‘nin exruder ve sicak yollukta aktif hale

makine temizliginde

son derece uygun olmasinin yani sira, paslanmaz gelik ylizeylerde ve aletlerde elle
temizlik icin de son derece uygundur.
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