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Beratung — Vertrieb — Service
fiir die Kunststoffverarbeitung

Z CLEAN"®

REINIGUNGSGRANULAT

Wir behaupten zwar nicht so schnell wie das Chamaleon zu sein,
aber es geht mit Z-Clean™ Reinigungsgranulat schneller und
glnstiger als mit herkdmmlichen Reinigungsgranulaten!
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Z- CLEAN - Hocheffizientes Reinigungsgranulat

Z-Clean ist ein hoch entwickeltes Reinigungsgranulat fir fast alle Bereiche der
Kunststoffverarbeitung. Z-Clean bietet eine hervorragende Effizienz und hilft dem
Anwender in der heutigen Zeit bei der Optimierung der Ablaufe in der Fertigung.
Zustandig fur die Beratung und den Vertrieb ist die BVS LADWIG GmbH, die mit 20 Jahren
Erfahrung in der Kunststoffverarbeitung Ihr Partner ist.

Arbeitsweise von Z-CLEAN

Der oberflachenaktive Stoff in Z-Clean durchdringt das zu entfernende Material
und I6st es von der Schnecken- und Zylinderoberflache.

Das Tragermaterial in Z-Clean spult die gelésten Bestandteile aus dem zu reinigenden
Bereich.

Durch spezielle Additive wird das Reinigungsmaterial von dem Folgematerial sehr
einfach und schnell verdrangt.



Maschinen-Stillstandszeiten und Produktionsausfall

beim Farb- oder Materialwechsel?

Das muss nicht sein!

Z-Clean™

Reinigungsgranulate gibt es viele, aber z-Clean™ -Reinigungsgranulate sind einzigartig
in Punkto Wirtschaftlichkeit, Effektivitdt und Handling.

Z-Clean ™ -Reinigungsgranulate schaffen Abhilfe
geruchsneutral, kostengiinstig, effektiv!

Z-Clean™ - Schneckenreinigung — Zylinderreinigung - HeilRkanalreinigung

2-Clean S60 - Temperaturbereich 180°C - 320°C Anwendung auch fiir
HeiBBkanal

Der universelle Schnecken- & Zylinderreiniger zur Verwendung bei allen Kunststoffen
im angegebenen Temperaturbereich.

S60 eignet sich hervorragend zum Umstellen auf glasklare Materialien, da es durch
seine Konsistenz sehr schnell vom Nachfolgematerial verdrangt werden kann.
Anwendungsbeispiel: Bei einer Farbumstellung von Schwarz auf Glasklar mit
Polystyrol konnten auf einer 80-Tonnen-SGM bereits nach der Reinigung mit 400
Gramm S60 glasklare Teile ohne Schlieren oder Farbpunkte gefertigt werden.

Z-Clean 829 - Temperaturbereich 180°C - 380°C

Der hochtemperatur Schnecken- & Zylinderreiniger S29 wurde speziell fur die
Reinigung von technischen Kunststoffen und schwer entfernbaren Kunststoffen wie
PA6, PPO, PPS, PEEK, LCP, brandhemmendes PP bzw. brandhemmenden ABS-
Kunststoffen entwickelt.

L-Purge PLUS — Temperaturbereich 180°C - 320°C

Der Spezialreiniger fur extreme Verschmutzungen. Durch Glasfaseranteile wird die
chemische durch eine mechanische Reinigung unterstiutzt. Speziell fir Rul® gefillte
Materialien und schwarzen Ablagerungen bei der PC Verarbeitung

Z-Clean E3001 - Temperaturbereich 150°C - 300°C

Sondergranulat fir Niedertemperatur-Materialien. E3007 kommt zum Einsatz bei Hart-
PVC, EVOH, Elastomere, Polyurethan, LLDPF, LDPF
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Farbwechsel ohne Z-Clean ist wie waschen ohne Seife



Allgemeine Hinweise Z-Clean / L-Purge PLUS

Z-Clean und L-Purge PLUS durfen nur als Reinigungsgranulat in
Spritzgiemaschinen und Extrudern verwendet werden.

Das Reinigungsgranulat darf nur in den angegebenen Temperaturbereichen
angewendet werden.

Bei der Reinigung von schwer zu entfernenden Pigmenten wie
Phthalocyanine oder organische Pigmente ist die Temperatur bei der
Reinigung um 20-30°C anzuheben. ( max. Verarbeitungstemperatur des
Reinigungsgranulates beachten )

Bei der ersten Anwendung von Z-Clean ist die benétigte Menge etwa doppelt
so hoch zu dosieren um eine Grundreinigung zu gewabhrleisten.

Bei der Umstellung von POM auf ein Folgematerial ist zu beachten das
die Temperaturerh6hung zur Verarbeitung des Folgematerial erst
eingestellt wird wenn sichergestellt ist das sich kein POM mehr im
Zylinder befindet. S60 ist fur diese Anwendung hervorragend geeignet.

Nach der Anwendung das Gebinde wieder gut verschliel3en um
Verunreinigungen des Reinigungsmaterials zu verhindern.

Z-Clean ist nicht abrasiv, nicht atzend und gesundheitlich unbedenklich.
L-Purge PLUS ist abrasiv, nicht dtzend und gesundheitlich unbedenklich

Bei der Verwendung von Z-Clean sind persdnliche Schutzmalinahmen (
Handschuhe, Sicherheitsbrille ) zu verwenden.

Bei jeder Lieferung liegen die entsprechenden Sicherheitsdatenblatter bei.

Fir Fragen und Anregungen oder einen Versuch in lhrem Haus

steht unser Team lhnen gerne zur Verfiigung.

Bitte nehmen Sie Kontakt mit uns auf.

BVS LADWIG GmbH
Friedrich Ebert Str. 297
58566 Kierspe

Tel. : +49 - 23 59 - 77 95
Fax : +49 - 23 59 - 63 82
Mail info@bvsladwig.de

Web www.bvsladwig.de



Reinigungsgranulat auf chemischer Basis
spart Zeit und Material

Die Alternative zur mechanischen Reinigung (Schnecke ziehen) bei
Ablagerungen auf der Schnecke und bei Farb- bzw. Materialwechsel.

Allgemeines zum Farbwechsel.

Die Reinigung der Schnecke und des Zylinders bei einer Spritzgussmaschine, fiir einen Farbwechsel,
Materialwechsel oder zur Beseitigung von Ablagerungen, kann zeitaufwendig und teuer sein. Die
Kostenfaktoren sind die verlorene Produktionszeit und das Folgematerial, das verwendet wird, um
das Vorgangermaterial zu entfernen.

Bei der Reinigung ohne Reinigungsgranulat gibt es einige Punkte, die zu beachten sind:

1. Wenn ein Farbwechsel vorgenommen wird, sollte die Verarbeitungstemperatur (Zylinder und
HeilRkanal) erhéht werden. Der Grad der Erh6hung hdngt von der jeweiligen Anwendung ab.
Durch die Temperaturerhohung verringert sich die Viskositat der Schmelze und das Material
kann leichter ausgespiilt werden.

2. Das Schussvolumen auf ca. 10-15% des maximalen Schussvolumens einstellen, dadurch
arbeitet die Riickstromsperre haufiger und dieser Bereich wird besser durchspiilt.

3. Um Ablagerungen auf der Schnecke zu verhindern, sollte ein moglichst staubfreies Granulat
verarbeitet werden. Speziell bei Materialien mit einem engen Verarbeitungsfenster muss
darauf geachtet werden, dass sich keine Kohleablagerungen auf der Schnecke aufbauen. Ab
einer gewissen Schichtstarke kann die Reinigung nur noch durch eine mechanische Reinigung
(Schnecke ziehen) erfolgen.

4. Bei der Abschaltung der Maschine ist bei temperaturempfindlichen Materialien darauf zu
achten, dass der Zylinder und der HeiRkanal mit einem “einfachen” Material (oder
Reinigungsgranulat) gespilt wird. Dadurch vereinfacht sich die erneute Inbetriebnahme der
Maschine erheblich.

5. Ein sehr wichtiger Punkt ist die penible Reinigung des Trichters und des Fordersystems. Oft
bleiben Material oder Farbreste in dem Trichter oder Fordersystem haften und werden bei
der folgenden Produktion nach und nach in den Zylinder geleitet. Das Ergebnis sind
Ausschussteile in der laufenden Produktion.

Was ist Reinigungsgranulat?

Ein Reinigungsgranulat ist eine Mischung aus Kunststoff mit speziellen Additiven, das entwickelt
wurde um Schnecken, Zylinder und HeilRkanale im Bereich Spritzguss, Extrusion und Blasformen zu
reinigen. Die ist erforderlich bei Farb/Materialwechseln oder zur Entfernung von schwarzen Flecken
und Verunreinigungen.



Warum ein Reinigungsgranulat?
Der Kunststoffverarbeiter kann mit dem Einsatz von Reinigungsgranulat:

o die Ausfallzeiten beim Farb- Materialwechsel minimieren
e Folgematerial, welches sonst zum Spiilen verwendet wird, einsparen

e die Qualitat der Produkte verbessern.

Welche Arten von Reinigungsgranulat gibt es?

e Mechanisch wirkend (abrasive Komponenten werden dem Tragermaterial beigemischt),
e Mechanisch wirkend ( sehr geringer MFI, oder nicht richtig aufschmelzend)

e Chemisch & Mechanisch wirkend (Spezielle Additive und abrasive Stoffe werden dem
Tragermaterial beigemischt)

e Chemisch wirkend (spezielle Additive die Thermoplaste und Verkohlung ablésen und
aussplen)

Z-Clean gehort zu der letzten Kategorie. Die BVS Ladwig GmbH hat seit 2006 den Vertrieb von
Z-Clean fir Deutschland Gbernommen und bisher jedes Jahr zweistellige Steigerungsraten erzielt.

Z-Clean bietet viele Vorteile:

e Z-Clean ist hervorragend geeignet beim Farb/ Materialwechsel und vor einer
mechanischen Reinigung der Schnecke

e Z-Clean ist in einem groRen Temperaturbereich anwendbar.
e Z-Clean ist einfach in der Anwendung, kein Mischen notwendig.
e Z-Clean schaumt auf! Dadurch wird das Reinigungsgranulat in jede Ecke gedruckt.

e Z-Clean lasst sich am besten vom Folgematerial verdrangen. (Ergebnis der Uni Essen
Duisburg im Rahmen einer Dipl. Arbeit)

e Z-Clean scheuert nicht, dadurch kein Verschleild an Schnecke und Zylinder.

e Z-Clean S60 ist auch zur Reinigung von HeiRkanalen geeignet.

Wie arbeitet Z-Clean?

Viele auf dem Markt erhaltliche Reinigungsgranulate arbeiten mechanisch,

d.h. sie sind stark scheuernd oder haben einen sehr kleinen MFI Wert. Bei stark
scheuernden Materialien und haufiger Anwendung werden die Schnecke und
der Zylinder beschadigt. Bei Reinigungsgranulaten mit einem kleinen MFI Wert
ist es schwierig diese mit dem Folgematerial wieder zu entfernen.

Z-Clean ist ein rein chemisch wirkendes Reinigungsgranulat (Ausnahme L-Purge
PLUS, hier ist eine Kombination vom chemischer und mechanischer Reinigung
gegeben). Durch aktive Bestandteile werden Verunreinigungen und Farbreste
von der Schnecke und dem Zylinder abgel6st und ausgespiilt. Durch das
Aufschdaumen wird Z-Clean in jede Ecke des Zylinders und den Bereich der
Riickstromsperre gedriickt und garantiert somit eine effiziente Reinigung. Durch
eine sehr gute FlieRfahigkeit ist nur eine sehr geringe Menge an Folgematerial
notwendig, um das Reinigungsgranulat schnell durch das Folgematerial zu
ersetzen.

(Ergebnis einer Untersuchung der Uni Essen Duisburg)
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Institut fir Produkt Engineering

Konstruktion und Kunststoffmaschinen

Bearbeiter Dipl.-Ing. Levente Sztke Prof. Dr.-Ing. J. Wortber
Telefon  + 49 (0)203 379-1717 FonTng 9
E-Mail levente.szoeke@uni-due.de

Datum 26.05.2011

Prifbericht Kurzversion

Der Untersuchungen von Reinigungsmitteln des Unternehmens

BVS Ladwig GmbH

und anderer Hersteller

Materialwechsel Borealis BA110CF - Sabic2100TNOO (MFI 0,3)

Bei diesem Versuch wird die Wirkung des Reinigungsmittels auf einen Materialwechsel von blau eingefarbtem PP auf ein
naturfarbenes PE-LD untersucht. Der direkte Spilvorgang benétigte 5000g Spilmasse.
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Reinigungsmittel

Die benétigte Spilmasse wurde mit 2600g bestimmt. Verglichen zum Referenzversuch lieferte der Einsatz von RE (Z-clean)
ein durchschnittliches Ergebnis.

Reinigungsmittelentfernung aus dem System

Die vorangegangenen Versuche geben keinen Aufschluss Uber die Verweilzeit der Reinigungsmittel im System. In dieser
Versuchsreihe werden die verwendeten Reinigungsmittel blau eingeférbt und mit 2 unterschiedlich viskosen Materialien
gespllt. (Sabic PE-LD 2100TNOO MFI 0,3 und Lupolen PE-LD 2420K MFI1 4,0 )
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Relnlgungsmlttel

RE (Z-clean) wird sehr gut aus dem System verdrangt. RE bendtigt 500g (MFI1 0,3) und
1300g (MFI 4,0) um aus dem System entfernt zu werden.
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1 Hauptklassen von Z Clean

Temperatur- :
Klasse bereich fiir die Verwendungsbereich
Anwendung
(°C)
[ Standardreinigungsgranulat]
S60 180 bis 320 | Fir alle Kunststoffe und HeiBkanalanwendungen
Hervorragend geeignet fiir die Umstellung auf glasklare
Materialien
PS, ABS, AS, PP, HDPE, POM, PMMA, PA6, PA66, PBT, PC, PPO
| Hochtemperaturreinigungsgranulat |
S29 180 bis 380 Reinigung von technischen Kunststoffen
PA66, PPO, PPS, PEEK, LCP, brandhemmendes PP,
brandhemmende ABS-Kunststoffe
| Spezialreinigungsgranulat mit Glasfaserzusatz |
L-Purge . Der Spezialreiniger fiur extreme Verschmutzungen. Durch

PLUS 180 bis 320 | Glasfaseranteile wird die chemische durch eine mechanische
Reinigung unterstiitzt.
Speziell fur Ru® gefullte Materialien, Ablagerungen bei PC, u.s.w.
[ Sondergranulat fiir Niedertemperatur- Materialien ]

E3001 | 150bis 300 | .\ b\/c EVOH, Elastomer, Polyurethan, LLDPF, LDPF

2% Verwenden Sie zunachst eines der oben genannten Produkte.
2% Die Produkte S60 und E3001 sind fiur alle Typen von Spritzgussmaschinen (einschlieRlich

Formwerkzeuge  mit
Blasformmaschinen geeignet.

2 Fur Spritzgiessen mit Formwerkzeugen einschlieflich Heillkanalen darf das Produkt S29 und
L-Purge PLUS nicht verwendet werden.

¢ Wenn diese Produkte in Folienverarbeitungsbereichen verwendet werden, nehmen Sie bitte
Kontakt mit unserem Kundendienst auf.

2% Bei weiteren Fragen kénnen Sie sich ebenfalls an unseren Kundendienst wenden.

HeilBkanalen), Extrusionsmaschinen im  Allgemeinen  und

Zusatzhinweis fir die Umstellung auf glasklare Materialien:

S 60 eignet sich hervorragend zum Umstellen auf glasklare Materialien, da es durch
seine Konsistenz sehr schnell vom Nachfolgematerial verdréangt werden kann.

Bei einer Farbumstellung von Schwarz auf Glasklar mit Polystyrol konnten auf einer
80-Tonnen-SGM bereits nach einer Reinigung mit 400 Gramm S 60 glasklare Teile
ohne Schlieren oder Farbpunkte gefertigt werden.

BVS Ladwig GmbH
Fr. Ebert Str. 297
58566 Kierspe

fon 1 +49 -23 59 - 77 95
fax 1 +49 — 23 59 - 63 82

e-mail : info@bvsladwig.de




2 Anweisungen fir den ordnungsgemassen Gebrauch

Materialsicherheitsdatenblatt (MSDB) beachten

Ein MSDB (Materialsicherheitsdatenblatt) ist fir jede Klasse verfugbar. Lesen Sie sich das MSDB
einmal durch. Wenn das MSDS nicht verfigbar ist, wenden Sie sich an unseren Kundendienst.

Betriebstemperaturen strikt einhalten

Verwenden Sie Z Clean ausschlieBlich innerhalb der fir die einzelnen Klassen angegebenen
Temperaturbereiche.

Z Clean nicht fiir sonstige Zwecke auler zur Reinigung verwenden

Die vorliegenden Produkte sind als Reinigungsmittel fir Kunststoffverarbeitungsmaschinen
vorgesehen und dirfen nicht fir Lebensmittel oder sonstige Zwecke verwendet werden.
Sicherheitsmassnahmen

(1) Bei der Reinigung mit hohen Temperaturen ist besonders auf die Sicherheit zu achten.
Schutzkleidung und Schutzbrille tragen. Das Gesicht von Diisen und Formwerkzeugen
fernhalten.

(2) Die Installation von lokalen BelUftungsvorrichtungen wird empfohlen. Bei Verwendung mit
hohen Temperaturen kann es zu Rauchentwicklung kommen. Obwohl das Material ungiftig
ist, muss fur eine adaquate BellUftung gesorgt werden.

(3) Zur Gefahrenvorbeugung die Abfallstoffe der Reinigung erst nach ausreichender Kihlung in
Wasserklbeln oder ahnlichen Geféallen entsorgen.

Entsorgungshinweise

(1) Die Abfalle einschlieBlich des Zylinderreinigungsgranulates kénnen der Verbrennung oder
Deponierung zugefihrt werden.

(2) Zur Verbrennung von Abféllen sind geeignete Vorrichtungen zu verwenden. Die
Luftreinhaltungsgesetze miissen beachtet werden.

(3) Im Fall der Deponierung der Abfalle sind die geltenden Entsorgungs- und
Reinigungsvorschriften zu beachten.

Sonstige Vorsichtsmassnahmen

(1) Bei Verwendung von Z Clean fur Extrusionsmaschinen muss die Schraubendrehzahl
vorsichtig erhéht werden, wobei die Zunahme der Motorlast und der Staudruck zu beachten
sind.

(2) Bei Verwendung von Z Clean fir Extrusionsmaschinen kann die Reinigung in den folgenden
Fallen ohne Entfernung der Siebpackungen (SP) erfolgen:

<> S60: bis zu 100 Mesh

Bei Verwendung von S29 und L-Purge PLUS miissen die Siebpackungen jedoch entfernt

werden.

(3) Wenn Z Clean in Folienverarbeitungsbereichen verwendet wird, Kontakt mit unserem
Kundendienst aufnehmen.

(4) Um eine Vermischung von Z Clean mit Fremdmaterialien zu verhindern, das Mittel nach der
Verwendung in einem dicht verschlossenen Behalter aufbewahren.

(5) Sollte Z Clean mit Feuchtigkeit in Berihrung gekommen sein, das Produkt vor Verwendung
trocknen lassen.

BVS Ladwig GmbH fon 1 +49 -2359-77 95
Fr. Ebert Str. 297 fax  :+49-2359-63 82
58566 Kierspe e-mail : inffo@bvsladwig.de



3 Verwendung in Spritzgussmaschinen ]

N\ ()

Ende der Verarbeitung des @ Verbleibende Vorprodukte aus den Trichtern und dem
Vorprodukts Inneren der Zylinder entfernen.

@® Wenn die Temperaturen sich innerhalb der
vorgesehenen Betriebstemperaturen fir Z Clean

Vorbereitung befinden, ist die Anderung der Verarbeitungstemperatur
der Vorprodukte nicht notwendig.

@® Wenn Trockenfarbe verwendet wird, die Trichter
sorgfaltig reinigen.

Einfullen von Z Clean @® Die (bliche Verwendungsmenge sind 2 bis 5
vollstédndige Zylinderfullungen (Abweichungen je nach
Farbeigenschaft usw. méglich).
Injektionsreinigung mit
Z Clean

4-‘ 4-‘4-

@ Durch eine Steigerung der Injektionsgeschwindigkeit
kann die Reinigungswirkung verbessert werden. Bei
Verwendung von offenen Disen kann die
Reinigungswirkung durch die Erhéhung des Staudrucks
gesteigert werden.

@® Wenn die Verarbeitungstemperatur des Folgematerials
hoher ist als die des vorangehenden Materials, sollte die
Temperatur wahrend der Reinigung erhéht werden.
Wenn die Temperaturen fir die Verarbeitung des
Folgematerials geringer sind, die Temperaturen senken,
nachdem das vorhandene Material vollstdndig durch Z
Clean ersetzt wurde.

Einflllen des
Folgematerials
@ Die Temperatur auf die Verarbeitungstemperaturen des
Folgematerials einstellen.
Injektionsreinigung mit
Folgematerlal
@® Z Clean durch das Folgematerial vollstandig ersetzen.
Verarbeitung und
Prifung
@ Sicherstellen, dass keine Reste des vorangehenden
Materials oder des Reinigungsgranulates mehr

[ Ende der Reinigungsarbeiten ] vorhanden sind.

@ Verarbeitungsbedingungen festlegen.

Ungefahre Anwendungsmengen von Z Clean

Schneckendurchmesser Max. Spritzgewicht Richtmenge Z-clean

30mm 100g 0,2-,05kg

40mm 200g 0,4 —1kg

60mm 600g 1,2 -3 kg

100mm 4000g 8 - 20 kg
BVS Ladwig GmbH fon :+49 - 2359 -77 95
Fr. Ebert Str. 297 fax 1 +49 - 23 59 - 63 82
58566 Kierspe e-mail : info@bvsladwig.de



4 [ Verwendung in Formwerkzeugen mit HeiBRkanélen ]

[ Ende der Verarbeitung des ]‘

Vorprodukts

R

Vorbereitungen

Reinigung der
Innenseite der Zylinder

Reinigung der Innenseite
der Heisskanéle

Spulen der Innenseite
der Zylinder mit
Folgematerial

Spilen der Innenseite
der Heisskanale mit

Folgematerial

Verarbeitung und
Prifung

| Ende der Reinigungsarbeiten |

BVS Ladwig GmbH
Fr. Ebert Str. 297
58566 Kierspe
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Verbleibendes vorangehendes Material aus den Trichtern
und dem Inneren der Zylinder entfernen.

Wenn die Temperaturen sich innerhalb der vorgesehenen
Betriebstemperatur fur Z Clean befinden, ist die Anderung
der Verarbeitungstemperatur des vorangehenden Materials
nicht notwendig.

Wenn Trockenfarbe verwendet wird, die Trichter sorgfaltig
reinigen.

Z Clean einfiillen

Die Ubliche Verwendungsmenge sind 1-3 vollstandige
Zylinderfillungen (Abweichungen je nach Farbeigen-
schaften usw. mdéglich.)

Injektionsreinigung mit Z Clean ausfiihren

Durch eine Steigerung der Injektionsgeschwindigkeit kann
die Reinigungswirkung verbessert werden. Bei Verwendung
von offenen Maschinendisen kann die Reinigungswirkung
durch eine Erhéhung des Staudrucks gesteigert werden.

Wenn die Temperaturen sich innerhalb der vorgesehenen
Betriebstemperaturen fir Z Clean befinden, ist die
Anderung der Temperatur der Formwerkzeuge nicht
notwendig.

Innenseite der HeiBkanéle mit Z Clean reinigen

Die Reinigung des HeiBkanals muss bei gedffnetem
Werkzeug durchgefiihrt werden

Fortfahren, bis eine milchweiRe Farbung von Z Clean
erreicht ist.

Folgematerial einfiillen

Die Temperatur auf die Verarbeitungstemperatur des
Folgematerials einstellen.

Das Spulen durch Folgematerial lasst sich vereinfachen,
indem die Disentemperaturen um 20 bis 30°C erhéht
werden.

Spilung mit Folgematerial ausfiihren
Z Clean durch das Folgematerial vollstédndig ersetzen.

Innenseite der Heisskandle mit Folgematerial spiilen

Z Clean durch das Folgematerial vollstédndig ersetzen.
Verarbeitungsbedingungen festlegen.

Sicherstellen, dass keine Reste des vorangehenden
Materials oder des Reinigungsgranulates mehr vorhanden
sind.

fon 1 +49 - 23 59 - 77 95
fax : +49 — 23 59 — 63 82
e-mail : info@bvsladwig.de



[ Verwendung in Extrusions- und Blasformmaschinen ]

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Wenn diese Produkte fiir Folienextrusionsanwendungen verwendet werden, nehmen Sie
i Kontakt mit unserem Kundendienst auf. :

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Ende der Verarbeitung des @ Vorangehendes Material aus den Trichtern und dem Inneren
Vorprodukts der Zylinder entfernen.

@® Wenn die Temperaturen sich innerhalb der vorgesehenen
‘ Betriebstemperaturen fir Z Clean befinden, ist die Anderung
: der Verarbeitungstemperatur des vorangehenden Materials
nicht notwendig.
@® Siebpackungen bei Verwendung von Z Clean S29 entfernen.
‘ @ Trichter sorgfaltig reinigen.
@® Bei Verwendung in Extrusionsmaschinen mit

Entgasungsleitungen die Leitungen schlie3en.

Gemdl der unten stehenden Tabelle eine normale
Verwendungsmenge abmessen (Abweichungen je nach

®
Einflllen von Z Clean Farbeigenschaften usw. méglich)
®

<

Die Schneckendrehzahl allmahlich erhéhen und dabei die
Motorlast und den Druck prufen.

Wenn Z Clean in der Anlage verbleiben kann, verbessert sich
das Eindringen von oberflachenaktiven Substanzen, sodass
sich ein besserer Reinigungseffekt ergibt
(Anwendungsdauer: 5 bis 10 Minuten)

Die Temperatur auf die Verarbeitungstemperaturen des
Folgematerials einstellen.

@® Das Spulen durch Folgematerial lasst sich vereinfachen,
indem die Formwerkzeugtemperaturen um 20 bis 30°C
erhdht werden.

Einflllen des
Folgematerials

Z Clean durch das Folgematerial vollstédndig ersetzen.
Wenn bei T- férmigen Formwerkzeugen Schwierigkeiten mit

der Spulung beider Enden auftreten, die Temperaturen
Spilen durch beider Enden um 20 bis 30°C erh&éhen (von der (blichen
Folgematerial Temperatureinstellung ausgehend).

@ Verarbeitungstemperaturen und Betriebsbedingungen
einstellen.
@ Sicherstellen, dass keine Reste des vorangehenden

< Prifung > g/ilre]léerials oder des Reinigungsgranulates mehr vorhanden

| Ende der Reinigungsarbeiten |

Ungefiahre Anwendungsmengen von Z Clean

Schneckendurchmesser (mm) 40 65 90 120 150
Verwendungsmenge (kg) 1 bis 3 | 5 bis 10 | 10 bis 20 | 25 bis 40 | 50 bis 80

BVS Ladwig GmbH fon 1 +49 - 23 59 - 77 95
Fr. Ebert Str. 297 fax :+49 - 23 59 - 63 82
58566 Kierspe e-mail : info@bvsladwig.de



6 [ Verfahren fiir Versiegelung bei Anlagenstillstand ]

Ende der Produktverarbeitung ]Q Wenn die Temperaturen sich innerhalb der vorgesehenen

<

Einfullen von Z Clean
Reinigung und Spulen

Betriebsunterbrechung
bei eingefiilltem Z Clean

Ausschalten der
Heizenergiequelle
Versiegelung bei
Anlagenstillstand

Einschalten der
Heizenergiequelle

Erneute Reinigung mit
Z Clean
Einflllen des
Folgematerials
Spilen durch
Folgematerial
Verarbeitung und
Prifung

~

| Beginn der Produktverarbeitung |

Betriebstemperaturen fir Z Clean befinden, ist die
Anderung der Verarbeitungstemperatur des vorangehenden
Materials nicht notwendig.

Reinigen und Spulen, bis die Farbe des vorangehenden
Materials durch die milchweilte Farbung von Z Clean
ersetzt wird.

Den Betrieb unterbrechen, sodass in den Trichtern Z Clean
verbleibt. Dadurch wird vermieden, dass Luft in die Zylinder
gelangt.

Unter Einhaltung der Betriebstemperaturen fir Z Clean
reinigen.

Die Temperatur auf die Verarbeitungstemperaturen des
Folgematerials einstellen.

Z Clean durch das Folgematerial vollstéandig ersetzen.

Verarbeitungsbedingungen festlegen.
Sicherstellen, dass kein Einfluss von Z Clean auf das
Folgematerial bleibt.

Die Informationen in diesem Dokument sind aufgrund der Materialien, Informationen und Daten
zum Zeitpunkt der Drucklegung gegeben und kdnnen nach neuen Kenntnissen jederzeit

Uberarbeitet werden.

BVS Ladwig GmbH
Fr. Ebert Str. 297
58566 Kierspe

September 12

fon . +49 - 23 59 - 77 95
fax : +49 — 23 59 — 63 82
e-mail : info@bvsladwig.de



