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ASACLEAN

CISTiCi GRANULAT PRO SNEK A KOMORU

PosTup CISTENT  PREVENTIVNI CISTENI ,,SEALING*

VSTRIKOVACIHO  preventivni gisténi s ASACLEANEM™.

. o - ™ . .
STROJE NEBO Metf)da ,,?eallng spociva v ponechani ASACLEANU™ uvnitf komory béhem
udrzby, pfes noc €i vikend.

EXTRUDERU Proved'te ¢isténi dle doporu¢eného postupu a poté ponechte ASACLEAN™ ve
valci. Snizte na pohotovostni teplotu (napf. 150°C) nebo stroj zcela vypnéte:

PRI ODSTAVKACH Prodlouzenim ¢asu ptisobeni ASACLEANU™ v komofe se maximalizuje i&innost
a Gistici schopnost:

Hlavni vyhody jsou:
* minimalizace moznosti degradace plastu zamezenim pfistupu
kysliku do valce.
+ zabranéni degradaci plastu, ktery zUstal na sténach $neku a

vélce a tim i kontaminaci dalSiho polymeru.

Nasledujici obrazky znazorfiuji tento ucinek:

1 hodina po odstavce 1 hodina po odstavce
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Po opétovném spusténi vyroby krystalického PS Po opétovném spusténi vyroby krystalického PS
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Odstavka vsttikovacich stroji a extruderd Odstavka s pouzitim ASACLEANU™
bez metody “Sealing” vede ke vzniku napaleni zabranuje napaleni materialu a vyrazné urychluje
materialu, ktery mize kdykoliv kontaminovat materialové i barevné pfechody a snizuje tak

nasledné zpracovavané materialy. zmetkovitost.



ASACLEAN

CISTiCi GRANULAT PRO SNEK A KOMORU

ASACLEAN™ + Vysoce uginny Cistici granulat.
+ Pro efektivni a dokonalé cisténi Snekd a valca vstiikovacich stroji a extruderd.
* Vhodny i pro ¢isténi horkych kanald.

* Vhodny pro preventivni ¢isténi (“Sealing”).

S ASACLEAN™

vyCistim rychle Jediné
a snadno a pouze
ASACLEAN™!

Tuto prdci
mdm rdd!

PROC

Standardni typy jsou vhodné pro vSechny termoplastické polymery v teplotnim
rozsahu 180°C-360°C.

ZVOLIT « Vlysoky gistici Giginek Ize dosahnout jiZ pfi nizkém davkovani.

* Bezproblémové zmény barev a materiall znamenaji vétsi Usporu ¢asu a nakladl
™
ASACLEAN diky zkraceni doby prostoju strojl.

* Snizeni mnozstvi odpadu a zmetkovitosti.

+ Teplota pfi ¢iSténi odpovida teploté pfedchoziho zpracovavaného plastu.

Jednoduché zachazeni: Zzadné michani, predsouseni nebo zmény teploty.

Ztrata nakladnych surovin je snizena na minimum.

Zdravi neSkodny, neutralni zapach, neni abrazivni (kromé& ASACLEAN™ NewEX,
ASACLEAN™ CG), bez agresivnich a korozivnich uc¢inkd.

Doporuceny prednimi vyrobci strojd.

Dbejte prosim teplotnich udaju v nasledujicich prehledech typu.
S vybérem nejvhodnéjSich typl vam radi pomtizeme.



ASAGCLEAN

CISTiCi GRANULAT PRO SNEK A KOMORU

CisTici POSTUP POSTUP CISTENI U

VSTRIKOVACIHO STROJE

1 Uplné vytladte ze stroje predchozi polymer.

NEJLEPSI ,

K DOSAZENI

Nasypte nefedény ASACLEAN™ do nasypky a davkujte material tak dlouho,
dokud nebude z trysky vychazet zfetelné svétly ASACLEAN™.
UCINNOSTI

3 Pokud je to mozné uzavrete trysku (napf. najetim k formé).
S ASACLEANEM™ 4  Pokuste se nastavit ve valci maximalni bezpeény zpétny tlak, aby se
ASACLEAN™ dostal do mrtvych zén.

5 Cim déle se ASACLEAN™ necha puUsobit ve valci, tim Iépe se mlZe projevit
jeho gistici sila. Doporucuje se ponechat ASACLEAN™ ve valci minimalné 3-5
minut. Nyni upravte teplotu potfebnou pro nasledujici vyrobu. P¥i teplotach nad
300°C by doba setrvani neméla prekrocit 30 minut. (Bezpodmine¢né dodrzujte!)

6  Poté uvedte Snek do chodu. Oteviete trysku a zacnéte vytlatovat ASACLEAN™

INDIKOVANE MNOZSTVi PRO CISTENi S ASACLEANEM™ U

pfi maximalni rychlosti dokud pGvodni polymer neni kompletné odstranén a
vystup je bez jakychkoliv rezidui. Pokud je potfeba, nadavkujte ASACLEAN™

znovu a opakujte cely proces.

7 S ASACLEANEM™ uvnitf nastavte parametry stroje na dal$i vyrobu, nasypte
nasledujici polymer a jeho pomoci ASACLEAN™ kompletné vytlacte. Nyni

muZete zahdijit dalsi vyrobu

(pro odstranéni ABS pfi 240°C)

Primér Sneku 32mm 36mm 50mm 60mm 95mm 115mm 160 mm
Mnozstvi ASACLEAN™ v kg ca.0,5 ca. 0,6 ca.0,9 ca. 1,2 ca. 3,2 ca.8,0 ca. 17,0
PREHLED TYPU PRO VSTRIKOVACIi STROJE

ASACLEAN™ U Univerzalni typ pro technické polymery 180°C - 360°C  MFI 11
ASACLEAN™ GL2 Univerzalni typ 180°C - 360°C  MFI 8
ASACLEAN™ NewEX  Jesté vétsi Cistici sila diky podilu sklenénych viaken 200°C -360°C  MFI 3
ASACLEAN™ CG Jesté vétsi Sistici sila diky podilu sklenénych viaken 180°C -330°C  MFI 6
ASACLEAN™ PX2 Typ plnény skelnymi viakny pro vysoké teploty 280°C -420°C MFI 4
ASACLEAN™ UP Specidlni typ pro technické PP 170°C -300°C  MFI9
ASACLEAN™ UB Specialni typ pro PE 170°C - 320°C MFI 5
ASACLEAN™ NewM Specialni typ pro PMMA 180°C -320°C  MFI 10
ASACLEAN™ PT Specialni typ pro PC 200°C - 360°C  MFI 4
ASACLEAN™ SX Typ pro vysokeé teploty 300°C - 370°C MFI 7*
ASACLEAN™ NewE Specialni typ pro pfechod u transparentnich materialt 160°C - 300°C  MFI 19
ASACLEAN™ C Univerzalni typy pro standardni polymery 180°C - 360°C  MFI 27
ASACLEAN™ CP Specialni typ pro standardni PP 170°C -300°C  MFI 13

ISOR 1133 -at 220° C/ 10 kg

“ISOR 1133 -at 300° C/ 10 kg



ASACLEAN

CISTiCi GRANULAT PRO SNEK A KOMORU

POSTUP CISTENI
PRO EXTRUZI

1

2

Vytlaéte pfedchozi polymer.

Neni nutné ménit nastavenou teplotu, dbejte vSak na teplotni rozsah pouzitého
typu ASACLEANU™,

Dbejte na tavny index pouzitého typu ASACLEANU™. Pokud je mnohem vyssi
v porovnani s nasledujicim polymerem, doporu€ujeme michat v poméru 1:1.

Davkujte ASACLEAN™ do valce pfi pomalejsSich otackach, dokud nebude pliny.
Pokud se jedna o koextruzi, dejte 20% planovaného mnozstvi ASACLEANU™
do odpovidajici nasypky.

Odstranéni sit je nutné pouze v pfipadé, jsou-li hust§i nez 80 mesh u jednos-
nekovych nebo 200 mesh u dvousnekovych extrudera.

Cim déle se ASACLEAN™ necha puisobit ve valci, tim lépe se mdZe projevit
Cistici sila. Doporucuje se ponechat ASACLEAN™ po celé délce $neku po
dobu 10-15 minut. Nyni upravte teplotu potfebnou pro nasledujici vyrobu. Pfi
teplotach nad 300°C by vSak tato doba neméla prekroc€it 30 minut. (Bezpodmi-
necné dodrzujte!)

ASACLEAN™ vytladujte pfi stfidavych otackach Sneku. Aby se ASACLEAN™
co nejvice odstranil, mélo by byt €isténi zakon€eno rychlejSimi otackami.
Nejsou-li pfi vizualni kontrole taveniny na ASACLEANU™ patrné Zadné zbytky
degradovaného polymeru, ¢isténi je ukonceno.

S ASACLEANEM™ uvnitf upravte teplotu pro nasledujici polymer a zahajte
dalsi vyrobu.

INDIKOVANE MNOZSTVi PRO CISTENi S ASACLEANEM™ UB

(pro odstranéni PE pfi 220°C)
Pramér Sneku
40 mm
90 mm

120 mm

Jednosnekovy extruder Dvousnekovy extruder
2,0 kg 3,0 kg
8,0 kg 12,0 kg
16,0 kg 24,0 kg

PREHLED SPECIALNICH TYPU PRO EXTRUDERY

ASACLEAN™ U Univerzalni typ pro technické polymery 180°C - 360°C MFI 11

ASACLEAN™ UB Extruzni vyfukovaci formy 170°C - 320°C MFI 5

ASACLEAN™ UL2 Specialni typ pro povrstvovani 170°C - 320°C MFI 13
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ASACLEAN™

Odstranéni v této fazi uz
neni mozné!

JugisIQauz

Cisténi by mélo
probihat v této fazi

ASACLEAN

CISTiCi GRANULAT PRO SNEK A KOMORU

Pravidelnym pouzivanim ASACLEANU™ se pfedchazi tvorbé residui na Sneku

a v komofre. Preventivni ¢isténi se doporucuje v nasledujicich situacich:

« celono¢ni a vikendové odstavky (celozavodni dovolené).
* béhem udrzby.
+ kdyZz se ASACLEAN™ pouziva poprvé.

Nize zobrazeny graf znazorriuje proces degradace plastu (karbonizace) a
ucinnost preventivniho cisténi ,Sealing”.
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Tyto informace odpovidaji naSemu sou¢asnému stavu znalosti véci a slouzi k tomu, aby vam poskytly co nejvice uzite¢nych informaci k vasim vlastnim zkouskam, které vSak nemize
nahradit. PodIéha pfepracovani, jakmile vyvstanou nové znalosti nebo zkuSenosti. Asahi Kasei Corp., a Velox CMS s.r.o. a VELOX GmbH nepfebiraji zadné zaruky nebo jinou od-
povédnost za vysledky zkou$ek nebo praci docilenych v souvislosti s témito informacemi. Toto zvefejnéni neodtivodriuje Zadnou licenci a neméa v myslu poru$ovat napf. stavajici
priimyslova ochranna prava tfetich osob. Doporucujeme, abyste se vzdy fidili prislusnymi pokyny vyrobce a dodavatele vzhledem k zachazeni a pouzivani viech strojd, zafizeni a
materialli a aby byla v kazdém ohledu zaji§téna bezpecnost a fadnost vSech stroju, zafizeni, technik a zde popsaného materidlu pro zamysleny Ucel.

= VELOX =

Specialities in Motion

Prodej:

VELOX GmbH

Bélohorska 260/39

169 00 Praha 6

Tel.: +420 233 311 736
Fax: +420 233 324 538
E-Mail: info.cz@velox.com
www.velox.com

VELOX GmbH
Brandstwiete 1

D-20457 Hamburg

Tel.: +49-(0)40-369 688-0
Fax: +49-(0)40-369 688-88
E-Mail: info@velox.com
www.velox.com

AsahiKASEI

Produttore:

Asahi Kasei Chemicals Corp.

1-105 Kanda Jinbocho,

Chiyoda-ku, Tokyo 101-8101, Japan

Tel.: +81-3-3296-3274

Fax: +81-3-3296-3458

E-Mail: asacleanen@om.asahi-kasei.co.jp



