Bavaris Purge Plus

Technical Data Sheet , TDS“

Product Name

Bavaris Purge Plus

Anwendungsgebiet:

Das Bavaris Purge Plus-Produkt dient der Reinigung stark verschmutzter Zylinderoberflachen
und der Tiefenreinigung von Einfach- sowie Doppelschneckenextrudern.

AuRerdem kann das Material bei Shut-down-Praktiken sowie bei Kurzzeit- und
Langzeitabstellungen verwendet werden.

Es lassen sich eingefarbte und/oder geflllte Extruder-Produkte aus Polyolefinen und POM
reinigen. Zudem reduziert das Produkt die Bildung von Kolbenringen in der Folienextrusion.

Technische Beschreibung:

Das Produkt enthalt weder Sauren noch Laugen, um den Zylinder und Metalloberflachen nicht
Zu beschadigen.

Die optimale Reinigung wird durch ein geeignetes Polyolefin sowie den Einsatz von Flllstoffen
unterstitzt. Das Granulat ist leicht flieRfahig und kann Uber eine Polymerdosierschnecke
zugefuhrt werden.

Technische Daten:

o Dichte: 1,26 g/cm?
o Schuttdichte: 0,95 g/cm?
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Reinigungsempfehlung fiir Blasfolien- und Doppelschneckenextruder:

Das Material kann nach der Produktion direkt ohne Einwirkzeit eingesetzt werden, um lange
Stillstande zu vermeiden.

Compounding

Das Bavaris Purge Plus kann zu 100 % eindosiert und Uber die Anfahrweiche herausgefahren
werden. Es kann ebenso Uber die Granulierung gefahren werden. Dazu muss ein Polymer
zusatzlich eindosiert sein, um auch die Nachfolge zu reinigen und den Reinigungszyklus zu
optimieren. Die geeignete Mischung aus FC Purge Plus und Polymermaterial sollte vom
Maschinenfiuhrer an der Anlage vorgenommen werden

Spritzguss

Die Zylindertemperatur sollte moglichst niedrig eingestellt werden, was vom Maschinenfuhrer
festgelegt werden muss.

Niedrige Zylindertemperaturen férdern die abrasive Wirkung von Bavaris Purge Plus,
wodurch Verunreinigungen wie Pigmente oder verbranntes Material effektiv von der
Zylinderoberflache entfernt werden kénnen.

Das Reinigungsmaterial enthalt aulerdem eine oberflachenaktive Substanz. Um deren
Wirkung zu maximieren, sollten die Drehzahlen der Spritzgussschnecke gering gehalten
werden.

Diese Substanz ist frei von Sduren und Laugen, um Beschadigungen der Metalloberflachen
des Zylinders zu vermeiden.

Nach einem Spilgang von etwa 15 Minuten kénnen die Zylindertemperaturen und die
Drehzahl der Spritzgussschnecke schrittweise erhéht werden.

Dieser Vorgang sollte 5 bis 10 Minuten dauern.

AnschlieRend wird das Reinigungsmaterial mit dem nachfolgenden Produktionsmaterial
ausgesplilt, sodass der Ubergang zur regularen Produktion schnell erfolgen kann.
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Blasfolienextrusion

Um die Abstellzeiten zu reduzieren, sollte das Bavaris Purge Plus stufenweise auf mindestens
30 % und maximal 50 % bei laufendem Betrieb erhoht werden, um Folienabrisse zu vermeiden.
Die geeignete Mischung aus Bavaris Purge Plus und Polymermaterial sollte vom
Maschinenfuhrer an der Anlage durchgefuhrt werden.

Zur Unterstutzung der Reinigung im Extruder kdnnen unterschiedliche Drehzahlen des
Extruders angesteuert werden. AuRRerdem sollte die Temperatur des Zylinders um 20 °C
gesenkt werden. Diese Einstellungen fiihren zu unterschiedlichen Scherraten im Extruder und
kénnen den Reinigungsprozess optimieren.

e Zylindertemperatur um 20 °C im Vergleich zur Werkseinstellung senken

e Siebe sollten aus dem Extruder entfernt werden, um hohe Driicke zu vermeiden

1. Extruder-Drehzahl auf Werkseinstellung — 5 Minuten

Extruder-Drehzahl um 50 % im Vergleich zur Werkseinstellung erhéhen — 5 Minuten

Extruder-Drehzahl um 75 % im Vergleich zur Werkseinstellung erhdhen — 5 Minuten

> w0 N

Extruder-Drehzahl auf Werkseinstellung — 5 Minuten

Nach der Reinigung mit Bavaris Purge Plus kann der Extruder rickstandsfrei mit
nachfolgenden Polymeren ausgespllt werden.

Shut-down

Die Blasfolienanlage kann mit Bavaris Purge Plus abgestellt werden. Dazu muss der
Extruderraum vollstandig mit dem Produkt gefiillt sein. Bei einem Stillstand von mehr als 5
Stunden sollten die Zylindertemperaturen deutlich gesenkt werden, um das Entstehen von
Ablagerungen zu verhindern. Das Bavaris Purge Plus ist mit Additiven stabilisiert, um den
Abbau von Produkten zu reduzieren. Beim Wiederanfahren sollte das Material bei hohen
Drehzahlen herausgefahren werden.

Beim Einsatz von Bavaris Purge Plus im Compounding ist folgendes zu beachten: Die
Lochplatte darf nicht mit Bavaris Purge Plus werden. Sie sollte nachtraglich mit Polymer
gespllt werden, um eine zusatzliche Reinigung der Lochplatte zu vermeiden.
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Zulassungen:

Das genannte Produkt dient als Rohmaterial fur die Kunststoffverarbeitungsindustrie. Die
enthaltenen Komponenten sind in der Europaischen Union (EU), in Deutschland (DE) und den
Vereinigten Staaten von Amerika (USA) fur den Einsatz in Anwendungen mit
Lebensmittelkontakt zugelassen.

Eine ausflhrliche Erklarung zur Verwendung in Lebensmittelkontaktanwendungen im
Kunststoffsektor ist auf Anfrage verfigbar. Da wir keinen Einfluss auf die weitere Verarbeitung
haben, liegt es in der Verantwortung des Verarbeiters, das Endprodukt selbst zu prifen.

Verpackung:

Das Material wird im Oktabin angeliefert. Es sollte unter trockenen und kihlen Bedingungen
gelagert werden. Die Lagertemperatur sollte 5 Grad nicht unterschreiten. Eine Lagerzeit von
12 Monaten sollte nicht Uberschritten werden. Hohe Temperaturen, direkte
Sonneneinstrahlung, Feuchtigkeit und andere Umwelteinflisse sowie das Offnen der
Originalverpackungen kénnen die Qualitat und Haltbarkeit des Produkts beeintrachtigen.

Nach dem Offnen darauf achten, dass der Oktabin richtig verschlossen wird, um das
Eindringen von Feuchtigkeit und Schmutz zu vermeiden.

Die Informationen in diesem technischen Datenblatt beruhen auf unserem aktuellen Wissen
und unseren Erfahrungen und dienen lediglich als allgemeine Hinweise. Sie stellen keine
rechtlich verbindliche Garantie flir bestimmte Eigenschaften oder die Eignung fur einen
speziellen Verwendungszweck dar.
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