WERKZEUG- UND FORMENBAU

Abrasivfreie Werkzeugreinigung
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Porentief saubere Oberflachen

Mit der Microstrahltechnik lassen sich innert
kirzester Zeit samtliche Elastomer-
Kunststoffverschmutzungen von allen Ober-
flachen trocken, abrasivfrei und ohne Che-

und

mie sauber entfernen. Dabei werden die

Alte Reinigungsmethode

Die Werkzeugreinigung in der kunst-
stoffverarbeitenden Industrie erfor-
dert hiufig einen hohen Zeitaufwand.
Auch sind die herkémmlichen Reini-
mit Losemitteln,

gungsverfahren

Drahtbtirsten, Kratzwerkzeugen und
Bunsenbrennern nicht mehr zeit-
gemass. Diese hindischen Reini-
gungsmethoden hinterlassen zudem
entsprechende Spuren und Beschadi-
gungen, welche wiederum zu vorzeiti-
gen Verschmutzungen fithren.

Oberflachen des Grundmaterials nicht be-
schéddigt, so dass damit auch polierte Extru-
derschnecken und Formwerkzeuge gefahr-
los bearbeitet werden kénnen.

Moderne, rationelle
Trockenreinigung

Mit einer definierten Mischung ver-
schiedener Strahlmedien lassen sich
die verschmutzten Bauteile minuten-
schnell absolut sauber, porentief und

Teilweise gereinigte Extruderschnecke, wobei die polierte Oberfliche intakt bleibt.

abrasivfrei reinigen. Dabei entstehen
keinerlei Wiarme- oder Kilteeinwir-
kungen sowie keine unerwiinschten
Nebenwirkungen wie Verziehen, Ver-
anderungen der Oberflichentopogra-
phie, Zerstérungen polierter Ober-
flichen, Beschddigungen von Form-
werkzeugkanten usw., was bei der Rei-
nigung von Hand auch bei grésster
Sorgfalt nicht vermeidbar ist. Das Rei-
nigungsverfahren wird in den Micro-
strahlanlagen «MICROPEEN” mit den
. eigens dafur entwickelten Strahlmedi-
en IEPCONORM durchgefiihrt.

Hochleistungs-
IEPCO-Microstrahlanlage

Die Microstrahlanlagen arbeiten nach
dem Druckstrahlprinzip. Sie ermogli-
chen also sehr grosse Intensititen, um
selbst die hartnickigsten Verschmut-
zungen und Farbpigmentablagerun-

MICROPEEN 950 ZPD

gen von den Oberflichen zu entfer-
nen. Die Anlagen kénnen von vorne
durch eine Hub-Klapp-Tire, die sich
durch Gasdruckzylinder einfach o6ff-
nen ldsst, auch mit einem Hubstapler
bestiickt werden. Fur schwerere, gros-
sere Teile sind sie zudem mit einem
Drehtisch ausrtistbar. Falls gewtinscht
oder bendtigt, kénnen sie mit seitli-

Durch Kunststoffadditiv verschmutzte
Compoundschnecke

Teilweise gereinigte Extruderschnecke



WERKZEUG- UND FORMENBAU

chen Beschickungstiren versehen wer-
den, um sie auch von links und/oder
von rechts bestiicken zu kénnen. Zur
Reinigung langer Extruderschnecken
kénnen die Seitentiren mit demon-
tierbaren Zufihrboxen sowie integrier-
ten Gummidurchfithrungen und das
Innere der Anlage zusitzlich mit Aufla-
gerollenbocken ausgertiistet werden.

Extruderschnecken

Beim Einsatz herkémmlich bearbeite-
ter Extruder-(Compound-)Schnecken
werden die zu verarbeitenden Kunst-
stoffe - sowohl Duro- als auch Thermo-
plaste - in der unebenen Topographie
abgelagert und stetig ungleichmassig
aufgeschmolzen. Um bei einem Farb-
oder Produktwechsel eine reibungslo-
se und saubere Weiterverarbeitung
der neuen Mischung gewahrleisten zu
koénnen, sind diese Verunreinigungen
von der Oberfliche zu entfernen.

Einsatz

Beim Einsatz der IEPCO - Microstrahl-
technik werden auch hier die Ober-
flichen und Kanten nicht zerstort,
und es entstehen ebenfalls keine uner-
wunschten Nebenwirkungen. Selbst
hochglanzpolierte Extruderschnecken
und Extrusionskomponenten lassen

Nachher

Masseverteiler «Pinole» von einem
Querspritzkopf fiir die Kabelumman-
telung.
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Tribofinish

sich damit gefahrlos innerhalb weni-
ger Minuten reinigen.

So dauert zum Beispiel die absolut sau-
bere, porentiefe Entfernung samtli-
cher, auch hartnickig anhaftender
Kunststoffverschmutzungen auf einer
Extruderschnecke mit einer Lange
von ca. 1000 mm nur etwa 15 Minuten.
Auch kénnen Gummirtckstande, Kle-
bestoffe, Lacke und organische Ver-
schmutzungen an offen liegenden
Flichen problemlos entfernt werden.

Ablagerungen

Vielfach werden Formwerkzeuge auch
durch Ablagerungen von Farbpigmen-
ten und Trennmitteln verschmutzt.
Dies verunmoglicht einen Farbwechsel
oder es mussen viele Ausschussteile
produziert werden, bis sich die neue
Farbe «etabliert» hat und die fertigen
Teile in einwandfreier Qualitit aus
dem Werkzeug ausgestossen werden.
Mit den beschriebenen Microstrahlan-
lagen lassen sich solche Verschmutzun-
gen — auch auf strukturierten Ober-
flichen - gefahrlos entfernen. Dabei

n

bleiben selbstverstandlich die Ober-
flachenstrukturen und -rauhtiefen er-
halten.

Ausblick

Durch die porentiefe, abrasivireie
Oberflichenreinigung mit der Micro-
strahltechnik lassen sich die Ferti-
gungskosten enorm verringern. Inner-
halb weniger Minuten sind dabei simt-
liche Verschmutzungen restlos und ab-
solut ungefihrlich entfernt. Dadurch
kann sowohl viel Zeit als auch in den
meisten Fillen viel Energie eingespart
werden.
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