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июль 2019 г.
Концентраты чистящие Клинол™
Рекомендации по чистке экструзионных линий для производства одно- и многослойных пленок (раздувных и плоскощелевых) 

1. Оценить объем экструзионного блока (все экструдеры, расплавопроводы, узлы фильтрования, экструзионная головка, фильера). Исходя из этого, рассчитать количество чистящей смеси, равное не менее 2-х объемов экструзионного блока.

2. Подготовить необходимое количество чистящей смеси в соотношении:
- основной полимер (ПЭВД, ПЭНД, ЛПЭНП, ПП) - 50-70%
- Клинол П0030/03-ПЭ        - 30-50%
(при меньшей доле Клинола в смеси чистка будет более мягкой, но более длительной)

3. Для более «мягкой» чистки, предполагающей щадящий режим для экструзионных головок сложной конфигурации (3-х или 5-ти слойные), предпочтительнее использовать марку Клинол П0030/04-ПЭ, которая не содержит абразивный наполнитель. Однако при наличии большого количества пригаров, накапливавшихся длительное время, такая чистка будет менее эффективной.
4.  Освободить экструзионный блок от остатков сырья. Остановить подачу полимера в экструдеры, освободить бункера экструдеров, запустить вращение шнеков до полной остановки течения расплава из фильеры.

Полное освобождение экструзионного блока от используемого сырья позволяет наиболее эффективно заполнить его чистящей смесью, минимизируя переходное количество сырья, расходуемое на полную замену основного полимера на чистящую смесь. Так же при обратном переходе, чистящая смесь быстрее вымывается из экструдеров.
5. Сменить фильтры расплава.
6. Загрузить в бункера экструдеров подготовленную чистящую смесь.
7. Температурный режим экструзии не меняется и должен соответствовать режиму переработки основного полимера.

8. Заполнить экструзионный блок чистящей смесью до равномерного выхода её по всему периметру фильеры.
9. Остановить вращение шнеков на 10 — 15 минут.
Остановка экструдеров после заполнения их чистящей смесью позволяет более эффективно работать поверхностно активным веществам, содержащимся в чистящем концентрате. При снижении давления они более эффективно проникают между образовавшимися пригарами и металлическими частями оборудования, облегчая их удаление

10. На средних оборотах шнеков (примерно 40 — 50% от номинальной производительности линии) провести промывку экструзионного блока до полной выработки чистящей смеси (то есть так же до остановки течения расплава из фильеры).
 При этом обязательно нужно внимательно следить за давлением расплава, лучше лишний раз сменить фильтры расплава, так как крупные пригары в случае их попадания в головку будет уже невозможно удалить без разборки и механической чистки.

11. Загрузить во все экструдеры основной используемый полимер, выгнать из экструзионного блока чистящую смесь до получения на выходе из фильеры бесцветного расплава без видимых включений.
12. Сменить фильтры расплава.
13. Наиболее эффективно после этого заполнить экструзионный блок смесью основного полимера и 2% стоп-концентрата П0014/01-ПЭ или аналогичного для основного полимера, и остановить линию до полного остывания (например, на ночь). После чего повторить пункты 1-12.
Остановка линии после заполнения Стоп-концентратом до её полного остывания, за счет усадки полимера приводит к отслоению оставшихся пригаров, и их последующему удалению при повторной промывке.

После проведения чистки в состав основного сырья необходимо ввести процессинговую добавку (концентрат Экструден), и провести обработку металлических частей экструзионного блока, как это описывается в рекомендациях по началу работы с Экструденом. После чего можно переходить на базовую рецептуру для выпуска продукции.
Для снижения или предотвращения образования плотных, крупных и прочных пригаров желательно такую чистку ввести в график ППР, и проводить её регулярно хотя бы 1 раз в квартал, не дожидаясь трудно устранимых неприятностей.
При сильном загрязнении многослойных линий еще более эффективным, хотя и более затратным является способ поузловой промывки линии с отключением головки от экструдеров. Однако следует иметь в виду, что этот вариант связан с большей трудоемкостью, длительностью работ и расходом полимеров и чистящих компаундов.
Способ заключается в следующем:
1. Отключить все экструдеры от головки, развести экструдеры и головку, освободив место для промывки. При этом не нужно отключать фильтры расплава, так как при промывке необходимо обеспечить хотя бы небольшое избыточное давление в шнеке.
2. Провести промывку каждого из экструдеров в соответствии с пунктами 1-12 предыдущего раздела, исключив исполнение пунктов 3 и 5.
3. Желательно разобрать систему расплавопроводов и фильтра расплава, провести их механическую чистку с использованием деревянного или медного инструмента и фильерных паст, так как основные загрязнения в виде пригаров и отложений накапливаются именно там, особенно на фланцевых соединениях и поворотных элементах.
4. Провести подключение экструдеров к головке. Прогреть линию до рабочих температур.
5. Провести чистку линии в сборе, используя чистящий концентрат П0030/04-ПЭ.
6. При этом следует обратить внимание на то, что одной из основных зон накопления пригаров и отложений — это начало распределителей потока расплава в головке (два нижних уровня), и начало спиральных формирователей потока расплава (примерно в середине головки). Отложения в коническом узле сведения потока и цилиндрическом узле формующей фильеры при ламинарном течении расплава здесь не настолько критичны. 
7. Поскольку, как описано в предыдущем пункте, в процессе чистки возможны срывы пригаров и отложений в нижних уровнях головки, они, как правило, могут «застрять» только в фильере. Поэтому наиболее надежно снять матрицу (внешнее кольцо верхнего уровня фильеры) без демонтажа дорна и провести механическую чистку формующего участка головки, с использованием деревянного или медного инструмента и фильерных паст. Следует отметить, что такая чистка проводится после прогрева формующего инструмента до рабочих температур. Можно обойтись и без этого, но если после запуска линии на выпуск продукции на пленке появятся узкие линии утончения пленки (резы), то эту процедуру все равно придется сделать.
Преимущества такого способа чистки заключается в следующем:
1. На практике невозможно оценить, из какого экструдера смесь поступила в головку первой. Поэтому визуальная оценка равномерного заполнения головки чистящей смесью по всем слоям не может быть объективной.
2. Невозможно полностью отфильтровать мелкие загрязнения сеточными фильтрами расплава. Поэтому часть загрязнений поступает в головку, и может накапливаться в застойных зонах, указанных выше. Нельзя исключать и разрушение фильтров расплава из-за высокого содержания загрязнений в экструдерах и расплавопроводах. Тогда, все, что смыло из экструдеров попадет в головку.
3. Раздельная промывка экструдеров и головки позволяет провести чистку экструдеров с использованием сравнительно «мягких» абразивных наполнителей, и чистку головки, более подверженной абразивным повреждениям (особенно формующего участка — фильеры) без абразивной обработки.
Поэтому чистка линии с частичным демонтажем более предпочтительна. Но лучше до необходимости этого не доводить, используя стоп-смеси и проведение профилактических чисток без разборки в соответствии с графиком ППР.
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