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Om hoge kwaliteitseisen bij het coaten 

van kunststoffen onderdelen te bekomen, 

is een goede reiniging en voorbehandeling 

noodzakelijk. De onderdelen worden vaak 

gereinigd in een wasstraat met een wate-

rige reiniging bij 45-70°C hetgeen hoge 

energiekosten met zich meebrengt.

Met eska®phor 7186-1, een reinigings-

concentraat, kan de procestemperatuur 

in de ontvettingszone aanzienlijk verlaagd 

worden tot 20-40°C én dit zonder in te 

boeten op kwaliteit. Een bijkomend voor-

deel is dat er minder water verdampt en 

hierdoor een lagere behoefte is aan vers 

water.

Eska®phor 7186-1 is geschikt voor alle 

gangbare kunststoffen.  Ondanks de af-

wezigheid van biociden heeft eska®phor 

7186-1 een hoge biostabiliteit. Zelfs bij 

badtemperaturen van < 20°C is er geen 

meetbare toename van het uitvalpercen-

tage tijdens het productieproces. De inter-

vallen voor het vervangen van de actieve 

zone kunnen aanzienlijk verlengd worden. 

Dit maakt besparingen mogelijk op perso-

neels- en servicekosten. Bovendien voor-

komt eska®phor 7186-1 de vorming van 

ziektekiemen en schuim hetgeen de do-

sering van ontschuimers (-100%) en bio-

ciden (-50%) vermindert. Tevens worden 

schadelijke dampen en geuren vermeden.

Het reinigingsconcentraat wordt gehan-

teerd in een concentratie van 1% en kan 

automatisch gedoseerd worden via een 

geleidbaarheidsmeting en een daaraan ge-

koppelde doseerpomp. Opvolging via een 

titratie is tevens mogelijk. Alvorens over te 

stappen op eska®phor 7186-1, is het aan-

bevolen om een grondige technische ana-

lyse van het systeem en procesparameters 

uit te voeren.

Via onderstaande grafiek wordt een ver-

gelijking van de behoefte aan extra ver-

warmingsenergie getoond bij gebruik van 

een conventionele reiniger en na gebruik 

van eska®phor 7186-1 met bepaling van 

optimale procesparameters binnen vier 

testreeksen. 

De groene lijn toont de restwarmte die in 

de powerwash wordt geleid en de blauwe 

balken geven de benodigde energie weer 

naast de restwarmte. In normale bedrijfs-

omstandigheden met het conventionele 

product is gemiddeld 200 kW extra warm-

teafgifte nodig om de in de tabel vermelde 

badtemperaturen te behouden.

• Test 1: Als alle badtemperaturen met 

5°C worden verlaagd met het conven-

tionele product (ook deze van de spoe-

lingen), ligt de gemiddelde extra ener-

giebehoefte nog steeds rond de 100 

kW. 

• Test 2: Zelfs met onverwarmde spoel-

baden kan de extra energiebehoefte 

met het conventionele product slechts 

worden teruggebracht tot maximaal 50 

kW.

• Test 3: De eerste experimenten met 

eska®phor 7186-1 met een extra ener-

giebehoefte van slechts 20 kW.

• Test 4: Hier worden de beoogde speci-

ficaties en de gewenste badtemperatuur 

ook zonder extra energie bereikt.

CONCLUSIE

Om vergelijkbare resultaten te bereiken, 

heeft het conventionele product 200 kW 

Temperatuurreductie bij het reinigen 
van kunststoffen onderdelen Haug Chemie 
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meer energie nodig dan bij gebruik van 

eska®phor 7186-1. Ook de kwaliteit van 

de gelakte onderdelen is veel beter.

Test 1 en 2 met het conventionele pro-

duct laten een lichte verslechtering zien als 

gevolg van toegenomen schuimophoping. 

Test 3 en 4 met eska®phor 7186-1 verto-

nen geen meesleep van schuim en verbe-

terde reinigingsprestaties.

Eska®phor 7186-1 van Haug Chemie® 

werkt perfect in het lage temperatuur-

bereik. Zonder aan kwaliteit in te boeten, 

helpt het effectief om de kosten te ver-

lagen. 

Als men “alleen” naar het lagere ener-

gieverbruik kijkt, kan men in powerwash-

installaties een gemiddelde besparing van 

10% per jaar realiseren. Dit heeft een po-

sitief effect op de bedrijfskosten én zorgt 

voor een verhoogde duurzaamheid in de 

onderneming.


