KaItpoIiren mit CO,

Anwendungen:

Nachbesserung (Polieren) lackierter Kunststoffteile

Problemstellung:

Nacharbeiten lackierter Kunststoffteile bedeutet oft Neulackierung des gesam-
ten Teiles, da das Polieren thermoplastischer Kunststoffteile ohne Kiihlung oft
zum Schmieren und zur Orangenhautbildung fihrt.

Grund hierfir ist die geringere Warmeleitféhigkeit und die niedrigere Schmelz-
temperatur von Kunststoff im Gegensatz zu Stahl.

Lésung: Durch gezielte Kithlung der zu polierenden Stellen mit CO» wird ein Schmieren
verhindert bzw. eine optimale Bearbeitung erst ermdglicht.
Verfahren: Beim Kaltpolieren wird Kohlendioxid im fliissigen Zustand Uber einen flexiblen
Schlauch einer speziellen Kaltepistole zugefihrt.
Durch die Entspannung des fliissigen Kohlendioxid entsteht aufgrund des Jou-
le-Thompson-Effektes (Abkihlung durch Entspannung) festes Kohlendioxid
(Trockeneisschnee).
Dieses —78 °C kalte Trockeneis flihrt zu einer raschen und 6rtlich eng begrenz-
ten Temperaturabsenkung der zu bearbeitenden Stelle.
Die Fehistelle kann sofort mit herkémmlichen Polierscheiben und Materialien
bearbeitet werden.
Schema: Die Skizze zeigt das Prinzip des Schneidens mit Sauerstoff-Kernlanzen:
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(z.B. PKW-StoBstange)
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Vorteile: =  beste Polierergebnisse

= geringe Investitionskosten

= hohe Wirtschaftlichkeit

= geringer Platzbedarf

= einfache Handhabung

= flexible Versorgungsméglichkeiten
= rationelles Verfahren

= hohe Umweltvertraglichkeit
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Physikalische Daten: Chemisches Zeichen: CO2
Molekulargewicht: 44,010 g/ mol
Sublimationstemperatur (bei 1,013 bar): -78,5 °C
Dichte (bei 0°C und 1,013 bar): 1,977 kg / m3
Dichteverhéltnis (COz / Luft): 1,53
Umrechnungsfaktoren: Gasférmig — Flussig — Gewicht
m3 (15°C und 1,013 bar) | (15°C und 50,9 bar) kg
1 2,244 1,849
0,446 1 0,824
0,541 1,214 1
Versorgung: Kohlendioxid wird aus natirlichen Quellen und in modernen Industrieverfahren
gewonnen. In flissiger Form wird es mit speziellen firmeneigenen Tankfahrzeu-
gen zu lhnen angeliefert und vor Ort in vakuumisolierten Tankanlagen gespei-
chert.
Die Polierplatze werden durch vakuumisolierte Rohrleitungen oder direkt vor Ort
durch vakuumisolierte Transportbehalter versorgt.
Bei geringeren Verbrauchmengen kann auch eine Einzelflaschenversorgung mit
speziellen Steigrohrflaschen zur Fliissigentnahme installiert werden
Beratung: Flr weitere Beratung stehen unsere Fachleute jederzeit zu Ihrer Verfligung.
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