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USTAWIANIE PARAMETROW PROCESU WTRYSKU
TWORZYW SZTUCZNYCH CZ. 4

Proces suszenia
w technologii wtryskiwania

Jednym z czynnikdw wpltywajgcych na degradacje tworzyw sztucznych jest wilgoc¢. Polimery reaguja
z wodag na dwa sposoby: mechaniczna absorpcja wody (higroskopijnosc) oraz reakcja chemiczna (np.
hydroliza). Jak juz zapewne sie domyslasz — degradacja wplywa na wiasnosci i wiasciwosci polimeru, co
moze sie objawia¢ wadami na wypraskach iich ostabieniem. W konsekwenciji narazamy sie na reklama-

cje. Duza ilosc¢ wilgoci jest zauwazalna juz na etapie wykonywania przetrysku (rys. 1).
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roces kontroli zawartosci wilgoci w tworzywie sztucznym
Pto czynnos¢ wymagajgca uzycia specjalistycznych urza-
dzen. Pomiar wilgotnosci za pomocag wag analitycznych (grawi-
metrycznych) moze nie by¢ wystarczajacy, poniewaz ta metoda
ma tendencje do mierzenia innych lotnych sktadnikéw prébki.
Metody chemiczne, takie jak miareczkowanie Karla Fischera
jest zbyt kosztowne do szybkiej analizy zawartosci wilgoci.
Niezwykle precyzyjng metodg oznaczania wilgotnosci resztkowej

Rys. 1 | Przyktad zawilgoconego oraz wysuszonego przetrysku PP
(zrodto: opr. wiasne)

jest metoda wodorku wapnia stosowana przez firme Brabender
Messtechnik, ktdra zastosowana jest w mierniku wilgotnosci
AQUATRAC-V (rys. 2).

Duza czes¢ tworzyw sztucznych, jak np. PP, PE, PS nie ma
wtasnosci higroskopijnych i wilgo¢ moze osadzi¢ sie niemal
wytacznie na ich powierzchni. Sytuacja jednak ulega zmianie,
kiedy do tworzywa sztucznego niewykazujgcego sktonnosci do
wchtaniania wilgoci, dodamy wypetniacz, ktdry jest higroskopijny.

Rys. 2 | Mobilny miernik wilgotnosci AQUATRAC-V
(Zrodto: https://www.brabender-mt.de)
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Rys. 3 | Schemat suszarki ze ztozem osuszajacym.
1 —ztoze osuszacza 1 (aktywne); 2 — zawor przetaczajacy 1;
3 — filtr wlotowy; 4 — dmuchawa regeneracyjna;
5 — grzatka regeneracyjna; 6 — zawor przetaczajacy 3;
7 — zawor przefgczajacy 4; 8 — powietrze procesowe;
9 — zloze osuszacza 2 (regeneracja);
10 — zawdr przetaczajgey 2; 11 — powietrze powrotne;
12 — mikro filtr; 13 — dmuchawa procesowa.
Zrédo: https://www.wittmann-group.com/pl.

W takim przypadku tworzywo zaczyna pochtania¢ wilgo¢ i nalezy
poddac je procesowi suszenia.

Wigkszos$¢ tworzyw posiada jednak witasnosci higroskopijne,
sg to m.in. PA, PC, PET, ABS, ASA, w ktdrych wilgo¢ bedzie
penetrowa¢ wnetrze granulatu. W przypadku takich tworzyw
sztucznych nalezy stosowac proces suszenia.

Podstawowe suszarki z wymuszonym obiegiem powietrza
pobierajg je z otoczenia, podgrzewaja i wprowadzajg do suszarki.
Tego typu urzadzenia nie nadajg sie do tworzyw sztucznych silnie
higroskopijnych (np. PA). W procesie suszenia takich tworzyw,
nalezy stosowac urzgdzenia ze specjalnym srodkiem osusza-
jacym, w celu osiggniecia odpowiedniego punktu rosy (rys. 3).

Temperatura

Temperatura jest parametrem, ktéry wptywa na ruch czaste-
czek wilgoci w otoczeniu, a jej odpowiedni dobdr jest istotnym
aspektem w kontekscie suszenia granulatu. W celu odpowiedzi
na pytanie jaka jest najlepsza temperatura suszenia, odpowiedzi
nalezy szuka¢ w broszurach dostawcéw granulatu i kartach
technicznych dla danego tworzywa. Istnieja ogdlne wytyczne
(tab. 1), ale powinny one by¢ traktowane jako wstepne para-
metry nastawcze, a nastgpnie skorygowane po otrzymaniu
dokumentdw od dostawcy materiatu.

Punkt rosy

Punkt rosy to temperatura, w ktorej wilgo¢ zawarta w powietrzu
ulegnie kondensacji. W celu zapewnienia skutecznego suszenia,
punkt rosy powietrza powinien wynosi¢ od -25°C do -50°C.
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EFEKTYWNE SUSZENIE TWORZYW
WYMAGA:
— doboru odpowiedniej temperatury,

— utrzymania punktu rosy na odpowiednim
poziomie,

— stabilnego przeptywu powietrza,

— czasu w powyzszych warunkach.

Tabela 1. Wstepne parametry suszenia wybranych
tworzyw (zrédto: https://www.motan-colortronic.com)

Max.

Tworzywo wilgotnosé Tempe_ratt:ra Cza.s
resztkowa [%] suszenia [°C] suszenia [h]
ABS <0,1 80 2,5
ABS/PC 0,02 100 3
ASA <0,1 80 3
PAB 0,1 75 5
PA 30% GF 0,1 80 5
PC 0,02 120 2,5
PE 0,01 90 2
PET (do wtrysku) 0,02 120 4
PMMA 0,08 80 2,5
PP 0,01 100 2,5
PP 40% Talk 0,08 100 3
TPE-U 0,02 90 3
TPE-E 0,05 110 3
TPE-S 0,02 90 3

Niemoznosé osiggniecia punktu rosy
na odpowiednim poziomie moze
wynikaé m.in. z:

- Nieodpowiedniego lub zuzytego srodka
osuszajgcego. Srodek osuszajgcy nalezy
wymieniac zgodnie z czasookresem
podanym w dokumentacji technicznej
suszarki.

— Uszkodzone/wypalone grzalki

regeneracyjne. Sprawnosc grzatek
nalezy sprawdzac min. raz do roku.
Jezeli bedg uszkodzone - wzrosnie
punkt rosy.

— Uszkodzone uszczelnienia/weze.

Kontroluj stan uszczelnien i przewododw,
ktorymi przesytane jest powietrze.
Ewentualne uszkodzenia beda
zmnigjszac efektywnosc¢ suszenia.
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Rys. 4 | Optymalny, akceptowalny i niezalecany stopiers wypetnienia lejow suszacych tworzywem (Zrédto: opr. wiasne)

Nalezy mie¢ swiadomosg, ze dla suszarek z wieloma ztozami
osuszajgcymi, zuzyciu moze ulec tylko jedno ze ztdz. Wyryw-
kowa kontrola punktu rosy moze uniemozliwi¢ wychwycenie
awarii. Oznacza to, ze kontrola punktu rosy musi odbywac sie
w sposob ciagty w przestrzeni czasu.

Przeptyw powietrza

Przeptyw powietrza jest niezbedny do przeniesienia ciepta
na granulat i usunigcia z niego wilgoci. Zalecenia okreslajace
niezbedny przeptyw powietrza suszgcego, moga byc¢ rézne
w zaleznosci od producenta suszarki. Na przeptyw powietrza ma
wpltyw wiele czynnikodw m.in. gestos¢ nasypowa tworzywa, ktora
jest jednostka objetosci surowca wraz z porami i luzng prze-
strzenig pomiedzy granulkami, zawarto$¢ przemiatu, objetos¢
leja suszgcego, czystosc filtrow itp.

Prawidtowy dobdr wielkosci leja suszacego zapewnia opty-
malng prace catego zespotu suszacego. Przeptyw powietrza
jest zaburzony np. wtedy, kiedy zasypujemy tworzywem lej
suszgcy ponizej potowy jego objetosci. W rezultacie zwiekszamy
ryzyko przesuszenia lub uszkodzenia termicznego suszonego
tworzywa (rys. 4).

L

Czas suszenia

Czas suszenia jest uzalezniony od wielkosci leja suszg-
cego i objetosci pobieranego materiatu, ktéry zalezy m.in. od
ilosci podfgczonych maszyn pod dany lej suszacy. Zasobnik
jest zaprojektowany w taki sposdb, aby zapewni¢ przeptyw
tworzywa zgodnie z zasadag FIFO. Czas suszenia granulatu
oznacza czas, w ktorym granulat poddany jest odpowiednim
warunkom suszenia. Jezeli pozostate parametry sg w odpo-
wiedni sposob ustawione i kontrolowane, utrzymanie statego
Czasu suszenia bedzie stanowi¢ gwarancje uzyskania optymalnej
wilgotnosci tworzywa do wtrysku. W przypadku przekroczenia
czasu suszenia tworzywa moze dojs¢ do pogorszenia wtasnosci
fizycznych i przetwoérczych materiatu. Przyktadem moze by¢ PA,
ktory zwieksza swojg lepkosé w wyniku przesuszenia, co moze
utrudnia¢ wiasciwe wypetnienie gniazda formujgcego.

Podsumowanie

W przypadku wielu tworzyw sztucznych, a w szczegoInosci
materiatdw wykazujgcych tendencje do wchtaniania wilgoci,
kluczowym aspektem jest zastosowanie witasciwej metody
suszenia oraz poprawnego ustawienia i utrzymania parametrow
suszenia: temperatury, punktu rosy, przeptywu powietrza i czasu. I
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