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Wigacz oszczedzanie

Zuzycie energii jest problemem na catym swiecie, ktdre dotyka réwniez branze przetworstwa tworzyw
sztucznych. Ze wzgledu na rozwijajgce sie coraz bardziej restrykcyjne przepisy dotyczgce efektywno-
sci energetycznej, inwestowanie w tym obszarze stwarza duze mozliwosci dia przemystu. Przykiadowy
udziat faz procesu wytwarzania na catkowite zuzycie energii przedstawia rys. 1. Obnizenie kosztow, zwiek-
szenie produktywnosci i zmniejszenie wplywu na srodowisko to tylko kilka przykiadowych profitdw.
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Projektuj optymalnie

Czesci projektowane pod proces wiryskiwania maja odpo-
wiednie zalecenia dotyczgce ich konstrukcji. Stosowanie tych
zalecen, poza poprawg jakosci czesci, ma réwniez wptyw na
zuzycie energii elektrycznej podczas produkcji.

Rdzne rodzaje tworzyw majg rozne zalecenia w zakresie dtugosci
przeptywu w stosunku do grubosci scianki. Zrozumienie zachowania
sie tworzywa podczas przeptywu dostarcza bezcennych informacii,
ktdre majg bezposredni wptyw na koszty produkdii (rys. 2).

Grubosc¢ zebra u podstawy i jego wysokos¢ to kolejny obszar
Rys. 1 | Udziat faz procesu w catkowitym zuzyciu energii dla wybranej

produkaji (Zrédio: www.researchgate.net) projektu wypraski, dzieki ktéremu mozemy zaoszczedzi¢ energie

podczas produkcji. Grube zebro wymaga duzych cisnien, zeby
nie wystgpita wada, ktérg nazywamy wciggiem. Stosunek
grubosci zebra do podstawowej grubosci scianki powinien
miesci¢ sie w zakresie 40-60%. Natomiast wysokos¢ zebra
powinna by¢ < 4x grubosci scianki (rys. 3).

Taki projekt wypraski daje mozliwosé uzyskania szerokiego okna
procesowego, zapewnia niskie straty cisnienia, co bezposrednio
wptywa na optymalng produkcije elementdw wiryskiwanych

Kontroluj suszenie tworzywa
Niektore tworzywa termoplastyczne nalezg do grypy mate-
riatdéw higroskopijnych (np. PA, PC, PET), co wymusza ich

Rys. 2 | Przyblizone zaleznosci grubosci scianki S do dtugosci drogi suszenie przed wykorzystaniem do produkcji. Faza suszenia
ptyniecia L (Zrodto: Konstrukcja Form Wtryskowych do Tworzyw

Termoplastycznych. H. Zawistowski, D. Frenkler) tworzywa zuzywa nawet 15% catkowitej energii zuzywanej do

przetwdrstwa tworzyw sztucznych. Odpowiednie wykorzy-
stanie suszarek i ich optymalne ustawienie moze przynies¢ duze
oszczednosci energii. Punkt rosy suszarki ze ztozem moleku-
larnym powinien miescic sie w zakresie -25°C do -50°C. Im blizej
-50°C bedzie ustawiony, tym wigksze bedzie zuzycie energii,
ktore nie spowoduje istotnego przyspieszenia suszenia.

Jezeli istnieje mozliwosé zastosowania tworzywa niechto-
ngcego wilgoci bez wptywu na wiasciwosci wypraski, to warto
przemysle¢ ten krok. Wybdr niehigroskopijnych tworzyw sztucz-
nych, tam gdzie jest to mozliwe, przyczyni sie do znaczacych

Rys. 3 | Grubos¢ zebra i jego wysokosé w stosunku do grubosci $cianki
podstawowej 0szczednosci w zuzyciu energii elektrycznej.
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Utrzymuj temperature formy ograniczajac
straty ciepta

Wykorzystanie do produkcji technicznego tworzywa (np.
PA, POM) wymaga stosowania wysokich temperatur formy,
nawet powyzej 100°C. Forma, ktdra jest zamocowana na wiry-
skarce styka sie z ptytg maszyny catg powierzchnig mocujgca.
Tak duza powierzchnia styku powoduje istotny przeptyw ciepta
z formy do konstrukcji maszyny. Odbidr ciepta przez maszyne
wptywa na prace termostatu, ktéry w takim przypadku bedzie
zuzywat wiekszg ilos¢ energii w celu zapewnienia stabilnej
temperatury formy.

Dobrg praktyka w opisanym powyzej przypadku jest stoso-
wanie ptyt izolacyjnych na formach wtryskowych, ktdre zdecy-
dowanie zminimalizujg proces przeptywu ciepta do konstrukgji
maszyny (rys. 4).

Ogranicz starty ciepta na cylindrze
wtryskowym

Maszyna wtryskowa wymaga duzej ilosci energii do pracy.
Rozgrzanie i utrzymanie temperatury cylindra wtryskowego
pochtania jej znaczaca ilos¢. Maty termoizolacyjne pozwa-
lajg w znaczny sposob zniwelowaé wystepujgce straty energii
cieplnegj (rys. 5). Zastosowanie mat termoizolacyjnych zmniejsza
ilos¢ energii elektrycznej uzywanej do ogrzania cylindrow wtry-
skarki nawet 0 40% (rys. 6). Pienigdze zainwestowane w zakup
mat termoizolacyjnych zwracaja sie juz po kilku miesigcach.

Maty termoizolacyjne polecane sg przede wszystkim tam,
gdzie mamy monoprodukcje lub ewentualne zmiany tworzywa
nie wymuszajg duzych zmian temperatury cylindra. Zwigzane
jest to z dtugim oczekiwaniem na wychtodzenie cylindra np. przy
zmianie tworzywa z PA6.6 na PE (czyli obnizenie z temperatury
~290°C do temperatury ~210°C). Czas oczekiwania na zmniej-
szenie temperatury ma w takim przypadku bezposredni wptyw
na wydtuzenie czasu przezbrojenia.

Inwestuj w ludzi

Efektywnos¢ energetyczna to nie tylko projekt wypraski czy
sprzet wykorzystywany do produkciji. Istotng role odgrywa takze
sposob funkcjonowania wtryskowni. Szkol swoich pracownikéw
poprzez szkolenia wewnetrzne oraz zewnetrzne, ktére beda
podnosi¢ swiadomosc i przyczyniac sie do 0szczednosci energii.

Kluczowe czynniki, o ktére powinien zadbad pracownik to m.in.
reakcja na wszelkiego rodzaju wycieki, tj. sprezonego powie-
trza, wody, oleju. Kazdy taki ubytek medium wptywa na bezpie-
czenstwo pracy i zuzycie energii. Ich szybka eliminacja pozwala
podniesc¢ efektywnosé funkcjonowania zaktadu produkcyjnego.

Optymalnie ustawiony proces wirysku to podstawa w kazdej
wtryskowni. Korzystajgc ze szkolen z zakresu ustawiania para-
metrow wtrysku masz mozliwos¢ podniesienia kwalifikaciji
pracownika i przyczynienia sie do zmniejszenia strat. Tego typu
inwestycja podnosi rowniez morale, ktére majg bezposredni
wplyw na zaangazowanie w pracy.
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Rys. 4 | Plyta izolacyjna (Zrédto: www.dme.net)

Rys. 5 | Maty termoizolacyjne zamontowane na cylindrze wtryskowym
(opr. witasne)

Rys. 6 | Temperatura w obszarze pokrytym matg termoizolacyjna i poza
nig (zrodto: opr. wtasne)

Podsumowanie

Wiaczenie oszczedzania to nie moda, to koniecznosc, ktdra
umozliwi dalsze funkcjonowanie i rozwgj firm z branzy przetwor-
stwa tworzyw sztucznych.

Kilka przyktadow przytoczonych w tym artykule, ktére moga
zwiekszy¢ efektywnos¢ energetyczng wiryskowni, zdecydowanie nie
wyczerpuje wszystkich dostepnych opcji. Wdrazaj zmiany matymi,
zdecydowanymi krokami — zacznij produkowac efektywnie;. I
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