SpritzgieBen von Qualitatsformteilen — Trocknung

* SpritzgieRen

Warum trocknen?

Richtiges Trocknen der Kunststoffe erspart
Ausschuss, Produktionsstérungen und Reklamation-
en.

Alle Bayer MaterialScience Thermoplaste sind
hygrokopisch und nehmen auch bei ungedffneter
Originalverpackung Feuchtigkeit auf. Die Menge
der aufgenommenen Feuchtigkeit hangt von
der Umgebungsfeuchte (Lagerbedingungen) ab
und kann die erforderliche Trocknungszeit
beeinflussen. Feuchtigkeit in und auf dem Granulat
verdampft bei Verarbeitungstemperaturen und bildet
Oberflachenschlieren und gegebenenfalls Blaschen
im Formteil und Halbzeug. Die Erscheinung ist meist
nicht so krass wie in Bild 1 dargestellt.

Bei hydrolyseempfindlichen Kunststoffen findet
zusatzlich ein Molekulkettenabbau statt, wodurch die
mechanischen Eigenschaften verringert werden.

Abbildung 1: Formteil aus
feucht verarbeitetem Material.

Bei geringerem Feuchtigkeitsgehalt und
héherem FlieBwiderstand beim Fillen eines
SpritzgieRwerkzeugs kann der Gasaustritt aus der
Schmelze verhindert werden. Das Formteil ist
aulerlich fehlerfrei. Das Material kann trotzdem durch
Abbau geschadigt sein und das Formteil im Gebrauch
vorzeitig, z.B. durch Sprédbruch, versagen (Bild
2). Wenn man den Fehler nicht bemerkt, werden
Reklamationen meist sehr teuer.

Abbildung 2: Spréode gebrochenes Formteil
aus hydrolytisch abgebautem Material.

Bild 3 zeigt die (auch parallel ablaufenden)
Entwicklungen von Fehlern und Dbietet als
Abhilfe die Trocknung an. In der Tat ist eine
ausreichende Trocknung die einzige Mdglichkeit,
die o.a. Fehler und dadurch bedingt Ausschuss,
Produktionsunterbrechungen und Reklamationen zu
vermeiden.
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Abbildung 3: Fehlerentstehung bei
der Verarbeitung feuchten Materials.

Aufgrund des unterschiedlichen chemischen Aufbaus
und der daraus resultierenden Hydrolyse-
empfindlichkeit ergibt sich die folgende Einteilung der
Bayer MaterialScience-Thermoplaste hinsichtlich der
Fehler, die bei der Feuchtverarbeitung zu erwarten
sind.
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PC Makrolan® Oberflachenstdrungen
PC-HT Apec® und immer hydrolytischer Abbau
(PC-ABS) Bayblend® Oberflachenstdrungen, hydrolytischer
Abbau
abhangig vom PC-Gehalt; bei hohem ABS-
Anteil Verhalten ahnlich wie bei ABS
(PC-PET) Makroblend® Auch bei zu hoher Restfeuchte sind nicht
(PC-PBT) immer Oberflichenstérungen sichtbar,
immer hydrolytischer Abbau.
TPU Desmopan® Oberflachenstdrungen, typabhangig ggf.
auch hydrolytischer Abbau

Abbildung 4: Fehler bei der Verarbeitung feuchten Materials.

Bild 5 zeigt die beiden grundsatzlichen Méglichkeiten
der Trocknung. Hier soll zunachst auf die
"Feststofftrocknung”, d.h. die Trocknung des
Granulats vor der Verarbeitung, ndher eingegangen
werden. Die Behandlung der Schmelzetrocknung
mithilfe der so genannten Entgasungsplastifizierung
erfolgt in einer separaten Abhandlung. Fur die
Granulattrocknung werden

- Schnelltrockner mit Frischluftbetrieb

- Schnelltrockner mit teilweisem Umluftbetrieb
- Trockenlufttrockner

- Drucklufttrockner

verwendet.

Bild 6 enthalt Erfahrungswerte fiir Trocknungsbeding-
ungen, unter denen bei einwandfreier Bedienung
und Funktion der Gerate die bendtigten
Trocknungsergebnisse fir das Spritzgiel3en erreicht
werden. Bei Bereichsangaben sind die niedrigsten
Werte Mindestwerte. Fur die Extrusion sind eher die
héheren Werte maligebend.

Die Tabelle zeigt aulerdem, dass fast
Bayer MaterialScience-Thermoplaste mit
Trockengeraten getrocknet werden kénnen.

Trocknung
Feststoffrocknung Schmelzetrocknung
(im Trockengerst) (Entgasung im Plastifizierzylinder)

Watrmetragertemper atur Wiarmetr dertemperatur
70 bis120 °C Sehmelzetemperatur (>200 °C)
Partialdruck des Wasserdampfs Partialdruck des Wasserdampfs
niesdrig hoch

v

Trocknungsvorgang = Diffusionsvorgang
Diif fmsi indigkeit = Trock i

) & Ao o

abhingig vor: Oberfliche /Violumen, Temperatur, Druck, Feachtegehalt
{Viskositit bei Schmelzetrock mmg)

Abbildung 5: Die beiden
grundsitzlichen Wege der Trocknung.

Bayer MaterialScience

alle
allen
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Technischer
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Trocknungstemperatur
in °C

5
R

6 Bayer MaterialScience

Umlufttrockner
(50 % Frischluft)

Apec® 130
Bayblend®" 100 bis 110"
Bayblend® FR" 85 bis 110"
Makrolon® 120
Makroblend®

PC/PBT 100 bis 105
PCIPET 110

Trocknungszeit in h

Frischlufttrockner
(Schnelitrockner)

Trockenlufttrockner

4 bis 12 2bis 4 2bis 3
4 bis 8 2 bis 6 2bis 5
4 bis 12 2bis4 2bis 3
4 bis 12 2 bis 4 2 bis 4
4 bis 12 2 bis 4 2 bis 4

1) Typabhangig 10 °C unter der Vicat VST/B120-Temperatur, nicht héher als der angegebene Bereich.
Obige Angaben beziehen sich auf Gebinde, die bei Raumtemperatur gelagert werden.
Bei Stillstandszeiten ab 4 Stunden empfehlen wir eine Temperaturabsenkung des Trocknners um 40 °C.

Bild 6: Trocknungsbedingungen.

Gerateauswahl

Die Gerateauswahl richtet sich also nach
der zu erfillenden Aufgabe und nach der
Granulatdurchsatzmenge.

Der Trockenschrank ist heute nicht mehr im
Einsatz, aul’er wenn kleine Mengen getrocknet
werden mussen (z.B. Labor). Wegen der geringen
Luftumwalzgeschwindigkeit in diesen Schranken
sollte die maximale Granulatschichthéhe auf 3 cm
begrenzt werden, um innerhalb der angegebenen
Zeiten Dbefriedigende Trocknungsergebnisse zu
erzielen. Bei den Schnell- oder Frischlufttrocknern
gibt es verschiedene Ausfihrungen.

Umluft
Umluft

Frischiuft

Abbildung 7: Trockenschrank.

Allen Schnelltrocknern gemeinsam ist die hohe
Luftdurchsatzgeschwindigkeit. Dadurch steigt die
Gefahr, dass Uber den Lufteinlass Staub aus der
Umgebung in das Granulat eingetragen wird, eine
leider relativ hdufige Ursache fiir Fehler am Formteil.
Abhilfe schafft ein Ansaudfilter, das in regelmafigen
Absténden gereinigt werden sollte. Ein zugesetztes
Filter reduziert den Luftdurchsatz und verlangert
die notwendigen Trocknungszeiten. Der Luftauslass
sollte ebenfalls mit einem Filter versehen sein.
Dadurch wird verhindert, dass im Granulat
enthaltener Kunststoffstaub in die Umgebung
geblasen wird. Bei glasfaserverstarkten Kunststoffen
kann dieser Staub sogar feine Glaspartikel enthalten.

Thermometer

Granulathehaler

: / Ventilator

Heizung

Lufefilter

Abbildung 8: Schnelltrocknerprinzip — Luft
wird von oben durch Granulat gesaugt.
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Abbildung 9: HeiBlufttrockner
(Bauart PIOVAN, Miinchen).

Ablufifilter

 Heizung Tuluftfilter

Gehlase

Abbildung 10: Schnelltrocknerprinzip
— Luft wird von unten durch
das Granulatbett geblasen.

Die Messergebnisse in Bild 11 zeigen, dass sich
auch mit ,Schnelltrocknern “ der Trocknungsvorgang
nicht beliebig beschleunigen lasst. Nach Erreichen
der Trocknungstemperatur im unteren Bereich des
Granulatbettes dauert es ca. 70 Minuten, bis dort
die zulassige Restfeuchte erreicht wird. Etwa ebenso
lange dauert es, bis auch im oberen Bereich
das Granulat auf Trocknungstemperatur aufgeheizt
ist und dort die Trocknung beginnt. Aus dem
Kurvenverlauf Iasst sich aulRerdem abschatzen, dass
nach etwa zwei Stunden das Material im unteren
Drittel des Granulatbehélters ausreichend trocken ist
(zuldssige Feuchtigkeitsgehalte siehe Bild 14). Von
diesem Zeitpunkt ab kann mit der portionsweisen
Entnahme fir die Verarbeitung begonnen werden.
Sofern nicht eine einmalige Behalterfilllung den

G Bayer MaterialScience

R

gesamten Materialbedarf deckt, ist es zweckmaRig,
die jeweils unten enthommenen Granulatmengen mit
frischem Granulat von oben wieder aufzufillen. Bei
automatischer Trockner- und Maschinenbeschickung
ist dies am einfachsten Uber Fillstandbegrenzer zu
erreichen.
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Abbildung 11: Trocknungsvorgang im
Schnelltrockner mit Frischluftbetrieb

(Beispiel fiir Messergebnisse bei Makrolon®).

In sehr feuchten Klimaten ist eine Trocknung mit
den bisher beschriebenen Geraten nicht mdéglich. Hier
benotigt man Trockenlufttrockner (Bild 12).

Diese Trocknerbauart wird heutzutage in der
betrieblichen Praxis wegen ihrer zuverlassigen
und reproduzierbaren  Trockenergebnisse bei
gréReren  Materialdurchsatzen den  anderen
Bauarten vorgezogen. Die Prinzipskizze zeigt die
grundsatzliche Verwandtschaft mit dem Aufbau des
Schnelltrockners. Allerdings wird hier die Luft vor
dem Eintritt in das Granulatbett mit Trockenmitteln
vorgetrocknet. Man verwendet dazu im Allgemeinen
zwei parallel geschaltete Trockenmittelbatterien, von
denen die eine jeweils regeneriert wird, wéahrend
die andere arbeitet. Der Hauptgrund daftr dirfte die
Unabhéngigkeit des Trocknungsergebnisses von der
Umgebungsfeuchtigkeit sein.

Neben dem Ansaudfilter fur die Frischluft muss auch
die aus dem Granulatbehalter kommende Ruckluft
gefiltert werden, damit das Trockenmittel weder durch
Staub von auflen noch durch Kunststoffstaub aus
dem Granulat verschmutzt wird. Auch diese Filter
sollten regelmafig gereinigt werden. AulRerdem muss
man darauf achten, dass die Luft beim Eintritt
in die jeweils als Lufttrockner arbeitende Batterie
nicht warmer als 50 °C ist (Arbeitstemperatur des
Trockenmittels). Sie muss gegebenenfalls gekihlt
werden.
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Frischluftfiter

Staubfilter

~ | LuRterhitzer
= (Regenerienung)

|- Trockenmittel-
batterien

\Sta.lerg:hiebm

{umschaltbar)

7 luferhitzer
+ {Granulattroeknung)

" = Kahler und Lufterhitzer umschaltbar

Abbildung 12: Das Prinzip
des Trockenlufttrockners.

Drucklufttrockner arbeiten mit aufbereiteter Druckluft
aus dem betriebsseitigen Druckluftnetz. Durch
Entspannung der Druckluft unmittelbar vor dem
Trockenbehalter wird eine Taupunkterniedrigung auf
Werte von minus 17 °C bis minus 40 °C (je
nach Vorbehandlung der Druckluft) erreicht. Da die
Systeme energetisch unglnstig arbeiten werden sie
Ublicherweise nur fir die Kleinmengentrocknung (bis
ca. 25kg/h) eingesetzt. Die Trockner sind in den
meisten Fallen direkt auf der Maschine platziert.
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Abbildung 13: Drucklufttrockner
(Bauart Montan).
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Der Vorteil der Drucklufttrockner liegt in ihrem ein-
fachen Aufbau und dem Wegfall des Trockenmittels
(im Vergleich zum Trockenlufttrockner).

Die fur das SpritzgielRen zuldssige Restfeuchtigkeit
im Granulat ist materialabhdngig und zum Teil sehr
gering (Bild 13). Beim Extrudieren k&nnen noch
héhere Trocknungsgrade erforderlich sein.

Zulassiger Restfeuchtig-
keitsgehalt in Gewichts-
prozent (SpritzgieBen)

Technischer
Thermoplast

Apec® R 0,02
Bayblend® 0,02
Makrolon® "2 0,01 bis 0,02
Makroblend® 0,01

Abbildung 14: Fiir die Verarbeitung zuladssiger
Restfeuchtegehalit.

1) Mit dem TVI-Test kann, bei geringem apparativem und zeiltichen
Aufwand, eine ausreichende Aussage uber den Trocknungsgrad

von Apec® und Makrolon® gemacht werden.

2) Bei Makrolon® ist 0,01 Gew.% bei kritischen Anwendungen
(ODS, optische Bauteile) anzustreben.

Bestimmung der Restfeuchtigkeit

Zur Bestimmung von Feuchtigkeit in Feststoffen sind
die folgenden Messverfahren im Einsatz:

- Karl-Fischer-Titration,

- TVI-Test,

- Wagung mit IR-Trocknung,
- Mikrowellen direkt/indirekt
- die Karbid-Methode.

Die in Bild 14 angegebenen geringen Feuchtigkeits-
gehalte  kénnen  nur  mithilfe  aufwendiger
Labormethoden (z.B. Karl Fischer  oder
Karbidmethode) ausreichend genau bestimmt
werden. Wagesysteme koénnen Restfeuchte unter
0,1% nicht reproduzierbar darstellen und sind fir
diese Messungen ungeeignet. Es gibt aber die
folgenden Praxistests, mit denen zu feuchtes Material
festgestellt werden kann.

TVI Test

Der sehr einfache und mit geringem apparativem
Aufwand durchzufiihrende TVI-Test funktioniert

nur bei unverstarktem Makrolon® und Apec®.
Er unterscheidet allerdings nur zwischen einer
ausreichenden und nicht ausreichenden Trocknung.
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Im Prinzip werden dabei einige Granulatkdrner auf
einer geregelten Heizplatte (bei Makrolon®: 270

5 °C und bei Apec® 310 £5 °C) erwadrmt und
zwischen zwei glasernen Objekttragern auf einen
Durchmesser von etwa 1 cm flach gedriickt. Nach
einer weiteren Minute Verweilzeit auf der Heizplatte
und anschlielender Abkuhlung zeigt Blaschenfreiheit
der Probe eine ausreichende Trocknung an. Gute

Trocknungsergebnisse bei Makrolon® und Apec® im
Rahmen der vorgegebenen Trocknungsbedingungen
(Temperatur und Zeit) lassen auflerdem auf
eine generelle Funktionstauglichkeit des jeweiligen
Trockners schlieRen.

Abbildung 15: TVI-Testgerit.
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Abbildung 16: TVI Testmuster fir Makrolon®.

Beobachtung des Massestranges

Bei der Verarbeitung zeigt sich Feuchtigkeit im
Material durch feine Blaschen im Massestrang oder
Massekuchen. Bei sehr feuchtem Material ist der
Massestrang schaumig und hat eine matte, schlierige
Oberflache (Bild 17).

Abbildung 17: Aussehen des Massestranges
bei trockenem bzw. feuchtem Material.

Teilfiillung des Werkzeugs

AuBerdem zeigt feucht verarbeitetes Material eine
schaumige und schlierige FlieRfront bei Teilflllung
des Werkzeugs. Daraus ergibt sich eine weitere
Méglichkeit, die ausreichende Trocknung des
Materials zu Gberprifen (Bild 18).

Abbildung 18: Schaumige FlieRfront
bei Teilfullung des Werkzeugs
mit feucht verarbeitetem Material.

Bestimmung des Abbaus

Der Grad des Abbaus bei feucht
verarbeitetem, hydrolyseempfindlichem Material
lasst sich durch Viskositdtsmessung bestimmen,
da die Molekulkettenzerstérung die Viskositat
verringert. Dazu eignen sich sowohl die
Messung der  Ld&sungsviskositdt als auch
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die bekannten Schmelzeviskositats- bzw.
Schmelzindexmessungen. Kapillar-Viskosimeter
In allen Fallen sollten die dem Formteil entnommenen (MFR, MVR)
Proben vor der Prifung sorgfaltig getrocknet werden.
Ubbelohde-Viskosimeter
(Losungsviskositat)
- Heizung
Isolierung
um
_(" T Kolhen
=2
T Schmelze
I
£ 8 3
11 -
4
L . Abbildung 20: Bestimmung
der Viskositidt von Schmelzen.

Fehler beim Trocknen
Bild 19: Bestimmung der

Viskositat von Losungen. Fehler beim Trocknen haben zum Teil sehr einfache
und meistens auch einfach zu behebende Ursachen.
Die Aufzahlung der haufigsten Fehler (Bild 21) soll
helfen, die Ursache mdglichst schnell zu finden
und abzustellen. Im Rahmen einer wirksamen
Qualitatssicherung sollten moglichst alle Fehler von
vornherein vermieden werden.
Auch dazu koénnen diese Aufzdhlung und die
folgenden Erlauterungen auf den nachsten Seiten
eine Hilfe sein.
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Fehler Ursachen

1 Abweichungen von der
Solltemperatur

Reglerabweichung/Regelschwankungen
Heizleistung zu gering/zu hoch
Heizelement(e) defekt

Heizung durch Ubertemperaturwachter
abgeschaliet

2 Wirkungsgrad verringert

Geblasedrehrichtung falsch

= Luftstrom zu gering Filter verstopft
(ldngere erforderliche
Trocknungszeiten)
3 Verschmutztes Granulat = Filter fehlt
verschmutzte Formteile Trockenbehalterreinigung unzureichend
Behilterabdeckung fehlt

4 Schwankungen der
bendtigten Trockenzeit

Micht konstante Trocknerfiilllung

Faustformel: Behalterinhalt gréler/gleich
vierfacher Durchsatz

5 Riickfeuchtung nach
ausreichender Trocknung

zu lange Yerweilzeit im ungeheizten Trichter
unisolierte Trichter

lange Forderwege/Farderung mit kalter,
atmospharischer Luft

G Energieverbrauch zu hoch

Unisolierte Behalter/ Trichter

7 Zusammenbacken von
Granulat

Einstrémtemperatur zu hoch durch: zu hohe
Trocknungstemperatur; zu grolie
Regelschwankungen; verstopftes Ansaugfilter;
falsche Geblasedrehrichtung

8 Farbveranderungen;
Reduzierung der

zu lange Trocknungszeiten bei darauf
reagierenden Werkstoffen zu hohe

mechanischen Eigenschaften | Trocknungstemperatur

Abbildung 21: Haufige Fehler beim Trocknen und ihre Ursachen.

Zu1:

Die fir die einzelnen Kunststoffe angegebenen
Trocknungsbedingungen fiihren natirlich nur dann
zu einem befriedigenden Ergebnis, wenn die
dort genannten Temperaturen (Solltemperaturen)
vom Trockner im Granulatbett tatsachlich realisiert
werden. Ob der Trockner generell die erforderliche
Heizleistung erfullt, 1asst sich im Normalfall dadurch
feststellen, dass der Regler bei Solltemperatur
schaltet. Im Zweifelsfall muss man versuchen, einen
zusatzlichen Temperaturfiihler im Granulatbehalter
zu platzieren. Reglerabweichungen und zu grol3e
Regelschwankungen sind im Allgemeinen durch
falsche Platzierung des Fihlers, eine zu geringe
Reglerempfindlichkeit und/oder eine

schlechte Abstimmung des Regelkreises bedingt.
Auch eine zu hohe Heizleistung kann zu
gréReren Regelschwankungen flhren. Zu hohe
Temperaturspitzen schadigen dabei das Material
oder fihren zu Verklumpungen. Regelschwankungen
lassen sich am besten ermitteln und Regelkreise
optimal einstellen, wenn man die Moglichkeit schafft,
den Temperaturverlauf eine Zeit lang mitzuschreiben.
Dazu genigt schon ein einfacher Punktschreiber.
Auch die Installation besserer Regler kann ein
wichtiger Beitrag zur Qualitdtssicherung sein und
durch die Beseitigung von Fehlerquellen durchaus
Kosten sparen. In die gleiche Richtung zielt die
Anbringung eines akustischen und/oder optischen
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Signalgebers zur Meldung von Fehlfunktionen des
Trockners.

Zu 2:

Verringert sich der Wirkungsgrad, liegt das meistens
an verstopften Filtern oder an einer falschen
Drehrichtung des Ventilators. Durch beide Ursachen
wird die Luftstromleistung so stark reduziert, dass
keine ausreichende Trocknung erfolgt. Verringerte
Luftstromleistung in Verbindung mit ungulnstiger
Platzierung des Temperaturfihlers und falscher
Einstellung des Regelkreises kann gleichzeitig zu
einer zu hohen Lufttemperatur im Anstrémbereich des
Granulatbettes fihren.

Zu 3:

Die Verwendung von Luftfiltern wurde
bereits  beschrieben und empfohlen. Eine
fehlende Behalterabdeckung verursacht sowohl
Materialverschmutzung als auch Austritt von
Materialstaub in die Umgebung.

Zu 4.

Die empfohlenen Trocknungsbedingungen (Bild 6)
gelten fur ausreichend dimensionierte Trockner. Auch
bei diesen kann nicht rechtzeitiges Wiederauffillen
der entnommenen Mengen die bendtigte Trockenzeit
verlangern.

Zu 5:

Die alte Regel, nach der die Verweilzeit
des getrockneten, noch warmen Granulats im
unbeheizten Trichter maximal 30 Minuten betragen
darf, gilt nach wie vor. Man kann diese Zeit
durch Isolierung oder Beheizung des Trichters
verlangern. Lange Wege vom Trockner zur Maschine
fihren zu einer starken Abklihlung des Granulats.
Diese Abkihlung wird bei Foérderung mit kalter

atmosphérischer Luft noch beschleunigt. AulRerdem
kommt es hier, abhdngig vom Feuchtigkeitsgehalt
dieser Luft, zur RuUckfeuchtung. Abhilfe schafft
die Foérderung mit warmer Trockenluft, die vom
Trockenlufttrockner abgezweigt wird.

Zu 6:

Eine Isolierung des Granulatbehalters beim Trockner
hilft Energie sparen. Durch Isolierung des
Maschinentrichters kann unter Umstanden auf seine
Beheizung verzichtet werden.

Zut:

Bei zu hoher Einstromtemperatur der Trockenluft
kann es zum Zusammenbacken von Granulatkdrnern
kommen. Es handelt sich dabei um einen
leichten Sinterprozess im unteren Bereich des
Granulatbettes, der durch den von den darlber
liegenden Granulatschichten erzeugten Druck
beglnstigt wird. Meistens bleibt nur der mittlere
Kern der Behalterfillung rieselfahig. Dort wird
dann die Granulatdurchsatzgeschwindigkeit zu hoch.
Unzureichend getrocknetes Material gelangt zur
Verarbeitung. Eine als schnelle Notlésung praktizierte
Reduzierung der Fullstandshéhe im Trockner (nach
Auflésung der gesinterten Bereiche) verringert
zwangslaufig die Trocknungskapazitat. Besser ist
nattrlich die Beseitigung der Ursachen fir die zu hohe
Lufttemperatur im Anstrémbereich.

Zu 8:

Wesentlich langeres Trocknen als angegeben
wird man im  Allgemeinen  schon aus
Energiekosten- und Kapazitatsgriinden vermeiden.
Sollte es doch vorkommen, kann es bei dafir
empfindlichen Materialien zu Farbveranderungen
und gegebenenfalls auch zu einer leichten
Materialschadigung kommen.
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Fehler Ursachen

9 Unterschiedliche
Trocknungsleistung in den
einzelnen Behaltern

Luftstromaufteilung bei gemeinsamen
Lufterzeuger ungleichmaltig durch ungleiche
Fillung der Granulatbehalter,

falsch abgestimmte Luftstromaufteilung;
Durchflussmengenmesser = giinstiges
Hilfsmittel fiir die Luftstromabstimmung

10 | Temperatur der Riickluft zu
hoch, = 50 *C

Regler/Rickluftkihler defekt

11 | Zu geringe bis fehlende
Trocknungsleistung

Trockenmittel verbraucht
Lebensdauer des Trockenmittels 2 bis 3 Jahre

12 | Verringerte
Trocknungsleistung

Zusammengesacktes Trockenmittel
Leckluftstrom ohne Ricktrocknung

Abbildung 22: Spezielle Fehler bei Trockenlufttrocknern.

Zu 9:

Wenn z.B. mehrere Trocknungsbehélter wie in
Bild 23 von einem Trockenlufterzeuger gespeist
werden, folgt der Luftstrom bevorzugt dem
Weg des geringsten Widerstands. Wenn keine
Einstell- und Kontrollméglichkeiten vorhanden
sind, sollte auf gleiche Fillstandshéhe in
allen Trockenbehdltern geachtet werden. Besser
ist natlrlich eine Abstimmmadglichkeit fur die
Luftstromaufteilung mithilfe von Drosselklappen und
Durchflussmengenmessern.

Zu 10:

Die Ruckluft ist gegebenenfalls vor dem
Durchstromen der Trockenmittelbatterie auf die
Arbeitstemperatur des Trockenmittels, also auf etwa
50 °C, zuriickzukuhlen. Die Betriebsanleitungen sind
Zzu beachten.

Zu 11:

Das Trockenmittel verbraucht sich mit der Zeit. Es
hat eine Lebensdauer von 2 bis 3 Jahren und sollte
rechtzeitig ausgetauscht werden.

Zu 12:

Das Trockenmittel kann aullerdem in sich
zusammensacken. Es entstehen Leckluftstrome,

die ohne Ricktrocknung wieder in den Kreislauf
gelangen. Die Trockenmittelbehélter sollten deshalb
von Zeit zu Zeit wieder aufgefullt werden.

Zusammenfassung

Richtige Trocknung des Materials und die
Sicherstellung und Kontrolle eines ausreichenden
Trocknungsgrades sind unerlassliche Beitrédge zur
Qualitatssicherung bei der Herstellung von Formteilen
und Halbzeug.

Beim SpritzgieRen erfolgt diese Trocknung im
Allgemeinen als Feststofftrocknung vor der
Verarbeitung.

Bei der Extrusion wird haufig die Schmelzetrocknung
in Form einer Entgasungsplastifizierung angewandt.
Sie ist beim SpritzgieRen ebenfalls mdglich und unter
glnstigen Bedingungen auch mit Erfolg im Einsatz.
Die ausreichende Trocknung ist auch ein Beitrag
zur Ressourcenschonung. Sie verhindert Ausschuss,
Produktionsunterbrechungen sowie Reklamationen
und steigert damit die Wirtschaftlichkeit der Fertigung.
AuBerdem ist durch Feuchtverarbeitung hydrolytisch
abgebautes Material fir eine Wiederverwendung
unbrauchbar geworden.
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Bild 23: Mehrere Granulatbehilter werden von einem Trockenlufterzeuger gespeist.
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Die vorstehenden Informationen und unsere anwendungstechnische Beratung in Wort, Schrift und durch Versuche erfolgen nach bestem Wissen,
gelten jedoch nur als unverbindliche Hinweise, auch in Bezug auf etwaige Schutzrechte Dritter. Die Beratung befreit Sie nicht von einer eigenen
Priifung unserer aktuellen Beratungshinweise - insbesondere unserer Sicherheitsdatenblatter und technischen Informationen - und unserer Produkte
im Hinblick auf ihre Eignung fiir die beabsichtigten Verfahren und Zwecke. Anwendung, Verwendung und Verarbeitung unserer Produkte und der
aufgrund unserer anwendungstechnischen Beratung von Ihnen hergestellten Produkten erfolgen aufRerhalb unserer Kontrollméglichkeiten und liegen
daher ausschlief3lich in lhrem Verantwortungsbereich. Der Verkauf unserer Produkte erfolgt nach MaRRgabe unserer jeweils aktuellen Allgemeinen
Verkaufs- und Lieferbedingungen.

* Es handelt sich um ein Verkaufsprodukt im Versuchsstadium (Versuchsprodukt), dessen Entwicklung noch nicht abgeschlossen ist.
Endgiiltige Aussagen uber Typkonformitat, Verarbeitungsfahigkeit, Langzeiterprobung unter verschiedenen Bedingungen o0.a. produktions- und
anwendungstechnische Parameter kdnnen daher nicht gemacht werden. Eine Gewahr fiir das Produktverhalten bei Einsatz und Verarbeitung wird
nicht tbernommen. Jegliche Verwendung des Versuchsprodukts erfolgt auRerhalb unserer Verantwortung.

Bei der Verarbeitung kénnen unter den empfohlenen Verarbeitungsbedingungen geringe Mengen Spaltprodukte abgegeben werden. Gemal
Sicherheitsdatenblatt ist die Einhaltung der angegebenen Arbeitsplatzgrenzwerte durch ausreichende Absaugung und Beliiftung am Arbeitsplatz zu
gewahrleisten, um Gesundheit und Wohlbefinden der Maschinenbediener nicht zu beeintrachtigen. Die vorgeschriebenen Verarbeitungstemperaturen
durfen nicht wesentlich Uberschritten werden, um eine stérkere partielle Zersetzung des Polymeren und Abspaltung von flichtigen
Zersetzungsprodukten zu vermeiden.
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