Umgekehrter Temperaturgradient durch Infrarot-Behandlung

SpritzgieRgranulate in Minutenschnelle

trocknen

Materialhandling SPRITZGIESSEN

Die Infrarot-Drehrohrtechnik (IRD) zur Trocknung von Schiittgtitern wurde vor gut 20 Jahren entwickelt. Heute

laufen weltweit mehrere Hundert GroRanlagen fiir Kunststoffe in Extrusion und Recycling. Auf der K 2022

stellt die B.IRD Machinery Stricker GmbH aus Aachen jetzt erstmals IRD-Gerate vor, die zum Beistellen fur

SpritzgieBmaschinen ausgelegt sind. Damit konnen nun auch SpritzgieRer die Vorteile nutzen, die die ultra-

schnelle und energieeffiziente Trocknung in kontinuierlicher Inline-Produktion bietet.

as auffalligste Merkmal der Erwar-

mung und Trocknung von Kunst-
stoffgranulaten mittels Infrarot-Bestrah-
lung ist die Schnelligkeit des Prozesses.
Organische Werkstoffe werden in weni-
gen Minuten erwarmt und auf einen
Restfeuchtegehalt getrocknet, mit dem
sie verarbeitet werden kdnnen. Das ist
eine sehr deutliche Verbesserung gegen-
Uber den herkdmmlichen Verfahren, bei
denen die Trocknung mit warmer Luft
meist mehrere Stunden dauert. Tech-
nisch ausgedrickt: ein Zeitsprung um
Zehnerpotenzen!

Dass dies so ist, ist heute durch die
vielfaltige Nutzung der IRD-Technologie
(Infrarot-Drehrohrtechnik) bei Extrusions-
prozessen in der kunststoffverarbeiten-
den Praxis hinreichend nachgewiesen.
Nach wie vor wird jedoch noch an wis-
senschaftlichen Modellen gearbeitet, mit
denen erklart werden kann, warum dies
so ist. Klar ist, dass Infrarot-Strahlung in
Festkorper wie Granulate gentigend tief
eindringt, um dort Molekule in Schwin-
gung zu versetzen - eine Ubertragung
von Wérme also. Die Umgebungsluft
hingegen wird von IR-Strahlung nicht
erwarmt.

So entsteht zwischen dem schnell
und stark erwdrmten Feststoff und der
Umgebungsluft ein hohes Temperatur-
gefélle (Bild 1). Alle bisher bekannten
Beschreibungen von Trocknungsprozes-
sen fUr Granulate aber gehen davon aus,
dass die Temperatur der Umgebungsluft
konstant hoher ist als die des Festkor-
pers. Der extrem hohe umgekehrte
Temperaturgradient bei der Infrarot-
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Im Inneren des B.IRD 5 wird Granulat in einem Drehrohr mit 30 cm Durchmesser durch IR-

Strahlung erwdarmt. Damit kann der Energie-, Zeit-, Raum- und Materialbedarf splirbar gesenkt

werden. © BIRD Machinery

Behandlung ist ein Ansatzpunkt fur die
weiterfihrende polymerphysikalische
Erkldrung.

Einstufiges Verfahren statt doppelter
Trocknungsprozess

Der Einsatz der Drehrohrtechnik garan-
tiert, dass jedes einzelne Granulatkorn im
Prozessverlauf gentigend Strahlungs-
energie absorbiert, um ausreichend
erwarmt zu werden. Die in den Stoffen
eingelagerten Wassermolekdle ,fliehen”
vor der Warme im Korn in die deutlich
kuhlere Umgebung. Resultat: Die Kérner
erreichen sehr schnell einen Zustand,
in dem die Restfeuchte vor dem Auf-

schmelzen auf das erforderliche Mal3
reduziert ist.

Dass dabei gegentber den mit hei-
Ber Trockenluft arbeitenden Prozessen
der erforderliche Energieaufwand in der
Regel insgesamt deutlich verringert
werden kann, liegt auf der Hand. So
muss die Luft Gber Stunden warm gehal-
ten werden. Wenn der Trocknungspro-
zess in den bekanntermalen schlecht
warmeleitenden Polymeren endlich
einsetzt, muss die Luft stetig getrocknet
werden, damit sie die Stofftrennung von
Wasser aus dem Festkorper initiieren
kann. Sie wird separat entfeuchtet. Die
dazu nétigen Trockenmittel mussen
wiederum getrocknet werden: Es »




108

SPRITZGIESSEN Materialhandling

Bild 1. Infrarot-Strah-
lung erwarmt das
Korn von innen.
Partialdruck- und
Temperaturgefalle
Uiberlagern sich fur
eine schnelle Trock-

nung. © BIRD Machinery
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Bild 2. Steuerungsdisplay (HMI) des Modells B.IRD 5. © B.IRD Machinery

handelt sich also um einen doppelten
Trocknungsprozess. IRD ist dagegen ein
einstufiges Verfahren.

Grof3anlagen auf Inline-
SpritzgieBdimension geschrumpft

B.IRD Machinery hat diese Technologie
weiterentwickelt. Das Unternehmen wird
gefihrt von dem IRD-Erfinder Dipl.-Ing.
Urban Stricker und seinem Bruder Daniel
(siehe Infokasten). Durch die Anwendung
von Leichtbauprinzipien ist es gelungen,
die bislang grofien und meist sehr massi-
ven Anlagen an die Uberschaubaren
Dimensionen fiir das Spritzgiel3en anzu-
passen. Je nach Material sind mit den
jetzigen Standardgeraten volumetrisch
dosierte Durchsétze von 20 bis 200 kg/h
realisierbar.

Die komplett in Deutschland gefer-
tigten und mit OPC-UA-Anbindung
ausgestatteten Gerate sind nur etwa gut
1 m lang, Breite und Hohe liegen darun-
ter. Das Gewicht betrégt je nach Ausfih-

rung rund um 150 kg inklusive der Leis-
tungs- und Steuerungseinheiten (Bild 2),
die vom Anlagenteil auch getrennt
werden kdnnen. Damit lassen sich die
B.IRD-Gerate auf oder Uber Spritzgief3-
maschinen positionieren. Entsprechend
ist eine Deckenbefestigung standard-
mal3ig vorgesehen. Eine solche Positio-

nierung ermaoglicht, dass das getrock-
nete Material kontinuierlich direkt in den
Einzugsbereich der Folgemaschine
gegeben werden kann.

Der Vorteil liegt auch hier auf der
Hand: Erstmals wird es moglich, die
Trocknung von Granulaten beim Spritz-
gieBen inline in einem Prozessschritt zu
realisieren. Es wird nur getrocknet, was
tatsachlich fir die Produktion bendtigt
wird — Kérnchen fir Koérnchen (Bild 3). Nur
etwa ein Zehntel des Stundendurchsat-
zes befindet sich im Trocknungsprozess,
statt wie bisher das Mehrfache dessen.

Besonders hydrophile Kunststoffe
wie etwa PET oder Polyamide sind in der
Praxis auf den teils sehr langen Wegen
von zentralen Trocknungsanlagen zur
Maschine anféllig fur die erneute Auf-
nahme von Feuchtigkeit. Auch dieses
Problem entfallt bei den IRD-Beistellge-
raten komplett.

Hohe Materialeffizienz
ohne Bypass

Tritt an der SpritzgieBmaschine eine
Produktionsunterbrechung auf, fuhrt
dies bei der Lufttrocknung unausweich-
lich zu héheren Standzeiten des Materi-
als in der Warme. Oft sind die unbelieb-
ten Mehrfach- und Ubertrocknungen die
Folge. Das Produktionssystem braucht
vielfach Stunden, um wieder zu stabilen
und damit verldsslichen Materialkenn-
werten zu gelangen.

Mit den B.IRD-Gerdten sind Stillstan-
de der SpritzgieSmaschine von 15 bis
30 Minuten dagegen kein Problem. Das
Material zieht aufgrund des weiterhin
bestehenden Temperaturgefélles im
Prozessraum keine Feuchtigkeit. Und

Bild 3. Blick in den
IRD-Prozessraum.
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Bild 4. Im Technikum des IKV werden sowohl
die polymerphysikalischen Zusammenhange
des IRD-Verfahrens untersucht als auch Anséat-
ze zur Optimierung des Aufschmelzprozesses
in der SpritzgieBmaschine. © 8IRD Machinery

selbst wenn es langer dauert: Nach nur
einem Durchlaufzyklus ist der Werkstoff
wieder verldsslich den Parametern ent-
sprechend aufbereitet - eine Frage von
wenigen Minuten und einem Zehntel
der Stundenmenge, die beim Startpro-
zess durch einen Bypass dem Gesamt-
system wieder zugefiihrt wird. Die Mate-
rialeffizienz wird so spUrbar erhoht.

Flexible Produktion
auch kleinerer Losgrofsen

Insbesondere bei der Produktion klei-
nerer LosgroRen erdffnen sich fiir den
SpritzgielBverarbeiter zudem Moglich-
keiten, die Produktion grundlegend zu
flexibilisieren. Die Vorlaufplanung kann
erheblich reduziert werden, Auftrage
werden einzeln darstellbar. Der Einrich-
ter Uberblickt in einer Hand auch die
Trocknung.

Bei Materialwechseln (Farbe, Typ)
kann durch schnelle und unkomplizierte
Drehrohrwechsel die Einzelmaschine
gezielter ausgelastet werden. Warum
nicht an einem Tag zwei oder mehr
Kleinauftrage auf einer Maschine ab-
wickeln und so die Laufzeiten deutlich
verbessern? In der betrieblichen Praxis
ergeben sich viele neue Chancen.

Wie weit ldisst sich das Material
Jvorplastifizieren”?

Die Potenziale der Technologie sind
damit aber noch nicht ausgeschopft. Bei
Produktionsversuchen zur Trocknung
von ABS und PC wurde als Nebeneffekt
beobachtet, dass die Ausschussraten der
Produktion von zuvor Gber 5% auf unter
1% sanken. Dies deutet daraufhin, dass
die kirzeren Warmestandzeiten die
Polymerschddigung verringern kénnten.
Auch kénnten die hoher als bisher lie-
genden Ubergabetemperaturen zu einer
schonenderen Aufschmelzung der Werk-
stoffe fUhren.
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Zur Klarung der Phdnomene lduft
derzeit ein langer angelegtes Projekt am
Institut fur Kunststoffverarbeitung (IKV)
an der RWTH Aachen (Bild 4). Die tech-
nisch bedingt immer schon HT-fahigen
B.IRD-Gerdte sind in der Lage, das Granu-
lat mit sehr hohen Temperaturen an die
SpritzgieBmaschine zu bringen - bis hin
zur jeweiligen Glasibergangstemperatur
(Ty). Die Scherung in der Schnecke kann
so deutlich reduziert werden. Es wird am
IKV nun gezielt untersucht, wie weit
diese Vorplastifizierung” getrieben wer-
den kann und welche Ruckschlisse sich
auf den Verarbeitungsprozess ziehen
lassen. m

Info

Text

Daniel Stricker, branchenbekannt unter
anderem als langjahriger Chefredakteur
der,Kunststoff Information” ist einer der
beiden Geschftsfiihrer der B.IRD Machi-
nery Stricker GmbH, Aachen;
ds@ir-drum.com
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Das Unternehmen stellt die Technologie
im Oktober in Dusseldorf auf dem NRW-
Gemeinschaftsstand in Halle 6, Stand D76,
vor. Weitere Informationen:
www.birdmachinery.de
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Ein PDF des Artikels finden Sie unter
www.kunststoffe.de/onlinearchiv
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Mehr als 25 Jahre Know-how-Entwicklung mit immer neuen Innovationen
im Bereich Materialdosierung. Wir sind stolz auf unsere einfach einzuset-
zenden und zu wartenden Dosier-Losungen. Und sorgen dafur, dass Ihre
Just in Time-Fertigung nicht durch Ausfallzeiten gestort wird.

¢ Bei uns gehen Farbwechsel ganz schnell - auch wahrend der Produktion
* Unsere Geréte sind einfach zu reinigen, um Ausfallzeiten zu reduzieren
¢ Mit unseren Geraten sind Farbschwankungen Geschichte!

¢ Unsere Gerdte sind ethernetfahig

* Neu: Color Stream™ - Additive bodennah synchron zudosieren
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Besuchen Sie uns auf der K 2022, Halle 10 / Stand AO01. +49 40 4294 5577 « Plastrac.com




