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1 Materialvorbereitung, Trocknen

Technische Polyamid-Blasformteile, wie sie zuneh-
mend im Automobilsektor und anderen Bereichen
Anwendung finden, werden Uberwiegend aus Poly-
amid 6- und Polyamid 66-Produkten, meistens mit
Glasfaseranteil, hergestellt. Fir die Verarbeitung
dieser Polyamide im Extrusionsblasverfahren ist
eine sehr gute Vortrocknung des Materials von gro-
Rer Bedeutung. Der Feuchtegehalt beeinflusst so-
wohl die Schlauchstabilitdt als auch die Oberfla-
chenqualitat der Blasformteile.

Je besser das Material vorgetrocknet ist, desto ho-
her ist die Schmelzestabilitat und damit die realisier-
bare Grolke des Blasformteils. Bild 1 vergleicht am
Beispiel eines PA 66 GF25 (Durethan
AKYV 325 H2.0) die tatsachliche Lange eines konti-
nuierlich extrudierten Schlauches mit der Lange, die
der Schlauch hatte, wenn er sich nicht durch sein
Eigengewicht auslangen wirde.

© = LANXESS Deutschland GmbH 2016 | Business Unit HPM | alle Rechte vorbehalten

www.durethan.de | www.pocan.de
Seite 1 von 5 | Ausgabe 29.11.2016 | Tl 2007-018 DE

Es wird deutlich, dass bereits geringe Mengen
Feuchtigkeit in der Schmelze die Schmelzesteifigkeit
in nennenswertem Mal3e beeinflussen.
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Bild 1 Einfluss der Feuchte auf die Schmelzestabilitat
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3 Oberflachenqualitat

Die Granulatfeuchte hat ebenfalls einen starken
Einfluss auf die Oberflachenqualitat: Je effektiver die

Bild 2 Restfeuchte 0,11 %

Dies gilt sowohl fir die duere als auch fur die inne-
re Oberflache eines Blasformteils. Vor allem an die
Innenoberflache von Medienleitungen werden hohe
Anforderungen gestellt. Bei zu hohem Feuchtegehalt
kann die so genannte ,Bartbildung“ durch Ablage-

Vortrocknung durchgefiihrt wird, desto stérungsfreier
ist die Oberflache (Bild 2).

Restfeuchte 0,02 %

rungen von glasfaserhaltigem Polyamid an der Kan-
te des Dornes auftreten. Die Ablagerungen I6sen
sich von Zeit zu Zeit und bleiben auf der Innenseite
des Hohlkorpers haften. Bild 3 zeigt ein solches
Fehlerbild auf einer Hohlkdperinnenseite.

Bild 3 Fehlstellen durch ,Bartbildungen®

Polyamide missen im Blasverfahren eine deutlich
niedrigere Feuchte besitzen als beispielsweise im
SpritzgieRverfahren. Daher sollte sowohl das Neu-
material als auch das Regenerat auf eine Feuchte-
gehalt von weniger als 0,06 %, besser weniger als
0,03 %, getrocknet werden, um den hohen Quali-
tatsanforderungen der Automobilindustrie zu geni-
gen. Dafiir werden (bliche Trockenlufttrockner
(Taupunkt ca. -30 °C) eingesetzt.
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Da die hier genannten PA-Produkte uberwiegend
schwarz eingefarbt und fir den Einsatz im Motor-
raum warmestabilisiert sind, dirfen diese mit hdhe-
ren Trocknungstemperaturen getrocknet werden als
ungefarbte Polyamid 6- und Polyamid 66-Typen
oder solche in hellen Eigenfarben. Wenn ungefarbte
oder hell eingefarbte PA-Produkte zum Einsatz
kommen sollten, dirfen die Trocknungstemperatu-
ren nicht mehr als 80 °C betragen, um oxidative
Vergilbungen zu verhindern.

Durethan’ Pocan® '/ HiAnt

— — AY


http://www.durethan.de/
http://www.pocan.de/

Die in Tabelle 1 genannten Trocknungsbedingungen
haben sich flr schwarz eingefarbte und warmestabi-

Trocknungsbedingungen

lisierte PA 6- und PA 66-Blasformprodukte in der
Praxis bewahrt:

Material Trockenlufttrockner
Produktklasse Durethan Temperatur Dauer
. BC 550 Z DUSXBL .
PA 6 unverstarkt BC 700 HTS DUSXBL 80-100 °C 6-12h
PA 6 GF15 BKV 315 Z H2.0
PA 6 GF20 BKV 320 Z H2.0 80-100 °C 6—-12h
PA 6 GF25 BKV 325 Z H2.0
PA 66 GF20 AKV 320 Z H2.0 .
PA 66 GF25 AKYV 325 H2.0 100-110"C 6-12h

Empfohlener Feuchtegehalt < 0,06 % (besser < 0,03 %)
* Taupunkt ca. -30 °C

Tabelle 1 Trocknungsempfehlung fur schwarz (900116) eingefarbte Blasformtypen

Diese Bedingungen genlgen erfahrungsgemaf fur
Neumaterial im Anlieferzustand und fir Mahlgut, das
ohne langere Zwischenlagerung direkt wieder ein-
gesetzt wird.

Bei feuchterem Material, z. B. aus offenen oder be-
schadigten Gebinden und langere Zeit offen gela-
gertes Mahlgut, kann eine deutlich langere Trock-
nungszeit erforderlich werden.

4 Die Plastifiziereinheit

Extruderzylinder und Schnecke sollten fiir die Verar-
beitung der glasfaserverstarkten Polyamide ver-
schleifest ausgeristet sein.

Es werden Ublicherweise Extruder mit glatter Ein-
zugszone verwendet, die eine ausreichend hohe
und gleichmaRige Plastifizierleistung gewahrleisten.

Als Schnecken genligen konventionelle Drei-Zonen-
Schnecken mit einer mittleren Kompression (Kom-
pressionsverhaltnis etwa 1:2,5 bis 1:3) und einer
Lange von 20 bis 25D. Auf den Einsatz eines
Scherteils mit engem Scherspalt sollte bei glasfa-
serverstarkten Polyamiden unbedingt verzichtet
werden, um die Glasfasern nicht zu zerreiben und
so die mittlere Glasfaserlange, die flir die mechani-
schen Eigenschaften ausschlaggebend ist, nicht
unndtig zu verkirzen.

Die bei diesen technischen Polyamiden verwende-
ten Glasfasern sind meistens 0,2 bis 0,4 mm lang
und haben einen Durchmesser von etwa 10 pm.
Daher wird von der Verwendung feinmaschiger

Schmelzefilter zwischen Extruder und Blaswerkzeug
dringend abgeraten, da sie durch die Glasfasern
rasch verstopft werden.

Viele Extrusionsblasanlagen sind mit Nutbuchsen-
Extrudern ausgertistet, wie sie flir hochmolekulare
Polyolefine blich sind. Diese konnen mit Vorbehalt
auch flr die hier beschriebenen PA-Produkte ver-
wendet werden. Es kann allerdings vorkommen,
dass die Forderleistung durch die Nutbuchse gréflier
ist als die Aufschmelzleistung der Schnecke. Das
kann — je nach Schneckengeometrie — zu einem
unzuldssig hohen Antriebsdrehmoment, ungleich-
maRiger Férderung bis hin zu einem vdlligen Zu-
sammenbruch der Foérderleistung fuhren. Nicht auf-
geschmolzene Anteile des Materials kdnnen die
FlieRquerschnitte beispielsweise in der Kompressi-
onszone und Meteringzone blockieren. Die stark
forderwirksame Leistung der Nutbuchse kann durch
héhere Temperaturen entscharft und damit das Auf-
schmelzen beschleunigt werden. Daher ist es rat-
sam, fUr die Verarbeitung — insbesondere von PA 66-
Typen — ein Temperiergerat fur die Erwarmung der
Nutbuchse vorzusehen. Bewahrt haben sich Nut-
buchsen-Temperaturen von etwa 130 bis 170 °C, die
eine weichere Férdercharakteristik bewirken.
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5 Zylindertemperaturen

Auf verschiedenen Extrudern hat sich gezeigt, dass
mit einem sogenannten ,inversen Temperaturprofil

320
C
300

Temperatureinsteliung

200

Eirzug Kompression

Bild 4 Einstellbereiche flr die Zylindertemperaturen

In Bild 4 sind Bereiche genannt, in denen die Tem-
peratureinstellung fur die Verarbeitung der PA 6-
bzw. PA 66-Produkte liegen sollte.

Es ist jedoch auch zulassig im Bedarfsfall die Tempe-
ratureinstellung deutlich Uber die vorgeschlagenen
Bereiche anzuheben, wenn die Férderung nicht aus-
reichend gleichmalRig, das Schneckendrehmoment
(Motorstrom) zu hoch oder die Schmelzequalitat nicht
gut genug sein sollten. Die Produkte sind vergleichs-
weise unempfindlich gegen kurzzeitige hohe Tempera-
turbelastungen. So kann beispielsweise bei Durethan
AKV 325 H2.0 die Temperatur der ersten Heizzone
durchaus im Bereich von 320 bis 330 °C gewahlt wer-
den. Die folgenden Temperaturen fallen dann entspre-
chend spater auf das niedrigere Niveau ab.

Mit diesen Temperatureinstellungen wurden auf
verschiedenen 60 mm-Extrudern spezifische
Durchsatze von 1,2 bis 1,4 (kg/h)/(1/min) erzielt.

6 Werkzeugtemperatur

Die Temperatur des Blasformwerkzeugs betragt
Ublicherweise ca. 60 — 90 °C. Wie bei vielen ande-
ren Werkstoffen wird auch die Oberflachenabbildung
von Polyamiden mit héherer Formtemperatur bes-
ser. Dank der vergleichsweise hohen Erstarrungs-
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M etering

gute Plastifizierergebnisse hinsichtlich des Durchsat-
zes und auch der Schmelzequalitat zu erzielen sind.

Adapter Kopf Dilse

geschwindigkeit der Polyamide fihrt eine erhdhte
Formtemperatur nicht zwangslaufig zu langeren
Kuhl- und damit Zykluszeiten.

Vor allem beim Saugblasformen mit Durethan
BKV 315ZH2.0 und AKV 325H2.0 wurden mit
Formtemperaturen von 120- 140 °C wesentlich
bessere Artikeloberflachen erzeugt als bei 80 °C
Formtemperatur.

7 Mahlgutverarbeitung

Der in herkdmmlichen Produktionen technischer
Blasformteile anfallende Mahlgutanteil aus Butzen-
abfall kann erfahrungsgemafl permanent zuriickge-
fuhrt werden. Die permanente Wiederverwertung
von Produktionsabféallen ist auch aus wirtschaftli-
chen Griinden unverzichtbar.

Eine Hochstgrenze fir den zuldssigen Mahlgutanteil
kann nicht angegeben werden. Das Polyamid selbst
zeigt zwar nur geringe Abbauerscheinungen, hingegen
sollte beachtet werden, dass die Glasfaserlange auch
bei schonender Verarbeitung mit jedem Verarbei-
tungsvorgang reduziert wird. Dies kann Einbufen be-
zliglich der mechanischen Eigenschaften zur Folge
haben. Inwieweit dies firr ein konkretes Bauteil tragbar
ist, muss im Einzelfall bewertet werden. Es wird daher
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empfohlen Musterteile zur Freigabeprifung vorzule- dern auch in erheblichem MalRe von weiteren Pro-
gen, die schon unter den spater zu erwartenden Pro- zessparametern abhangt. So wird es nennenswert
duktionsbedingungen, also inklusiv der anfallenden beeinflusst von:

Regeneratanteile, hergestellt worden sind.

Ausstol3-/Extrusionsgeschwindigkeit

Weiterhin ist zu berlicksichtigen, dass die Geometrie B Schmelzetemperatur

der Regeneratpartikel von der des Neumaterials ab- B Dusengeometrie (innenkonisch/auf3enkonisch)
weicht. Dadurch kann sich bei hdheren Mahlgutantei- B Ddusenspaltweite.

len das Riesel- und Foérderverhalten verandern. Ein

Nachjustieren der Maschineneinstellung, vor allem der Als grobe Richtwerte, etwa fir die Auswahl des Du-

Schneckendrehzahl, kann deshalb erforderlich werden. sendurchmessers, konnen die in Tabelle 3 genann-
ten Angaben herangezogen werden, die in prakti-

schen Versuchen ermittelt wurden. Eine genaue
Festlegung des Dulsendurchmessers muss unter
8 Schwellverhalten den jeweiligen Prozessbedingungen mit der konkre-

Uber das Schwellverhalten der Materialen lassen ten Form in Versuchen ermittelt werden.
sich nur schwer genaue Angaben machen, weil das
Schwellen nicht nur vom eingesetzten Material, son-

Wie schon im Abschnitt 1 ausgeflhrt, ist auch bei der
Mahlgutverarbeitung eine gute Ricktrocknung wichtig.

Schwellverhalten

Produktklasse Durethan Schwellverhalten:

@ Diise : @ Vorformling

PA 6 unverstarkt BC 550 Z DUSXBL 1:1,8

BC 700 HTS DUSXBL 1:1,6
PA 6 GF15 BKV 315 Z H2.0 1:14
PA 6 GF20 BKV 320 Z H2.0 1: 1,2
PA 6 GF25 BKV 325 Z H2.0 1:11
PA 66 GF20 AKV 320 ZH2.0 1:1,2
PA 66 GF25 AKV 325 H2.0 1:14

Tabelle 2 Erfahrungswerte Schwellverhalten

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 Prifung 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 Verarbei-
tung unserer Produkte und der aufgrund unserer anwendungstechnischen Beratung von lhnen hergestellten Produkte erfolgen auerhalb
unserer Kontrollmdglichkeiten und liegen daher ausschlieBlich in Inrem Verantwortungsbereich.

Bei Versuchsprodukten (Typbezeichnung beginnend TP) handelt es sich um Verkaufsprodukte im Versuchsstadium, deren Entwicklung
noch nicht abgeschlossen ist. Endgultige Aussagen Uber Typkonformitat, Verarbeitungsfahigkeit, Langzeiterprobung unter verschiedenen
Bedingungen oder sonstige produktions- und anwendungstechnische Parameter kdnnen daher nicht gemacht werden. Eine endgultige
Aussage uber das Produktverhalten bei Einsatz und Verarbeitung kann nicht getroffen werden. Jegliche Verwendung des Versuchsprodukts
erfolgt aulBerhalb unserer Verantwortung. Die Vermarktung und dauerhafte Belieferung mit diesem Material ist nicht gewahrleistet und kann
jederzeit eingestellt werden.

Der Verkauf unserer Produkte erfolgt nach Mallgabe unserer jeweils aktuellen Aligemeinen Verkaufs- und Lieferbedingungen.
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