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Zastosowanie mieszadet statycznych w procesach wtrysku

i wytltaczania tworzyw sztucznych.

Mieszadta statyczne znajdujg coraz szersze zastosowanie w prze-
tworstwie termoplastow metodami wtrysku i wyttaczania. Najcze-
Sciej glowice mieszajace stosowane sg jako dodatkowy element
peryferyjny, stanowigcy uzupetnienie uktadu uplastyczniajace-
go maszyny. Przetworcy inwestuja w zakup mieszadta zwykle
w momencie kiedy problemy z homogenizacja tworzywa,(przede
wszystkim homogenizacja barwnikéw w barwieniu bezposred-
nim), powodujg, iz niemozliwe jest uzyskanie poprawnych wypra-
sek. Problemy homogenizacji stopu tworzywa (w szczegélnosci
ujednorodnienie rozktadu temperatury) mozna najkorzystniej roz-
wigzac stosujac mieszadta statyczne.

Mieszadta przynosza uzytkownikowi nie tylko poprawe jakosci
uplastycznianego tworzywa i wyprasek, lecz umozliwiaja jeszcze
rownoczesnie osiggniecie znaczacych oszczednosci. Mniejsze zuzy-
cie tworzywa sztucznego lub koncentratu barwigcego, zmniejsza-
nie udziatu brakéw lub skrécenie czasu cyklu skutkuja w wiekszosci
przypadkéw w bardzo szybkiej amortyzacji inwestycji jaka jest za-
kup mieszadta. Ponadto te mieszadta statyczne pozwalajg rozsze-
rzy¢ obszar zastosowan maszyn albo nawet przesungé w czasie in-
westycje w nowe maszyny, czego skutkiem sg zndw oszczednosci
kosztow. Mieszadto zmniejsza réwniez wptyw odchylerr optymal-
nych parametréw pracy maszyny na jakos¢ produktow stabilizujac
w ten sposob caly proces przetworczy.
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Rys.1
1.1 Mieszadlto statyczne do wyttaczarki typ SMB-R
1.2 Mieszadlto statyczne do wtryskarki typ SMK-R

Problemy z homogenizacjg stopu tworzywa.

Idealnie jednorodnie roztopione tworzywo sztuczne to jeden
z najwazniejszych warunkow, aby moc spetnic rosngce wymagania
co do jakosci wyrobu produkowanego metoda wtrysku lub wytta-
czania. W standardowym ukfadzie uplastyczniajagcym stop tworzy-
wa znajdujacy sie na czole Slimaka wykazuje duze niejednorod-
nosci, np. zréznicowany rozktad temperatury, nieréwnomierne
rozprowadzenie barwnikéw i dodatkéw. Moze to prowadzi¢ do nie-
réwnomiernej grubosci $cianki, niedostatecznej stabilnosci ksztattu
(paczenie sie) i innych wad wyrobu. Smugi, barwne plamy, lokalne
przebarwienia lub duze réznice wagi wyprasek sa réwniez czesto
skutkiem niejednorodnosci stopu tworzywa.

Fakt, ze jednorodnos¢ stopionego tworzywa po opuszczeniu jed-
nostki uplastyczniajacej czesto jest niedostateczna, przestaje dzi-
wi¢ gdy przyjrzymy sie blizej czynnosciom procesowym, ktére $li-
mak ma jednoczesnie wykonywac. Ogdlnie rzecz biorgc musi on
pobrac¢ materiat w postaci granulatu lub proszku, roztopi¢, ujedno-
rodni¢ mechanicznie i termicznie sprezy¢ go oraz wtrysna¢ badz
wyttoczy¢. Czesto nastepuje jeszcze jednoczesne odgazowanie
lub wymieszanie materiatéw barwiacych oraz dodatkéw. Na wtry-
skarkach uplastycznienie odbywa sie oprdocz tego etapami (czynna
dtugos¢ slimaka zmniejsza sie jeszcze w sposéb ciggly w trakcie
tego procesu). Slimak rozwiazuje ogét postawionych mu zadan
w sposob optymalny. W przypadku waznych zadan czes$ciowych
- jak np. ujednorodnienie termiczne czy homogenizacja barwnika
- nieuniknione jest sita rzeczy zawieranie kompromiséw. Jest to
najbardziej widoczne w przypadku $limakéw uniwersalnych stoso-
wanych na wtryskarkach.

W celu lepszego ujednorodnienia roztopionego tworzywa coraz
czesciej instaluje sie mieszadta statyczne w kanale przeptywowym
miedzy jednostka uplastyczniajacg a narzedziem (forma, gtowica
wytlaczarska). Mieszadta te sprawdzity sie w ujednorodnieniu tem-
peratury oraz w poprawie rozktadu pigmentéw barwigcych i do-
datkéw. Prawidtowo skonstruowane, eliminujg one z reguty catko-
wicie smugi barwne lub powodujg uzyskanie regularnej struktury
komérek w przypadku produktéw spienianych.

Budowa mieszadta statycznego

Budowa mieszadta statycznego firmy Sulzer dostosowana jest
do specyficznych wymagan proceséw przetworstwa termoplastdw.
Mieszadta statyczne typu SMB-R oraz SSM-X stosowane sa w wytfa-
czaniu, SMB-H w wytfaczaniu z rozdmuchem a mieszadfa SMK-X,
SMK-R oraz kompletne gtowice mieszajace SIB we wtrysku.
Mieszadfa statyczne sktadaja sie z tak zwanych elementéw mie-
szajagcych - uzebrowanych elementéw, umieszczonych jeden
za drugim, obréconych wobec siebie 0 90°. W przypadku miesza-
det SMK-X elementy mieszajace wspawane sa w tuleje, ktéra sta-
nowi obudowe mieszadta. Elementy mieszajace mieszadet SMK-R
ustalane i pozycjonowane s3 za pomocg specjalnych pierscieni
dystansowych. Elementy mieszajace obydwu wymienionych wcze-
$niej mieszadet sg odlewami stellitowymi. Mieszadta serii SMB-R
oraz SMB-H sa stalowymi elementami spawanymi. W wytfaczarce
mieszadta wbudowane sg w kanat przeptywowy przed gtowica,
we wtryskarce - w dysze.

Solidna konstrukcja praz zastosowane materiaty czynig mieszadta
firmy SULZER wyjatkowo trwatymi elementami.




Element mieszajacy SMK skonstruowany jest w postaci zachodza-
cych na siebie i krzyzujacych sie zeberek. Powoduja one, ze prze-
ptywajace w sposéb laminarny roztopione tworzywo dzielone jest
ciagle na warstwy, ktére rozprzestrzeniajg sie po przekroju rury.
llos¢ warstw, a tym samym jednorodnos¢, wzrastaja szybko wraz

z liczba elementéw mieszajacych (rys. 2).
Rys. 2 Przekrdj przez czterostrefowe mieszadto statyczne. Na przyktadzie mieszania
dwdch zywic epoksydowych przedstawiono dziatanie mieszadta statycznego.

Cechy i dziatanie mieszadet statycznych

Predkosci i sity scinania wystepujace w mieszadle sa niewielkie
w poréwnaniu z predkosciami i sitami Scinania w jednostce upla-
styczniajacej. Wynika z tego, ze mieszadto nie nadaje sie do mie-
szania dyspersyjnego lub do rozdzielania aglomeratéw ciat statych
(pigmentéw barwigcych, sSrodkéw wypetniajacych, nieroztopionych
granulatéw), do czego konieczne s3 stosunkowo duze sity Scinania.
Zastosowanie mieszadta ogranicza sie do zadan mieszania polegaja-
cych na rbwnomiernym przestrzennym rozdziale niejednorodnosci
wystepujacych wewnatrz roztopionego tworzywa, tzn. do miesza-
nia rozdzielajgcego. Typowymi zastosowaniami sg wiec: ujednorod-
nienie temperatury, rbwnomierne rozprowadzenie pigmentéw bar-
wigcych w barwieniu bezposrednim (masterbatch'em, farba ptynna
i barwnikami proszkowymi), dodatkéw takich jak stabilizatory UV,
srodki sieciujgce lub $rodki porotwércze w przypadku spieniania.
Dziatanie elementéw mieszajacych ilustruje rys.2. Na ilustracji poka-
zany zostat przeptyw przez cztero-strefowe mieszadto statyczne.
Liczba elementéw mieszajacych w mieszadle zalezy od stopnia jed-
norodnosci stopu tworzywa na wlocie mieszadta oraz wymaganej
koncowej homogenizacji stopu. Praktyka wykazata, ze w przewa-
zajacej wiekszosci zastosowan wymagana poprawa jednorodnosci
osiggana jest przy zastosowaniu czterech elementéw mieszajacych.
Mieszadto takie zmniejsza niejednorodnos$¢ stopu pieciokrotnie.
W przypadku szczegdlnie trudnych do ujednorodnienia stopéw
lub w przypadkach wymaganej bardzo wysokiej homogenizacji sto-
pionego tworzywa stosuje sie mieszadta o wiekszej ilosci stref mie-
szajacych n.p. z szescioma strefami. Wywotany poprzez mieszadto
spadek cisnienia jest jednym z kryteriéw doboru mieszadtfa. Okre-
$lenie spadku cisnienia dla zatozonych warunkéw procesu (wtry-
sku, wyttaczania) pozwala na optymalny doboér srednicy mieszadta
statycznego, ktére zostanie zastosowane na konkretnej maszynie.
Do wyliczenia spadku ci$nienia (oprécz wydajnosci przeptywu) ko-
nieczna jest znajomosc¢ lepkos$¢ (krzywa ptyniecia, wskaznik ptynie-
cia) tworzywa.

Typowe wartosci spadku ci$nienia na czole $limaka to 40 do 60 bar
dla mieszadfa SMB-R przy wyttaczaniu a dla mieszadta SMK- X w for-
mowaniuwtryskowym 100 do 200 bar (odpowiadaok. 10do 20 barci-
$nieniaolejuw uktadzie hydraulicznym maszyny). Z takimiwartoscia-
mi spadku ci$nienia maszyny z reguty daja sobie rade bez problemu.

Zabudowa i wymiary mieszadet statycznych.

W przypadku wyttaczarek mieszadta statyczne zabudowywane
s3 w specjalnym kotnierzu bezposrednio przed gtowica wytta-
czarska (rys.3).W przypadku wtrysku mieszadta zabudowywane sa

Rys. 3 Zabudowa mieszadta
do wyttaczarki

Rys. 4 Zabudowa mieszadta w dyszy wtryskarki

w specjalnie do tego celu zaprojektowanej dyszy wtryskarki (rys. 4).
Istnieje mozliwos¢ zakupu samego mieszadta i wykonania dyszy
we wiasnym zakresie lub zakupu kompletnej glowicy mieszajacej
(SIB) przystosowanej do montazu na konkretnym typie wtryskarki.
W zaleznosci od $rednicy uktadu uplastyczniajgcego i warunkéw
procesu we wtrysku mamy do dyspozycji mieszadta statyczne
o srednicach wewnetrznych elementéw mieszajacych wynosza-
cych od 10 do 65mm, podczas gdy w wyttaczaniu zastosowanie
znajduja mieszadta o srednicach wewnetrznych od 17 do 200 mm.
Standardowe mieszadta statyczne z czterema elementami mie-
szajacymi SMX posiadaja stosunek dtugosci do srednicy L/ D = 4.
Srednica mieszadta statycznego we wtryskarce stanowi z reguty od
0,2 do 0,5 srednicy slimaka maszyny, srednica mieszadta przy wy-
tlaczaniu to 0,5 do 1 $rednicy $limaka wyttaczarki.

Niektorzy producenci wtryskarek i wyttaczarek montuja miesza-
dfa statyczne w swoich maszynach jako element wyposazenia
standardowego. Prostota zabudowy mieszadet pozwala na fatwa
adaptacje w maszynie nie wyposazonej standardowo w mieszadto,
celem ulepszenia istniejgcego systemu. W ten sposéb wydajnosc
ujednorodniania stopu tworzywa — przede wszystkim réwniez
w przypadku starszych maszyn - mozna szybko i niedrogo do-
stosowa¢ do wymaganych warunkéw, bez koniecznosci zmiany
lub wymiany jednostki uplastyczniajacej.

Dzieki geometrii elementéw mieszajacych czas przebywania two-
rzywa w mieszadle jest krotki. Wynikaja z tego bardzo dobre wia-
snosci samoczyszczace mieszadta. W przypadku zmiany tworzywa
lub koloru kompletna wymiana tworzywa w mieszadle nastepuje
w stosunkowo krotkim czasie (po przetrysnieciu ok. dwéch obje-
tosci mieszadta).

Zaréwno w procesie wtrysku
jak i wytfaczania przy zastoso-
waniu mieszadet statycznych
mozna bez problemoéw prze-
twarza¢ praktycznie wszystkie
termoplasty (np. LDPE, LLDPE,
HDPE, PP, PS (przezroczysty lub
wysoko udarowy), ABS, POM,
PMMA, PEPT, PA 6). Opisane po-
wyzej typy mieszadet nie nada-
ja sie do przetworstwa PVC. Do
wytlaczania PVC firma Sulzer
opracowata specjalne miesza-

Rys.5. Mieszadto Polyguard
przeznaczone do wyttaczania PVC.




dto typu Polyguard, srednicach
od 40 do 65mm (rys. 5)

Przyklady stosowania mieszadet statycznych w wyttaczaniu

W zaktadzie produkcyjnym tasmy z PP, HDPE i mieszanek PE zain-
stalowano mieszadta serii SSM- X 60 w wyttaczarkach do produkgji
zaréwno folii metoda rozdmuchu jak i folii ptaskich (wydajnos¢ pro-
dukcji 110kg/h).W ten sposéb uzyskano idealny rozktad barwnikéw
i poprawiono gtadkos¢ powierzchni folii. Dzieki ujednorodnieniu
stopu tworzywa do materiatu podstawowego mozna byto domie-
sza¢ do 30% regranulatu, bez ujemnego wptywu na jakos$¢ (wy-
trzymatos¢ mechaniczng) wyttaczanych tasm. llo$¢ przerw w pra-
cy zmniejszyta sie mimo stosowania tanszych tworzyw. Mozliwe
stato sie ustabilizowanie warunkéw procesu przetworstwa.

W produkgji folii ksztattowanych na goraco (folie do termoformo-
wania), bezposrednio przetwarzanych dalej w technologii Inline,
stawiane s3 szczegdlnie wysokie wymagania co do jednorodnosci
stopu i rownomiernosci wymiarowej wyrobu. Aby spetni¢ te wy-
magania i réwnoczesnie zwiekszy¢ wydajnos¢ produkgji, w ciaggu
wytaczarskim zastosowano dodatkowo pompy tworzywa (system
Expac firmy Maag AG, Zurych). Aby termicznie ujednorodni¢ rozto-
pione tworzywo bezposredni przed narzedziem umieszczono do-
datkowe mieszadto SSM- X 115, ktére wyréwnujac réznice tempe-
ratur w strumieniu stopu
tworzywa wyeliminowato
wahania grubosci  folii
prostopadle do kierunku
przeptywu (rys. 6).

ktére dostepne jest w

| . Rys.6Dodatkowa strefa uktadu
uplastyczniajqcego wyttaczarki

o wydajnosci do 600kg/h (HIPS). W kotnierzu widocznym na zdjeciu zamontowane zosta-

to mieszadto statyczne SSM-X 115 (Bellaplast AG, Altstditten, Szwajcaria)

Jednoczesnie udato sie zmniejszy¢ Srednig grubos¢ folii o ok. 5%.
Oproécz tego, w tej linii wyttaczarskiej, producent dodaje do two-
rzywa podstawowego od 25% regeneratu nie pogarszajac jakosci
wyrobu. Optymalny rozktad barwnikéw, mniejszy udziat brakéw,
bezproblemowy rozruch procesu oraz rzadsze przerwy w pracy
i mniej prac z precyzyjnym ustawieniem parametréw wyttaczarki
i narzedzia to dalsze cechy uwienczonej sukcesem instalacji mie-
szadet statycznych w tej linii wytaczarskiej (wydajnos¢ linii wynosi
do 400 kg/h PS, PP i PE).

Réwniez w innych przypadkach sprawdzit sie wspdélny montaz mie-
szadta i uktadu pomp w lii wytaczarskiej celem zwiekszenia wydaj-
nosci produkgji przy jednoczesnej poprawie jakosci wyrobu.
Wskutek niejednorodnosci rozktadu temperatury w stopie tworzy-
wa, rury z LDPE wykazywaty od strony wewnetrznej powierzchni
znaczne nieréwnosci. Zastosowanie mieszadta pozwolito poprawic
jakos¢ powierzchni. Jednoczesnie stwierdzono, ze parametry ro-
bocze wyttaczarki z zainstalowanym mieszadtem mogty sie wahac
w szerszym zakresie bez ujemnego wptywu na jakos¢ rur.

Przyktady stosowania mieszadet statycznych we wtrysku.
Na wtryskarce o srednicy slimaka 35mm wytwarzano w formie wie-
logniazdowej przykrywki do stoikéw do kawy. Detale wtryskiwane

Rys. 7 Poréwnanie stopnia wybarwienia detali wtryskiwanych bez mieszadta statycznego
(po prawej) przy zastosowaniu mieszadta (po lewej).

byty z PS, masa wypraski wynosita od 8g. Tworzywo barwione byto
bezposrednio w maszynie na kolor czerwony lub ztoty (rys. 7).

Przed zastosowaniem mieszadta statycznego wypraski wykazywa-
ty wyrazne niejednorodnosci zabarwienia (smugi).

Zamontowanie w dyszy wtryskarki mieszadta statycznego SMK- X
10/6 firmy Sulzer pozwolito catkowicie usung¢ niejednorodnosci
w wybarwieniu wyrobu i zarazem zmniejszy¢ zuzycie koncentratu
barwigcego o 35%.

Wtoska wtryskownia wytwarza abazury z PC zabarwione na rézowo.
Wymaganej rownomiernej przejrzystosci wypraski nie osiggnieto
mimo zastosowania specjalnego $limaka ze strefami mieszajgcymi
- udziat brakéw produkcyjnych nadal byt wysoki. Instalacja miesza-
dta statycznego SMK- X 17 spowodowata poprawe homogenizacji
stopu tworzywa i w efekcie pozwolita na uzyskanie wypraski o wy-
maganej jakosci.

W fabryce obuwia sportowego zabarwione czesci butéw narciar-
skich (przetwarzane materiaty: termoplastyczny PU, PA) posiadaty
smugi barwne i w skutek tego musiaty zosta¢ uznane za wybra-
kowane. wypraski o wadze wytrysku ok. 1,5 kg wytwarzane byty
na wtryskarce o srednicy slimaka 85 mm. Zastosowanie mieszadtfa
statycznego SMK- R 30 pozwolito rozwigza¢ problem jednorodno-
$ci barwnika ku petnej satysfakcji klienta. W efekcie znacznej po-
prawy jakosci wyrobéw klient postanowit wyposazy¢ w mieszadtfa
statyczne wszystkie wtryskarki w swojej firmie..

Z rekomendacji dostawcy tworzywa we wtryskowni wykonujacej
z termoplastycznego PU odpowiedzialne wypraski techniczne dla
przemystu samochodowego we wtryskarkach zainstalowano mie-
szadto statyczne SMK- R 17 w maszynie o srednicy slimaka 55 mm.
W produkcji wyprasek wazacych 320 g osiggnieto w ten sposéb
poprawe.

W wypraskach przezroczystych prawie catkowicie wyeliminowa-
no smugi ptyniecia. W przypadku czesci zabarwionych uzyskano
do 40% oszczednosci masterbatch’a a takze jednorodny rozkfad
barwnikéw przy jednoczeénie lepszej jakosci powierzchni oraz
o ok. 20% wyzsza wytrzymatos¢ wypraski (na skutek termicznej
homogenizacji stopu tworzywa).

Przetwérstwo PP na maszynach ze slimakami uniwersalnymi daje
w wielu przypadkach niedostateczng jakos¢ wyprasek. W celu
poprawy jakosci wyrobdw czesto stosuje sie specjalne uktady
uplastyczniajace, wyposazone w dodatkowe strefy mieszajace.
Jak wykazujg doswiadczenia firmy Sulzer réwniez na maszynach
z $limakami uniwersalnymi mozna bez probleméw wtryskiwac wy-
praski bezbtednej jakosci, o ile w dyszy maszyny zostanie zamon-
towane mieszadto statvczne. Jeao montaz jest mozliwy nie tylko
w dyszach otwartych,
lecz rowniez w dyszach z
zamknigciem iglicowym
(rys. 8).




Rys. 8 Dysza zamykana igtq (wyprodukowana przez firme Brenex) z wbudowanym
mieszadtem statycznym SMK-X 17.

Korzysci wynikajace z zastosowania mieszadta statycznego
Budowa mieszadet statycznych firmy SULZER pozwala na poprawe
sprawnosci mieszania i uplastyczniania i wynikajacej z tego efek-
tywnosci catego procesu wtryskiwania lub wyttaczania.

Ponizej opisane zostaty w skrécie najwazniejsze korzysci wynikaja-

ce z uzywania mieszadet statycznych.

1. Wysokie zuzycie masterbatch'a, z ktérym boryka sie wiele
przedsiebiorcéw wynika najczesciej z faktu, ze slimak wtryskar-
ki nie jest w stanie zapewnic jednorodnosci wymieszania two-
rzywa i barwnikéw. Budowa elementéw mieszajacych miesza-
dfa statycznego, daje efekt bardzo doktadnego wymieszania
masterbatch’a i jego réownomiernego rozkfadu. Zastosowanie
mieszadet statycznych firmy SULZER prowadzi do oszczedno-
$ci 20- 40% masterbatch’a, ktérych nastepstwem jest redukcja
kosztéw produkgji.

2. Zmiana koloru oraz czyszczenie uktadu uplastyczniajacego sa
kolejnymi problemami technologicznymi, z ktérymi wigzg sie
kosztowne, przymusowe przerwy w produkgcji. Przeptyw stru-
mieniowy, ktéry ma miejsce w uktadzie uplastyczniajgcym
powoduje nieréwnomierny rozktad predkosci w przekroju po-
przecznym- z najwiekszg predkoscia mamy do czynienia w osi
slimaka. Kolejne elementy mieszajgce dzielg struge tworzywa
na wiele innych strumieni- zgodnie z szeregiem potegowym.
Wyréwnanie rozktadu predkosci strugi, ktére wynika z zastoso-
wania mieszadta statycznego podnosi sprawnosc¢ i skraca czas
procesu uktadu uplastyczniajagcego oraz wymiany barwnika.
Wymiernymi efektami sg w tym przypadku oszczednos¢ czasu
i naktadow finansowych.

3. Podczas zmiany koloréw wraz z wptywem nowego tworzywa
pojawia sie strumien tworzywa uzywanego wczesniej. Wynika-
jace z powodu przebarwien opady zwiekszaja koszty produk-
¢ji . Wprowadzenie do uktadu uplastyczniajgcego mieszadet
statycznych pozwala na doktadne wymieszanie starego koloru
znowym. Pojawiaja sie tak znikome przebarwienia, ze pozwala-
ja one zaakceptowac wypraski.

4. Zapewnienie jednorodnego rozktadu temperatury w uktadzie
uplastyczniajgcym jest jednym z kryteriow jego sprawnosci.
Szczegdlnie trudnosci w osiggnieciu réwnomiernego rozktadu
temperatury wigzg sie z przetworstwem tworzyw o duzej lep-
kos¢. Zastosowanie mieszadet statycznych pozwala na ustalenie
stabilnego rozktadu temperatury uplastycznianego tworzywa
takze przy przetworstwie tworzyw wymagajacych stosowania
wysokich temperatur, skracajac jednoczesnie czas mieszania.

5. Uzycie mieszadet statycznych do przetwdrstwa tworzyw
sztucznych napetnianych np. widknem szklanym poprawia
wiasciwosci mechaniczne wyprasek. W przypadku przetwor-
stwa tworzyw napetnianych uktad uplastyczniajacy nie jest
w stanie rownomiernie rozprowadzi¢ napetniacza w mieszance.
Mieszadta statycznee firmy SULZER redukujg sity scinajace pro-

wadzace do skracania widkien napetniacza i zapewnia ja jed-
norodny rozktad wtékien w matrycy polimerowej podnoszac
w rezultacie wytrzymato$¢ mechaniczng wyprasek. Elementy
mieszkajace mieszadta statycznego wykonane s3 z odpowied-
niego stopu. Dzieki temu charakteryzuje je wysoka odpornos¢
na zuzycie charakterystyczne dla przetwdrstwa tworzyw na-
petnianych.

6. Dodawanie regranulatéw do czystego tworzywa powodu-
je trudno$¢ w uzyskaniu jednorodnej mieszanki. Regranu-
lat charakteryzuje sie znacznymi réznicami wymiaréw ziaren
rézniacych sie przy tym takze od wymiaréw ziaren materiatu
pierwotnego. Regranulat cechuje réwniez odmienna lepkos¢
i inne wiasciwosci przetwoércze niz materiat oryginalny. Bardzo
doktadne mieszanie wymuszane przez elementy mieszajace
mieszadta statycznego minimalizuje réznice przetworcze re-
granulatu i czystego tworzywa.

7. Dzieki swej konstrukcji mieszadto statyczne w nieznaczny tylko
sposdb powoduje spadek cisnienia wtryskiwanego tworzywa.
Dobér mieszadta statycznego po czesci odbywa sie na zasadzie
okreslenia spadku ci$nienia i wyboru mieszadta, uzycie ktérego
wywota spadek ci$nienia w dopuszczalnym zakresie.

8. Dzieki zapewnieniu wysokiego poziomu wymieszania tworzy-
wa, kontroli temperatury i lepkosci stopu tworzywa mieszadto
statyczne staje sie elementem decydujacym o jakosci wyrobu
i catego procesu wtryskiwania.

9. Gtéwnym zadaniem mieszadta statycznego jest ujednorodnie-
nie stopu tworzywa pod wzgledem lepkosci i rozktadu tempe-
ratury. Zapewnienie wiasciwych cech frontowi wtryskiwanego
tworzywa pozwala na ograniczenie powstawania linii taczenia
wynikajacych z geometrii wypraski co ma wplyw zaréwno
na walory estetyczne wypraski jak i whasciwosci mechaniczne.

Istotg stosowania mieszadet statycznych jest przezwyciezenie
gtéwnych probleméw zwiazanych z wtryskiwaniem lub wytfacza-
niem. Swojej efektywnosci w tej dziedzinie dowiodto ponad 5500
mieszadet statycznych uzywanych na catym $wiecie. Mieszadta sta-
tyczne zapewniaja nie tylko widoczng poprawe jakosci wyrobow,
ale takze pozwalajg osiggna¢ znaczne oszczednosci, zmniejszaja
zuzycie tworzywa i barwnikéw, skracajg czas mieszania, zmniej-
szajg ilos¢ odpaddéw produkcyjnych, pozwalajg na szybki zwrot
kosztéw inwestycji. Zastosowanie mieszadta statycznego podnosi
efektywnos¢ procesu i redukuje wptyw odchylen stanu maszyn
i procesu na jakos¢ wyprasek.

Czas zwrotu kosztow inwestycyjnych (zakup mieszadta) wynikajacy
na przyktad z redukgcji zuzycia masterbatch’a moze by¢ bardzo krot-
ki. Wedtug danych wielu przedsigbiorstw zastosowanie mieszadet
statycznych pozwala na duze oszczednosci, poniewaz znaczny
procent odpadéw produkcyjnych wynika z niejednorodnosci sto-
pu. Zapewnienie wymaganej jakosci wyrobdéw, powtarzalnosci
produkgji przy jednoczesnym ograniczeniu kosztéw (zuzycie ma-
teriatu, kontrola jakosci) to najwazniejsze korzysci wynikajace ze
stosowania mieszadet statycznych firmy SULZER.




