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A legtöbb műanyag-feldolgozó üzemben az alapanyag szárítók alapfelszerelésnek számítanak, kivéve ott,

ahol kizárólag poliolefineket, például polietilént és polipropilént dolgoznak fel. Ezeknél a polimereknél nincs

szükség szárításra, mivel nem higroszkóposak, nem polárisak. A víz egy erősen poláris anyag, ezért azok a

polimerek, amelyek rendelkeznek bizonyos fokú polaritással, képesek nedvességet felvenni a légkörből. Az

a nedvességmennyiség, amelyet egy adott polimer képes elnyelni, a polimer kémiai összetételétől és a kör-

nyező légkör nedvességtartalmától függ.

Például a PPE és a HIPS keverékei csak enyhén polárisak, ezért még telített állapotban is csak 0,07% ned-

vességet képesek megkötni. A sor másik végén az erősen poláris poliamid áll, amely telítődésig eljutva 8–9%

vizet képes megkötni. Azonban már a 0,07%-os nedvességtartalom is felületi problémákat okozhat az ömledék

feldolgozási hőmérsékletén. A keletkező hiba, az úgynevezett splay vagy ezüstcsíkozás jelzi, hogy a termék

túl sok nedvességet tartalmaz. A hiba megelőzéséhez szükséges a szárítás.

Egyes polimerek jelentősebb változásokon mennek keresztül, ha túl sok nedvesség jelenlétében történik a

feldolgozásuk. Ezek az anyagok valójában kémiai reakcióba lépnek a nedvességgel, ez az úgynevezett hidro-

lízis. Ez a mechanizmus megbontja a polimerlánc kovalens kötéseit, csökkenti a molekulatömeget és poten-

ciálisan a mechanikai tulajdonságok jelentős romlását eredményezi.

A higroszkópos anyagok két típusra oszthatók. Az egyik csoportnál csak felületi problémák merülnek fel

nem megfelelő szárításkor. A másik csoport tagjai visszafordíthatatlan szerkezeti károsodást szenvednek a

hidrolízis miatt. További fontos különbség a két csoport között, hogy az előbbiek többsége sikeresen feldol-

gozható 0,05–0,10%-os nedvességtartalomnál, míg az utóbbi csoportba tartozó polimerek nagy része nem

dolgozható fel 0,02%-nál magasabb nedvességtartalomnál. Az optimális nedvességtartalom nemcsak a poli-

mertől, hanem más feldolgozási paraméterektől is függ, mint például az ömledék hőmérséklete és az ömledék

állapotban való tartózkodási idő, de befolyásolhatja a feldolgozás típusa is: a profil extrudálás kisebb nedves-

ségtartalmat igényel, mint a fröccsöntés, illetve az olyan másodlagos műveletek, mint a galvanizálás vagy az

ultrahangos hegesztés szintén megköveteli az anyag nedvességtartalmának szigorúbb szabályozását.

A megfelelő szárításhoz figyelni kell a szárítólevegő hőmérsékletére és nedvességtartalmára (harmatpont),

a levegő térfogatáramára a granulátumokon keresztül, az anyagnak a szárítótartályban eltöltött idejére, vala-

mint a tartályból a szárítóegységbe visszatérő levegő hőmérsékletére.

Sok szárítórendszer még mindig forró levegőt használ szárítószer nélkül. Bár ezek a megoldások kevésbé

bonyolultak, nem képesek egyenletesen száraz levegőt biztosítani a tartályban lévő anyagnak. Léteznek más

szárítási módszerek is, mint a vákuum- és a sűrített levegős szárítás, vagy az infravörös és a rádiófrekvenciás

technológia.

A szárítási folyamat során több paramétert ellenőriznek, de valójában csak a továbbfeldolgozásra kerülő

polimer tényleges nedvességtartalma számít. Számos anyaggyártó ad iránymutatást a nedvességtartalomra

vonatkozóan a jó tulajdonságok megőrzése érdekében. Viszont probléma, hogy nagyon kevés feldolgozó méri

a nedvességtartalmat. A feldolgozók többsége egyszerűen követi a szárítási irányelveket és úgy véli, hogy ez

elegendő.
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