Plastyfikacja PVC
z udziatem Oxoviflex®

czyli jak poprawnie przeprowadzié
proces produkcyjny na przyktadzie
materiatéw powlekanych

Artykut ekspercki, autor: Boris Fleites-Joriczyk
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Plastyfikatory to jedne z podstawowych dodatkéw stosowanych w przetwérstwie

PVC. Do niedawna, najpopularniejszym zwiazkiem z tej rodziny byt DEHP, w ofercie
Grupy Azoty ZAK S.A. wystepujacy pod marka Oxoplast® O. DEHP globalnie nadal jest
plastyfikatorem dominujacym, jednak na rynkach europejskich obserwowana jest silna
tendencja do stosowania plastyfikatoréw alternatywnych. W odpowiedzi na rosnacy
popyt Grupy Azoty ZAK S.A. zaoferowata nowy plastyfikator - DEHT - wprowadzajac go
do oferty handlowej pod marka Oxoviflex®.

Oxoviflex® jest plastyfikatorem spetniajacym ztozone wymagania jakosciowe, zostat
przebadany pod katem wptywu na organizm ludzki oraz srodowisko naturalne, jego
budowa rézni sie jednak od budowy Oxoplast® O, zatem moze w pewnych przypadkach
wymagac innego podejscia do procesu produkcyjnego. Jak zatem z nim postepowac aby
uniknaé btedoéw, na co zwracaé uwage i jak poprawnie prowadzi¢ proces produkcyjny,

dowiesz sie z ponizszego opracowania.

Plastyfikacja PVC jest procesem

w ktérym czasteczki plastyfikatora wnikaja
pomiedzy taricuchy lub aglomeraty
makroczasteczek polimeru, w wyniku czego
sity oddziatywania miedzyczasteczkowego
zostaja zmniejszone, a odlegtosci miedzy
tancuchami (segmentamitancuchow)

+ - + - + - +

Czasteczka
plastyfikatora

Mikroczasteczki PVC

w polimerze zwiekszaja sie (Rys. 1). Prowadzi
to do obnizenia temperatury zeszklenia
tworzywa oraz temperatury ptyniecia,

co w rezultacie wptywa na obnizenie
temperatur zelowania i przetworstwa,
zatem nadaje produktowi nowe cechy
fizyczne (zmiekczenie, elastycznosc).

Mikroczasteczki PVC

Czes¢ polarna Czes¢ niepolarna

Rys. 1. Ogdélny mechanizm dziatania plastyfikatora w matrycy PVC

Istotna role w procesie plastyfikacji odgrywa polarnos¢ samego plastyfikatora, czyli
wystepowanie w jego czasteczce wiekszej gestoscitadunku ujemnego w jednym miejscu
i mniejszej w innym, dzieki czemu staje sie ona dipolem elektrycznym. Polarne czasteczki

maja szereg wtasnosci. Sg one np. w stanie solwatowac, czyli otaczac inne polarne

czasteczki. Mozna przyjac bardzo ogdlne zatozenie, ze zwiazki majace w swojej strukturze

miejsca ,zaznaczone” tadunkiem (substancje polarne) tatwiej reaguja z innymi polarnymi

substancjami, bowiem ich czastkowe tadunki tworzac pole elektryczne przyciagaja inne
czasteczki o przeciwnych tadunkach, przytrzymuja je przy sobie, co w konsekwencji utatwia

zajscie reakcji chemicznej.
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Czasteczki Oxoviflex® i Oxoplast® O roznia sie w swojej budowie (Rys. 2, Rys. 3.), wystepuja tez istotne réznice w ich polarnosci.
Oxoviflex® jest mniej polarny, w zwiazku z tym konieczne jest bardziej szczegdtowe postepowanie w procesie przetworstwa PVC
niz w przypadku Oxoplast® O.

Przetwarzanie PVC z wykorzystaniem Oxoviflex® - zalecenia procesowe

W celu otrzymania wymaganej stabilnosci produktu tworzonego z wykorzystaniem Oxoviflex® nalezy zwréci¢ szczegdlna uwage
na kilka istotnych aspektéw mogacych mie¢ wptyw na przebieg procesu przetwarzania PVC. Mniejsza polarnos¢ w stosunku do
Oxoplast® O to wiekszy czas potrzebny do zaistnienia petnej plastyfikacji oraz wieksza wrazliwos¢ na obecnosc¢ wypetniaczy.
Jednak istotniejsza role moze odgrywac sposdb przygotowania past pod powlekanie (kolejnos¢ zasypu) oraz koniecznos¢
wykorzystania petnego zalecanego parku maszynowego stosowanego w tym przetworstwie. Ponizej przedstawiamy zestaw
zalecen do poszczegdlnych etapéw procesu przetwarzania PVC.

@ Dozowanie

Nie ma wyraznych przestanek

aby zwiekszyc ilos¢ aplikowanego
plastyfikatora w mieszankach past,
w poréwnaniu do analogicznych
dozowan Oxoplast® O. Zaleca sie
jedynie, aby nie przedawkowac¢
plastyfikatora wzgledem wtasciwych
zdolnosci absorpcji zastosowanego
w mieszance PVC. Przedawkowanie
moze skutkowac pozostawieniem

w gotowym wyrobie wolnych (nie
zwiazanych z PVC) czesci plastyfikatora.

@ Wypetniacz

Dopuszczalna ilos¢ wypetniaczy czy to
w postaci kredy czy innych, nie powinna
w znacznym stopniu przekroczyc

10 cz. wag. gdzie PVC stanowi

100 cz. wag. Zalecane ilosci bardzo
dobrze pracowaty w uktadzie PVC /
Oxoplast® O, a jednak w przypadku
znacznego ich przedawkowania (mimo
lepszej polarnosci Oxoplast® O)
dochodzito do pdzniejszego uszkodzenia
gotowego wyrobu. Przy czym przez
znaczna ilos¢ rozumiemy juz 20 cz. wag
wypetniacza.

@ Kolejnos¢ zasypu

Dosy¢ istotna kwestia moze

by¢ potrzeba zmiany kolejnosci
zasypu suchych sktadnikéw do
przygotowywanej mieszanki pod
powlekanie, szczegdlnie w przypadku
gdy podczas przygotowania past

PVC nie jest wykorzystywany

petny zalecany park maszynowy
(tréjwalcarki), a w to miejsce stosuje sie
tylko sezonowanie past po uprzednim
ich zamieszaniu.

Zaleca sig, aby w pierwszej kolejnosci
po dostarczeniu Oxoviflex® do
mieszalnika zasypac PVC w ilosci
zgodnej z receptura. Nastepnie
zamieszac i odstawi¢ na minimum
szesc¢ godzin. Po tym czasie mozna
dozowac inne komponenty tacznie

z wypetniaczem. Po zachowaniu
zalecanej kolejnosci, produkt nalezy
poddac¢ mieszaniu i sezonowaniu
przez czas 4gczny 48 h. Sugerowany
zabieg powinien zminimalizowac
pozniejsze ryzyko wystapienia
migracji plastyfikatora w przypadku,
gdy w procesie przygotowania past
brak jest petnego zalecanego parku
maszynowego.

@ Walcowanie past

Dziatanie plastyfikatora polega na
wnikaniu jego czasteczek miedzy
tancuchy polimerowe, niemniej czesto
penetracja plastyfikatora w gtab ziaren
i solwatacja ziaren zachodzi bardzo
wolno. Aby proces ten przyspieszyc
potrzebny jest etap posredni produkgji,
wystepujacy pomiedzy sporzadzeniem
past, a ich koncowym naniesieniem

na papiery nosnikowe w procesie
powlekania. Etap ten to walcowanie past
PVC na trojwalcarkach. Podczas tego
procesu nastepuje podgrzanie pasty
(co przyspiesza proces plastyfikacji)
oraz dochodzi do rownomiernego
rozprowadzenia wszystkich sktadnikow
pasty wzgledem siebie. Pozwala to

na szybsze zainicjowanie pozadanych
proceséw chemicznych. Jest to bardzo
istotne w przypadku stosowania
plastyfikatora o mniejszej polarnosci.

W procesach gdzie do przygotowania
past z plastyfikatorem Oxoviflex®
wykorzystuje sie tréjwalcarki nie

ma koniecznosci zmiany kolejnosci
Zzasypu na inne niz te stosowane przy
Oxoplast® O. W takim przypadku
zalecany czas sezonowania jest krétszy
i wynosi 24 h.




Podsumowujac: istotng réznica pomiedzy Oxoviflex®, a Oxoplast® O majaca duzy wptyw na

przebieg procesu plastyfikacji jest mniejsza polarnosc tego pierwszego. Skutkuje to dtuzszym

czasem potrzebnym do zaistnienia petnej plastyfikacji oraz wieksza wrazliwoscia na obecnosc¢

wypetniaczy.

Opisy dziatart mogacych zniwelowac skutki
réznicy pod wzgledem potrzebnego czasu
opisane zostaty wczesniej (kolejnosc zasypu,
wydtuzone sezonowanie). Jednoczesnie
zwroécono uwage, ze w procesach

z wykorzystaniem maszyn walcujacych nie
zauwazono koniecznosci wprowadzania
zmian w kolejnosci dozowania oraz czasie
sezonowania, w odniesieniu do analogicznych
aplikacji z wykorzystaniem Oxoplast® O.
Dlatego w tym miejscu warto blizej przyjrzec
sie dziataniu samego wypetniacza w pascie
pPVC

Wszystkie srodki wypetniajace w pastach
PVC maja za zadanie wptynac na wtasciwosci
fizyczne wyrobu (np.: zwiekszyc jego
twardosc i/lub zwigkszyc odpornosc na
Scieranie) oraz w sposob zauwazalny obnizaja
koszty wyrobu. Wypetniacze nie biora
czynnego udziatu w procesie plastyfikacji,
ponadto swoja obecnoscia utrudniaja
dostep plastyfikatora do polimeru. Dlatego
przekroczenie zalecanego udziatu (10 cz. wag)
w sposob istotny spowalnia i utrudnia proces
plastyfikacji PVC. Oxoviflex® poprzez swoja
mniejsza polarnosc niz jego poprzednik
potrzebuje wiecej czasu, a zestawiajac to

z faktem gdy wypetniacz w nadmiernej

ilosci utrudnia dostep do PVC, nalezy

dojs¢ do wniosku, ze proces plastyfikacji

w niesprzyjajacych okolicznosciach moze

nie byc¢ petnym. Dlatego w przypadkach

gdy ilos¢ zastosowanego wypetniacza

w sposéb istotny odbiegata od zalecanych,
obserwowano przypadki rozpadu gotowego
wyrobu.

Nalezy zwroci¢ uwage ze nadmierna ilosc
zastosowanego wypetniacza czesto skutkuje
tym, ze przetworca w celu poprawienia
lepkosci pasty, dozuje wiecej plastyfikatora
niz wymaga tego zastosowany rodzaj PVC

W takim przypadku, nawet gdy dotyczy to
tylko warstwy samego kleju, w gotowym
wyrobie pozostaje znaczna ilos¢ wolnego
plastyfikatora, ktéry nie mogt by¢
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odprowadzony w procesie suszenia (brak
mozliwosci zwiekszenia czasu ekspozycji na
temperature w tunelu — obecnos¢ porofora).
Podczas uzytkowania produktu korncowego
(np. mebla obitego materiatem powlekanym),
wolny plastyfikator zostaje ogrzany
promieniami stonecznymi lub, co czesto sie
zdarza, cieptem ciata cztowieka. W takim
przypadku niezwiazane czastki plastyfikatora
migruja w kierunku warstwy wierzchniej
(lico) wyrobu wyprowadzajac z niego
zawarty tam plastyfikator, co prowadzi do
szybkiego uszkodzenia produktu w miejscach
kontaktu mebla z ciatem ludzkim, w postaci
stwardnienia i spekania powierzchni.

Istotnym faktem jest, ze tego typu
uszkodzenia obserwowano duzo wczesniej
Wystepowaty one bez wzgledu na

rodzaj zastosowanego plastyfikatora,
zawsze natomiast byto to zalezne od

ilosci zastosowanego wypetniacza

lub kompletnosci samego procesu
produkcyjnego.

Zwraca sie zatem szczegdlng uwage

na staranne przeprowadzenie procesu
produkcyjnego materiatéw powlekanych

z wykorzystaniem Oxoviflex®, ze szczegdlnym
uwzglednieniem wyzej opisanych zalecen
dotyczacych jego kluczowych etapow.
Stosowanie sie do zalecen powinno
wyeliminowac pozniejsze ryzyko wystapienia
migracji plastyfikatora.

Z badan stopnia migracji z tworzyw
sztucznych na bazie PVC jednoznacznie
wynika, ze nalezy unika¢ plastyfikatorow

o masie czasteczkowej mniejszej niz

250 g/mol i temperaturze wrzenia ponizej
350 °C. Oxoviflex® w petni spetnia te
wymagania. Jego masa czasteczkowa wynosi
390,6 g/mol, a temperatura wrzenia to 375 °C.
Oxoviflex® w petni spetnia ztozone wymogi
stawiane plastyfikatorom w dziedzinie
przetworstwa PVC.

/~ga\ Boris Fleites-Jonczyk dotaczyt do Grupy Azoty ZAK S.A. w 2016 roku
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W Jednostce Biznesowej Oxoplast zajmuje stanowisko Koordynator — Doradca Techniczny.

Boris Fleites-Jonczyk, magister inzynier mechanik, specjalista w dziedzinie materiatow

powlekanych. Wieloletnie doswiadczenie zawodowe zdobywat pracujac na stanowiskach
kierowniczych w firmach produkcyjnych sektora chemicznego wyspecjalizowanych
w wytwarzaniu materiatow powlekanych dla przemystu meblarskiego, kaletniczego

oraz obuwniczego




PLASTYFIKATORY

W OFERCIE GRUPY AZOTY ZAKS.A.

/ Oxoviflex® (DEHT)

/ Oxoplast Medica® (DEHP)

WYPRODUKOWANYCH TON

OD 1954

ZDOLNOSCI PRODUKCYJNE

RAZEM

86
tys. ton/rok 5 0 tys. ton/rok

Oxoviflex®

UDZIAL W RYNKU UE

W PRZELICZENIU NA DEHT, DINCH, DINP, DPHP

INNE PRODUKTY

ALKOHOLE OXO
/ 2-Etyloheksanol / n-Butanol
/ 1zobutanol / Oktanol F

PLASTICIZERS
SINCE 1954

/ Oxoplast®O (DEHP)
/ Oxoplast® PH (DPHP)

36 tys. ton/rok

Oxoplast Medica®
Oxoplast® O
Oxoplast® PH

ALDEHYDY
/ Aldehyd n-mastowy
/ Aldehyd izomastowy
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Jednostki Biznesowej Oxoplast
Agnieszka Kurpiriska

tel.: +48 77 4812553
fax: +48 77 4812279
e-mail: agnieszka.kurpinska@grupaazoty.com

@ Kierownik Dziatu Sprzedazy
Rynek Europa Zachodnia i Swiat
Waldemar Pawelczyk

tel.: +48 77 48139 85
fax: +48 77 48120 93
e-mail: waldemar.pawelczyk@grupaazoty.com

@ Kierownik Dziatu Sprzedazy Rynek Krajowy
i Europa Srodkowo-Wschodnia

Jolanta Kamys
tel.: +48 77 4813518

fax: +48 77 48123 06
e-mail: jolanta.kamys@grupaazoty.com

@ Kierownik Dziatu Sprzedazy
Rynek Europa Potudniowa i Swiat

Monika Urbanczyk
tel.: +48 77 48122 50

fax: +48 77 48123 06
e-mail: monika.urbanczyk@grupaazoty.com

Grupa Azoty ZAK S A.

ul. Mostowa 30 A
Skrytka pocztowa 163
47-220 Kedzierzyn-Kozle
Polska

tel.: +48 77 48120 00
e-mail: zak@grupaazoty.com
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