A MUANYAGOK ELOALLITASA ES FELDOLGOZASA
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Az el6készitd és feldolgozéberendezések miikddési zavarai gyakran tri-
vialis okokra vezethet6k vissza, ezek felderitése azonban nem mindig egysze-
ri, gyakran moddszeres hibakeresést vagy specialis eszk6zOk hasznalatat
igényli. Az alabbiakban a granulatumszaritdé és az extruziés bevond néhany
lehetséges meghibasodasat mutatjuk be a megoldasi lehetbségekkel egyutt.

A granulatumszarité

Noha a granulatum formaju alapanyag szaritasa viszonylag egyszeri
folyamat, gyakran eléfordul, hogy a latszélag normalis miikbdés ellenére a
granulatum egyaltalan nem vagy nagyon lassan szarad. Ez — feltéve, hogy
betartottak az alapanyaggyarté utasitasait — mindig az alabbi négy tényez6
valamelyikével van dsszefliggésben.

Hémérséklet: A hé jatssza a legfontosabb szerepet a vizmolekulak és a
higroszkdpos polimerek kozotti erés kotések felszakitasaban. Egy bizonyos
hémérséklet folétt a polimer lancmolekulak és a vizmolekulak kdzoétti vonzoha-
tas jelentésen lecsokken, igy a nedvesség levegbvel eltavolithato.

Harmatpont: A szaritdban a levegdbdl eltavolitiak a nedvesség nagy ré-
szét, majd a levegbt felmelegitik, hogy lecsdkkenjen relativ paratartalma és
harmatpontja, és a vizmolekulakat konnyen magaval sodorja a polimer felule-
terdl.

1d6: A granulatum megfeleld hdmérsékletre melegitéséhez és a viz elta-
volitasahoz meghatarozott idére van szukség. Az alapanyaggyartok tobbnyire
kozlik, hogy anyagaikat adott hdmérsékleten mennyi ideig kell szaritani.

Légaramlas: Mivel az aramlo levegé juttatia el a hét a granulatum-
szemcsékhez és szallitja el a vizet, nagyon fontos a megfelelé |égaramlat biz-
tositasa.

Ha a szarit6 nem miikédik megfelelben, elb6szbr kiviilrdl kell felmérni az
allapotat. Kulbnés gonddal kell szemrevételezni a szlirbket és a csdveket. Az



eltomdédott szlrék és a szivargd csovek erdsen lelassithatjak a légaramlast és
fokozhatjak a héveszteseget, ezaltal csOkkentik a szaritd hatékonysagat.

A zart kér( szaritoberendezésben a szarito levegé hdmeérsékletét mindig
ott kell meérni, ahol az belép a szaritotartalyba, mert a levegbmelegité beren-
dezés és a tartaly kdzétt is felléphetnek hdveszteségek (1. abra). A tulsagosan
alacsony légh6mérséklet a szabalyozas vagy a fltétest hibajabdl, illetve a hé-
szigetelés elégtelenségébdl eredhet.

Ha a szaritobdl kikeriilé granulatum tulsagosan nedves, ellenérizni kell,
hogy a szaritotartaly eléeg nagy-e az eldirt effektiv szaritasi idé biztositasahoz.
Az effektiv szaritasi id6 az az idétartam, amig egy adott granulatumszemcse
az eldirt szaritasi hémeérsékleten tartozkodik. Ha ez az id6 tulsagosan rovid, az
anyag nem szaradhat meg eléggé. Az effektiv szaritasi id6t a granulatum s-
risége is befolyasolja: minél nagyobb a granulatum sdrisége, annal tobb id6t
tolt a szaritotartalyban.

Egy hibas csévezeték vagy egy eltomddott sziiré kbnnyen lecsbkkentheti
a levegb aramlasi sebességét anélklil, hogy ennek lathato jele lenne. A |1ég-
aramlas ellenérzésének legegyszeribb és leggyorsabb mddja a szaritotartaly
hémérsékleti profiljanak megmérése.

Vegyunk egy példat: tegylk fel, hogy az alapanyaggyart6 4 6ras szaritasi
idét ir eld, a felhasznalas pedig 100 kg/h. A l1égaramlas ellenérzése érdekében
meg kell mérni a szaritétartaly hémérsékleti profiljat. Ha a szaritétartaly felsé
részén a hémérséklet megfelel a beallitott értéknek, joggal feltételezhetd, hogy
a légaramlas megfelel6. Ha csak a szaritdtartaly alsobb részeiben mérhetd
megfelel6 hédmeérséklet, a Iégaramlas valdszinlleg elégtelen, és nem képes
biztositani a kivant szaritohatast.

A tulsagosan sok leveg6 szintén problémat okozhat. Nem csak energia-
pazarlassal jar, de a szaritétartalybdl kilépd levegb tulsagosan magas hémér-
séklete ronthatja a Iégszaritd hatasfokat.

A szlr6k megovhatjak a légszaritot a szennyez6déstdl, igy az megorizhe-
ti nedvességmegkotd képessegeét. Nagyon fontos a sz(ir6 tisztan tartasa, hogy
a légaramlas mértéke ne csokkenjen.

A szaritétartaly elhagyasa utan a levegé hémersékletét jelentésen csok-
kenteni kell. A legtdbb 1égszarité 50 és 70 °C kdzotti hdmérsékleten miikddik a
leghatékonyabban. Ha ennél magasabb a belépd levegb hémérséklete, a lég-
szaritd kevesebb nedvességet kot meg.

A szaritétartalybdl kilepd levegd tulsagosan magas hdmérseéklete arra
enged kovetkeztetni, hogy a szaritd er6sen tulméretezett a rajta idéegyseg
alatt atfolyd anyagmennyiséghez képest, vagy pedig a granulatum eleve tul-
sagosan magas hémérseékleten kerul be a szaritétartalyba, mint példaul a sza-
ritas el6tt kristalyositott PET. llyen esetben j6 megoldast lehet egy hbcseréld
beépitése a légszarito elé.

A légszaritd csak meghatarozott mennyiségl viz befogadasara képes,
ezért id6kézdnként regeneralni kell, hogy eltavolitsak beléle a felgyllemlett



nedvességet. Amint az az 1. abran lathatd, a kornyezeti levegét atvezetik egy
szUrén, majd egy ventilatoron keresztul egy fltéberendezésbe kerul. A forrd
levegbt atvezetik a légszariton, ami igy leadja a folosleges nedvességet. A
meleg légszaritot ujra le kell hGteni, miel6tt visszakapcsolnak a szaritokorbe.
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1. abra A granulatumszarité szaritokore €s regeneralasa

légszarito

A harmatpont megfigyelése a szaritdkdrben szamos problémara fényt de-
rithet. Normalis esetben a levegd harmatpontja a légszaritéban —30 és —50 °C
kozott valtozik. Ha a berendezés jol mikodik, a szaritotartalyba belépd levegd
harmatpontja legalabb 15 °C-kal alacsonyabb, mint a kilépé levegéé.

Ha a légszaritonak a regeneralast kbveté visszakapcsolasa utan hirtelen
megnd a harmatpont, az azt jelzi, hogy a legszarito nem hiilt le eléeggé a rege-
neralast kbvetéen. A meleg légszaritd nem tud elég nedvességet megkotni, de
természetesen a lehilése utan a harmatpont visszasullyed a megfelel6 szintre.

Ha a visszakapcsolas utan jo a harmatpont, de utana fokozatosan néve-
kedésnek indul, az arra utal, hogy a szaritokér szigetelese megsériilt, és 1ég-
kori levegd szivarog bele, vagy pedig elégtelen volt a Iégszarité regeneralasa.

Extrazidos bevonas

Az extruzidés bevonas lényege, hogy hére lagyuld polimerrel vonnak be
egy hordozdanyagot, amely nagyon valtozatos lehet: papir, sz6tt vagy nem
sz6tt textilia, folia stb. Az extruderbdl kikeriil6 émledéket (az alapanyag az
esetek tobbségében PP vagy PE) szélesrésl extruderszerszamon keresztiil a
hordozbanyagra vezetik, majd hitétt kalanderhengerek kézétt halad at. A
hengerek kozotti nyomas kovetkeztében igen erfs kotés jon létre az egyes
rétegek kozott. Az dssze nem férhetd anyagok kozott a tapadast kapcsolosze-



rekkel vagy a hordozoéfdlia fellletének koronakistlésekkel végzett aktivalasa-
val javitjak.

Az eljaras tipikus felhasznalasi terllete a PVC padldk, élelmiszeripari és
egyéb csomagoléfoliak, ruhazati, épitbipari és egészséglgyi alapanyagok
gyartasa. Az eljaras elvi vazlata a 2. abran lathato. Lehetséges két- és harom-
réetegl termékek elballitasa, koextruzidval pedig akar 5 réteget is egyesiteni
lehet. A technoldgia eqyik legkényesebb eleme az extruderszerszam alatt ki-
alakulé 6mledékfliggény.
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2. abra Az extruziés bevonas elvi vazlata

Az 6mledékfliggbny szélei stabilitasanak és egyenességének kulcsa az
egyenletes émledék-hémerséklet. A egyenetlen, hullamos szélek novelik az
anyagveszteséget, mert a termék szélein szélesebb csikokat kell levagni,
emellett ndvelik a begylrédés veszélyét. Az dmledékfuggony szélességének
hirtelen valtozasa, a szélek hulldamzasa akkor Iép fel, amikor az dmledék-
fliggony szilardsaga csdokken a hémérséklet emelkedése miatt, vagy a nyomas
ingadozasa miatt megvaltozik az extruder kihozatala. Ha az dmledékfuggony
széle tullég a hordozdanyag szélén, az dmledék kdnnyen a gumi szoritohen-
gerre tapadhat. Ez gyakran a gépsor leallasaval jar.

Az omledékfuggony szélének hullamzasa szoros Osszefuggésben all az
extruder kihozatalanak és az dmledék-hémeérsékletnek az egyenletességével,
az anyagjellemzdkkel, a gép felépitésével és a kulsdé koriiményekkel egy-
arant.

Az extruzios bevonoberendezéseken az dmledék-hémeérsékletet tobbnyi-
re termoelemmel mérik, amit az extruder és a szerszam kozott helyeznek el.
Ennek hatranya, hogy nem képes informaciét szolgaltatni a szerszamban 1évé
Omledeék és az domledékfliggony hémérsekletének térbeli és iddbeli valtozasa-
rél és eloszlasarol. A termoelemeket tobbnyire rozsdamentes acélbol készult
burkolattal latjak el, hogy megvédjék 6ket a polimeromledéktél. Ez azt ered-
meényezi, hogy a termoelem a burkolat j0 hdvezetd képessége ellenére csak



bizonyos késéssel érzékeli a hdmeérséklet valtozasat. Raadasul az igy mert
hémérséklet gyakran kozelebb all az extruder kopenyének, mint az omle-
déknek a hémérsékletéhez. Emellett a termoelemek pontossaga és tartdossaga
gyakran ellentétes viszonyban all egymassal.

Az 6mledék hémérsékletének ellenbrzésére a legjobb megoldast egy inf-
ravéros héerzékelb beépitése jelenti. Ezt a legcélszerlibb ugy elhelyezni, hogy
az rogtdén az extruderszerszambdl vald kilépés utan figyelije az dmledékflg-
gonyt. Sok erre alkalmas készulék van kereskedelmi forgalomban — mint pél-
daul az egyesult allamokbeli Raytek Corporation EC 700 tipusa — amelyeket
egyszerien fel lehet szerelni az extraziés bevond gépsorra. Ez masodpercen-
ként 36-szor ellendérzi az 6mledékfiggdnyt, és minden alkalommal eléallitja
annak teljes hémérsékleti profiljat, egyik szélétél a masikig. Az adatok grafiku-
san is megjelenithetdok.

Egy példan keresztul mutatjuk be, hogyan sikertlt az infravords érzékelbk
segitségével megoldani egy konkrét problémat. Egy csomagoldéanyagokat
gyartd cég extruzidés bevondberendezésén PE-LD-vel vontak be egy hordozoé-
féliat. Az dmledékfuggony egyik széle gyakran instabilla valt, ami sok esetben
azt eredményezte, hogy az dmledék a szoritohengerre tapadt. Ezt az extru-
derszerszam elé beépitett fojtdszelepet szlikebbre allitasaval probaltak meg-
szuntetni, hogy megnovekedjen a torlonyomas, ezaltal intenzivebb keveredés
valosuljon meg az extruderben és egyenletesebbé valjon az dmledék-hémér-
séklet. A prébalkozas nem vezetett eredményre, az Omledék-hémérseéklet
megemelkedett, de az dmledékfuggony viselkedése nem valtozott. Ekkor fel-
szereltek a gépsorra egy infravordos héérzékelbt, ami az dmledékfuggony ku-
|16nb6z& pontjai k6zo6tt mintegy 10 °C-os hémérséklet-kulonbségre deritett
fényt. A hémérseéklet-eloszlas az dmledékfuggony mentén nagyjabol M alaku
volt, és a szélek kozelében a homeérseéklet kb. 6 °C-kal volt magasabb, mint
kézépen. Mikor a fojtészelepet szlikebbre allitottak, a hémérséklet-eloszlas
jellege megvaltozott, de a kulonbségek nem csokkentek. Ebbél a szelep hiba-
jara kovetkeztettek, ami be is igazolddott. A hibas szelepet kicserélteék, és egy
statikus keverét is beépitettek az extruder és a szerszam kozé a hédmérséklet-
eloszlas javitasa érdekében. Ezutan az 6mledékfliggodnyon bellli hémérséklet-
kilénbség 0,4 °C-ra csdkkent, az dmledékfliggdony szélének stabilitasi problé-
mai megoldddtak.
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