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Bojlerek / vizmelegiték bels6 zomancozasa nedves eljarassal
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(Forditotta: Barta Emil)

Bevezetés

El6badasomban a jelenleg hasznalatos, elarasztasos és alacsony nyomasu szoérasos, nedves zomancozasi technikat mutatom be és
fejtem ki. A legérdekesebb pont napjaink rendszerének altalanos koncepcidja, és az eljarastechnika, amit nagyobb gyartasi
széridkndl alkalmaznak. Feltehetnénk a kérdést, vajon az oly népszerii és elfogadott nedves zomancozasi technika még mindig
gazdasagos megoldas e a porszorasos technikaval szemben?

Altaldaban az elektromos forroviztarolok gyartéi mindkét eljarast alkalmazzak, a nedve és porszérasos technikat, kis gyartasi
szériaknal. Szikséges a bojler konstrukciojat és formajat a porszérasos technikahoz igazitani. Lehet-e a nedves eljarast aktualis
alkalmazasként kezelni a nemrégiben lizembe helyezett porszdrasos technikakkal szemben?

Bizonyara igen, mert:

1) Az altalanosan névekszik a termelési Gtem a belsd csoves vizmelegitéknél.
2) A gyartas savallé acélbol a normal acélra tevddik at

3) Valtozik a bojlerek konstrukcidja

4) Novekszik a bojlerek térfogata, 100 lit. folé

5) Uj nedves zomancozasi eljarasok sziiletnek megndvelt automatizalassal
6) Végll magasabb mindségi kényszer a versenytarsak kdzott

Ez a kilencvenes évek végétdl dsszetett, Uj beruhazasokhoz vezetett, a nedvesen zomancozo sorok tertletén. Ezeket a beruhazasokat
az aktualis gazdasagi és koérnyezetvédelmi kérnyezet figyelembevételével tervezték. Az elmult 5 évben nedves bojlerzomancozo
sorokat helyeztek lizembe Eurdpaban, Dél-Amerikaban és Dél-Afrikaban az alabbi kritériumok szerint:

A) Gazdasagossagi szempontok

A.1) A nagyfoku flexibilitasra valo igény a miiszaki megoldasokban, melyek elektromos melegitési bojlereket igényelnek, melyekben
belsd csékigyd (hécseréld) talalhatd, az alabbiakat kényszeritette ki:

- abels6 csokigyoval felszerelt bojlerek hasznalata 70%-ra emelkedett

- amost alkalmazott bojlerméret 80-500 liter k6zbtti, atlagos méret 200-300 liter.

- aminimalis termelési kapacitas 800 bojler / 7,5 6ras miszak folé emelkedett,
tobb esetben az 1500 bojler / 7,5 éras miszak is eléri.

Altalaban szilkséges a zomancfelvitel automatizalasa, figyelembe véve a bojlerek formajat, atméréjét, hosszat, melyek széles savban
valtozhatnak.

Szintén valtozatos a cséforma és a csatlakozasi lehetéségek, melyek extrém hatassal lehetnek a miszaki megoldasokra.

A.2) A telies gyartasi folyamat automatizalasi foka az alabbiaktdl fligg:

i a kozvetlen tekercsbdl torténd formazas lehetésége

i hegesztés kozvetlenll a formazast kdvetéen

1. felllet-el6kezelés 2x zsirtalanitas és 2x mosas, permetezéssel, szaritassal
iv. zomancfelvitel szorassal vagy elarasztassal, szaritassal

. jelenleg a csatlakozasok kézi tisztitasa

Vi. az égetbkemence fajtaja

Vil az egyes gyartdsorok kdzott a szallitds automatikus
vii.  jelenleg a zomanckeringetés zart rendszeri
B) Okolégiai szempontok

A Redy to use zomancok lehet6vé teszik a malmok mell6zését, javitidk a nedves eljaras koérnyezetvédelmi szempontjainak
figyelembevételét. Hasonldéan a porzomanchoz, a nedves zomancokat is zart rendszerben hasznaljak.

C) A zomancfelvitel fajtajanak kivalasztasi kritériumai

A nagyteliesitményl zomancozo sorok globalis koncepcidja érdekes.
A feladatok legnagyobb része, kivéve a csatlakozasok tisztitasat, a specialis bevonati jellemz6k beallitasat, a bojlerok fel ill. lerakasat,



teliesen automatikusan térténik.
A tObbi folyamat teljesen automatikus:

1) A bojlerek a hegesztérészleg és a zomancozoé részleg kdzott fels6-vezetésl konvejoron automatikusan haladnak. A nullpontnal valéd
toltés lehet als6 vagy fols6. A pisztoly, vagy a betdlté-csé bevezetd nyildasa altalaban alul van. Elényds, ha a bojlerok kdzvetlenll a
kemence kovejorra vannak akasztva a kezdeti pontnal. Ez azt jelenti, hogy a bojlert a hegesztés el6tt helyezik a konvejorra és az
égetés utan veszik le rdla.

2) Ellentétben a régebbi meritéses elékezelb technikaval, a jelenleg alkalmazott eljarasokban, 2x zsirtalanitas 60-70°C-on és 90-120
mp.-ig, 2x mosas hidegvizzel 50 mp-ig, alkalmazott. A kdvetkezb pacolas és mosas permetezd eljgrassal van, és a végs6
passzivalas 40-50°C-on és 110-120 mp.-ig, permetez6 eljarassal valésul meg.
Homokszérasos eljarast is alkalmaznak, ha a belsé csdvek ezt lehetévé teszik.

3) A nedves el6kezelés utan, lebuktatjak és 120 — 140 °C-on, 8 — 10 percig szaritjak

4) A nedves zomancfelvitelt automatikus elarasztassal, a bojler 30° és 110 °-os helyzetében, végzik. A bevonat kialakitasa a bojler
forgatasaval torténik. Az iszap bojlerba valé juttatasa szivattyat igényel, melynek nagy a szallité teliesitménye, azaz révid id6 alatt nagy
mennyiségl iszapot képes szallitani.

A bojler gyartasi ideje, mely magaban foglalja a szallitast, a hegesztést, a zomancozast, a szaritast, 0sszeszerelést végsd soron a
folyamatok idejétdl fligg, melyeket az alabbiak hataroznak meg:

- a bojler mérete

- a fiitécs6 atmérdje, helyzete, konstrukcidja és tavolsaga

- a zomanciszap allaga

- a megfelelé minéséghez és vastagsaghoz szilkkséges rétegszam

A zomanc eloszlatasa a bojler belsé fellletén a betdltd allomas utan torténik, egy vagy két allasban, a rendszer kapacitasanak
flggvényében. Az iszap eloszlatasa érdekében, a bojlert mozgatni kell — a belsé hcserélé pozicidjatol figgden - atlés pozicioban,
program szerint.

5) A kils6 bevonat kdzvetlenll a belsé utan felvinet6.

6) Forro levegds fuvokakkal (120-140°C) szaritjak a bojler belsejét kb. 8-10 percig.

7) Egetés el6tt, a belsd felilletet ellenérzik.

8) A csatlakozasokat és kiils6 csonkokat még kézzel tisztitjiak a legtobb helyen.

9) A kapacitastol és a vevdi igényektdl figgden, a kemence-konvejorhoz valé szallitas lehet automatikus vagy manualis.
10) Egetési folyamat

11) A kemence-konvejorrol torténd bojler leemelés kézi v. automatikus.

Az automata elarasztd berendezéshez torténé iszapszallitas torténhet:

1) aziszap allando keringetésével és allando sziirésével

2) Az iszap bojler méretétél fliggé adagolasa automatikus. A munkahenger folyasszint érzékelével van felszerelve, ami szikség
esetén membranszivattyut izemeltet a friss iszappal valé pétlashoz.

3) A bojler belsé fellletének bevonasara sziikkséges iszap mennyiségét automatika hatarozza meg, figyelembe véve a bojler méretét,
a hécsereélb csovek helyzetét.

4) Sziikség esetén a csd feluletét, ami nehezen hozzaférhetd, bevoné anyaggal vonjak be.

5) Az iszapot egyedi igényeknek megfelelen allitjiak be.

6) A konstans iszapparameéterek egyenletes rétegvastagsagot és fellleti minéséget eredményeznek.

Az 6sszes fent emlitett korilményt figyelembe kell venni a bojlerzomancozo sorunk tervezésénél.

Bojlerek belsé zomancozasa alacsony nyomasu szérassal
Altalaban, az E.I.C. zomanc-rendszert alkalmazzak a zomancozott termékek gyartasanal.
Mi az aldbbiakra koncentraltunk:

- afellleti minGség javitasa

- teliesen automatikus gyartas a konvejorra torténd felrakastol a leszedésig

- kivalé zomanc anyagszallité rendszer

- csOkkenteni a zomanccal érintkezd részek szamat, csonkok, pumpak, szelepek,

Fuggetlenil a fent emlitett elarasztasos technikatdl, a bojlerek belsejét alacsony nyomasu szordpisztoly segitségével is be lehet
zomancozni. Ebben az esetben a bojler test és a bojler fenék kiilon van, a kilénalld darabokat zomancozas utan hegesztik 6ssze. Ezt
az eljarast sikeresen alkalmazzak Dél-Amerikaban.

A bojlereket felséfliggesztési konvejorsor szallitia széras, az Ujrakezelés és az azt kovetd szaritas kdzott.

Az elarasztasos technikaval szemben, ahol a bojler el6kezelése, zomancozasa és égetése a kemence konvejoron torténik, itt az
egyes folyamatok kozott atpakoljak a darabokat.

Fuggetlenll ezektdl az atrakasoktdl vannak elényei a nagykapacitasu folyamatnak.

Tobb mint 1500 bojler / 7,5 6ras miiszak kapacitasra képes.



Az alacsony nyomasu szorasi technika — az anyagnyomas 0,2-0,3 bar, porlaszté nyomas 1,0-2,0 bar — roévid id6n bellli nagy
anyagarammal és kis tulszorassal rendelkezik. A bojler belsé zomancbevonatanak vastagsaga 150 — 220 mikron.

Az szorastechnika alapja a zomanciszap cirkulacié a szordfej és az anyagtartaly kdzott, ami lehetévé teszi az emlitett alacsony
nyomas alkalmazasat a szorofejben. Ez a cirkulacids folyamat (az iszap allandé mozgasban van és a zomanc nem Ul le) kizarja a
tomlb elzarddasat, allandd gyartasi paramétereket biztosit.

Tovabba, az E.I.C. altal kifejlesztett tisztitasi technika, visszatériti a maradék iszapot, azt is, ami az anyagtdml6ben marad, a
tarolotartalyba, miutan a termelést befejezték, ill. szint valtanak.

A pisztolyon keresztilli anyagaram allithato.

A bels6 szoras miatt a bojler két részbdl all:

a) a tartaly kopeny hegesztett fedéllel

b) a fenék csével vagy cs6 nélkdil

A kllénb6z6 darabok formajatol fliggbéen és annak érdekében, hogy a megfelelé automatizalasi fokot elérjik, kilonb6zé zomancozasi
technikakat alkalmazunk.

a) Fedéllel rendelkezé tartalyképeny technikaja

A tartalyokat fels6lancos konvejorra helyezik nyilasukkal lefelé. Minden tartalyt észlelni kell, mielétt a szoré-kabinba 1ép. Az automata
szoropisztoly nem szor, ha a szalagon nem észlel tartalyt. A tartalyok automatikusan a szorasi pozicioba kertlnek a szor6 fulkében.
Amikor a darabok szoérasi pozicidba kertltek, a horgok elkezdenek porogni, és a pisztolyok felfelé mozognak a tartaly belsejében. A
tartaly fedelének szérasahoz a pisztolyok automatikusan fiiggélegesbél vizszintes pozicidba allnak. Osszesen 4 szoré-allomas,
mindegyikben 2 pisztoly javasolt. A Iéptetd berendezés sebessége és a horgok forgasi sebessége allithaté. Miutan a tartalyok meg
lettek szdrva, a tartalyt rogzité berendezés old, és a konvejor egy kovetkez6 fazishoz Iép. 4 tartalykdpeny szdérhatd egyszerre.

b) Feneék, fiistcsével vagy a nélkiil

A flstcsdves fenekek padlo-konvejorral vannak szallitva. A darabok a szoro filkébe 1épés el6tt észlelve vannak. A pozicionalhato és
mozgathatd széréfejek bevonjak a fenék kilsé fellletét. Ebben a szerelésben 3 darabot zomancoznak allj és menj alapon. A
bevonatolast kovetéen a hegesztési terliletet a zomanctol levegérafijassal automatikusan megtisztitigak. A levegé dizniket a
fenékgylrl atmérdjének megfeleléen szervomotor automatikusan bealljia. Az E..C automata pisztoly mindig a pisztoly-fejen at
torténd, folyamatos zomanc cirkulaciéval mikodik. Ez a rendszer mentes a dugulastol, ami jellemz8 a nyomotartalyos szérasnal és a
cirkulaciétol mentes szoéropisztolyoknal. A cirkulacio hidraulikus torvényszerliség alapjan miikddik. A zomanc kifolyas fligg a pisztoly
zomanc-kilépd és zomanc-belépd oldalanak nyomaskilonbségétdl. A tiit nyitva az anyagaram athaladva a pisztolyon aktivalja az
anyagaramot. NOvelve vagy csokkentve az anyag nyomasat/sebességét a haz belsejében szabalyozni lehet a kilép6 anyagaramot.

Iszapadagolé rendszer

A zomancadagold rendszere a malomhelységben elhelyezett tarolétartalyoktol a szordpisztolyokig automatikus. Minden tarolotartaly
fel van szerelve szintszabalyozdval. A minimum szint elérésénél a szabalyozé rendszer Ujratolti a tartalyt vagy egy masik tartalybdl vesz
el anyagot. Minden tartaly fel van szerelve elektromos hajtasu keverével az iszap lUlepedésének elkerlilése végett. Az iszap keverése
programozhatd, annak érdekében, hogy az iszap mindig hasznalatra kész legyen. Minden tartalynak két kimenete van: az egyik
mélyebben, mint az alsé szint, hogy ki lehessen Uriteni és tisztitani a tartalyt, a masik a zomanc adagolasara szolgal mikddé tartalynal.

Zomancadagol6 rendszer a munkatartaly és a szoropisztoly k6zott

A zomancadagolas a tartaly és a szoropisztolyok kdzott membranszivattylval torténik, mely puffer-tartallyal van felszerelve elkerdivén
az anyagaram pulzalasat a szorépisztolyoknal. A pumpa folyamatosan megszakitas nélkil dolgozik. Tovabbita a zomancot a
pisztolyokhoz a pisztoly fejen keresztil vissza a tartdlypa. A pumpak ki/bekapcsoldsa szabalyozott. Az anyagmennyiség
szabalyozhaté az anyag nyomasaval — ami nem igazan pontos — vagy pontosabban — a pumpa rezgési frekvenciajaval.

Az anyagadagol6 rendszer tisztitasa

Tisztitas alatt két szelep szabalyozott ideji pulzalasat érjik. A viz/levegb tisztitd rendszeriinket a pumpakban és az anyaghazban levé
iszapok Ujrafelhaszndlasara terveztik. A gyartasi folyamat lealldsanak elkerllésére javasoljuk ennek a tisztitdsi rendszernek az
alkalmazasat, két miszakban és napi miiszakban egyarant, vagy hosszabb, mint 20 perc szinet utan. A tisztitasi folyamat nem t6bb
mint 5 perc.

VEVOI HASZON
E.IL.C. Anyagtakarékos Intelligens Szérasi Rendszer

1) Fotocellas/Computer vezérelt Pisztolykioldé Rendszer

a) A pisztoly csak akkor szor, ha darabot észlel a konvejoron
El6ny: alacsonyabb gyartasi koltség

b) A pisztoly egyénileg szabalyozhaté a darab méretétdl figgéen
El6ny: Optimalis és gyors alkalmazkodas a darab méretéhez

c) A kisebb tulszorasnak és szabalyozott kioldasnak kdszonhetben, kisebb mennyiségl Ujrahasznosithatd zomancmennyiség
keletkezik

El6ny: Zomancanyag megtakaritas

El6ny: Kevesebb kabintisztitas

d) A kisebb Ujrahasznositott zomanc / friss zomanc keverési arany
El6ny: Jobb mindség, jobb felllet

El6ny: Csokken a hulladék elhelyezés koltsége

2) Szabadalmaztatott alacsony nyomasu szor6 rendszer

a) Nagyon alacsony porlaszté nyomas szilkkséges

El6ny: Kisebb leveg6porlasztas, kisebb levegd energia

El6ny: A széraskép és a szort felllet sokkal egyenletesebb és a vastagsag egyenletesebb, a feliilet simabb, kevésbé narancsos
b) A porlasztas alatt, nagyon kicsi darabrol valo visszapattanas

El6ny: Ez elmend levegd sebessége a szoro filkében 50%-al csdkkenthetd, amely energiacsokkenést eredményez.

c) Nagyon alacsony anyagnyomas és aramlasi sebesség a fuvokaban



El6ny: A fuvoka élettartama hosszabb (min. 6 hdnap, a hagyomanyos fuvoka élettartama 6 hét)
El6ny: A termelési koltségek és a karbantartasi id6k csékkennek

3) A kett@s anyagszallitd és cirkulacids rendszer a legfontosabb része az intelligens szérasi eljarasnak
a) Az automatikusan szabalyozott iszapszallitd rendszer a malom és az egyedi munkatartalyok kozott
El6ny: nem sziikséges személyzet és emelbvilla

b) Munkatartalyok beépitett szintérzékel6vel

El6ny: Kisebb munkatartaly, ami gyorsabban tisztithatd, kisebb vizfelhasznalassal

El6ny: Iszap megtakarités a kisebb fellilet miatt

c) Iszapkeringetés

El6ny: Nincs termeléskiesés vagy kevesebb a killepedés a hazban és a szorofejben

Osszegzés

Amikor Uj eljarast valasztunk és meghatarozunk, a legfontosabb kritériumok a kovetkezok:

- A gyartasi rendszer gyors beillesztése a mikodd részek szerkezeti valtoztatasahoz nagyobb koltségek és beruhazasok nélkill;

- Nagyfoku automatizalas;

- Rugalmassag a zomancok terén;

Végll, de nem utolsé sorban —

- CsOkkenteni az 6kologiai karokat

Ezeket a kritériumokat alkalmaztuk az elmult években megvaldsitott bojlerzomancozd sorok belizemelésénél és fogjuk alkalmazni a
jovébeniis.



