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Bevezetés

Eldadasomban a jelenleg hasznélatos, elarasztasos és alacsony nyomasu szo6rasos,
nedves zomancozasi technikat mutatom be és fejtem ki. A legérdekesebb pont napjaink
rendszerének altalanos koncepcioja, s az eljarastechnika, amit nagyobb gyartasi széri-
aknal alkalmaznak. Feltehetnénk a kérdést, vajon az oly népszer( és elfogadott nedves
zomancozasi technika még mindig gazdasagos megoldas e a porszoérasos technikaval
szemben?

Altalaban az elektromos forroviztarolok gyartéi mindkét eljarast alkalmazzak, a nedve és
porszorasos technikat, kis gyartasi szériaknal. Szikséges a bojler konstrukcidjat és for-
majat a porszérasos technikahoz igazitani. Lehet-e a nedves eljarast aktualis alkalma-
zasként kezelni a nemrégiben lizembe helyezett porszérasos technikakkal szemben?
Bizonyara igen, mert:

Az altalanosan ndvekszik a termelési Utem a belsd csdves vizmelegitéknél.
A gyartas savallé acélbol a normal acélra tevédik at

Valtozik a bojlerek konstrukcidja

NOvekszik a bojlerek térfogata, 100 lit. f6lé

Uj nedves zomancozasi eljarasok sziletnek megnévelt automatizalassal
Veégul magasabb mindségi kényszer a versenytarsak kdzott

gLz

Ez a kilencvenes évek végétdl dsszetett, Uj beruhazasokhoz vezetett, a nedvesen zo-
mancozd sorok teriletén. Ezeket a beruhazasokat az aktualis gazdasagi és kdrnyezet-
védelmi kérnyezet figyelembevételével tervezték. Az elmdlt 5 évben nedves bojlerzo-
mancozd sorokat helyeztek Gzembe Eurépaban, Dél-Amerikaban és Dél-Afrikaban az
alabbi kritériumok szerint:



A) Gazdasagossagi szempontok

A.1) A nagyfoku flexibilitasra val6 igény a miszaki megoldasokban, melyek elektromos
melegitési bojlereket igényelnek, melyekben belsé csékigyd (hécseréld) taldlhatd, az
alabbiakat kényszeritette ki:

- abels6 csékigydval felszerelt bojlerek hasznélata 70%-ra emelkedett

- a most alkalmazott bojlerméret 80-500 liter kdzotti, atlagos méret 200-300 liter.

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

Altalaban szilkséges a zomancfelvitel automatizalasa, figyelembe véve a bojlerek forma-
jat, atmérdjét, hosszat, melyek széles savban valtozhatnak.

Szintén véltozatos a cs6forma és a csatlakozasi lehet6ségek, melyek extrém hatassal
lehetnek a miiszaki megoldasokra.

A.2) A teljes gyartasi folyamat automatizalasi foka az alabbiaktol fligg:

i. a kozvetlen tekercsbél t6rténé formazas lehetésége

ii. hegesztés kézvetlenll a formazast kdvetéen

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

V. jelenleg a csatlakozasok kézi tisztitasa

Vi. az égetbkemence fajtaja

vii.  az egyes gyartosorok kézoétt a szallitas automatikus

viii.  jelenleg a zomanckeringetés zart rendszer(

B) Okologiai szempontok

A Redy to use zomancok lehetdvé teszik a malmok mell6zését, javitjak a nedves eljaras
kdrnyezetvédelmi szempontjainak figyelembevételét. Hasonléan a porzomanchoz, a
nedves zomancokat is zart rendszerben hasznaljak.

C) A zomancfelvitel fajtajanak kivalasztasi kritériumai

A nagyteljesitményl zomancoz6 sorok globalis koncepcidja érdekes.

A feladatok legnagyobb része, kivéve a csatlakozasok tisztitdsat, a specialis bevonati
jellemzék bedllitasat, a bojlerok fel ill. lerakasat, teljesen automatikusan térténik.

A tébbi folyamat teljesen automatikus:

1) A bojlerek a hegesztérészleg és a zomancoz6 részleg kdzott felsd-vezetési
konvejoron automatikusan haladnak. A nullpontnal valé téltés lehet alsé vagy félsé. A
pisztoly, vagy a betdltd-csé bevezetd nyilasa altalaban alul van. Elényds, ha a bojlerok
kdzvetlenil 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 réla.



2) Ellentétben a régebbi meritéses el6kezeld technikaval, a jelenleg alkalmazott eljara-
sokban, 2x zsirtalanitas 60-70°C-on és 90-120 mp.-ig, 2x mosas hidegvizzel 50 mp-ig,
alkalmazott. A kdvetkez6 pacolas és mosas permetezé eljarassal van, és a végsé pasz-
szivalas 40-50°C-on és 110-120 mp.-ig, permetezd eljarassal valésul meg.
Homokszdrasos eljarast is alkalmaznak, ha a belsé csévek ezt lehetbveé 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 °-o0s helyze-
tében, végzik. A bevonat kialakitdsa a bojler forgatasaval térténik. Az iszap bojlerba vald
juttatasa szivattyut igényel, melynek nagy a szallité teljesitménye, azaz révid id6 alatt
nagy mennyiségi iszapot képes szallitani.

A bojler gyartasi ideje, mely magaban foglalja a szallitast, a hegesztést, a zomancozast,
a szaritast, 6sszeszerelést végsd soron a folyamatok idejétél fligg, melyeket az aldbbiak
hataroznak meg:

- a bojler mérete

- a fit6csd atmérdje, helyzete, konstrukcidja és tavolsaga

- a zomanciszap allaga

- a megfelel6 minéséghez és vastagsaghoz sziikséges rétegszam

A zomanc eloszlatasa a bojler belsé fellletén a betéltd allomas utan térténik, egy vagy
két allasban, a rendszer kapacitasanak fliggvényében. Az iszap eloszlatdsa érdekében,
a bojlert mozgatni kell — a belsé hécserélé pozicidjatol fliggben - atlés pozicidban, prog-
ram szerint.

5) A klils6 bevonat kdzvetlenll a belsé utan felviheté.

6) Forré leveg6s fuvokakkal (120-140°C) szaritjak a bojler belsejét kb. 8-10 percig.

7) Egetés el6tt, a belsd felliletet ellendrzik.

8) A csatlakozasokat és kiilsé csonkokat még kézzel tisztitjak a legtébb helyen.

9) A kapacitastol és a vevéi igényektdl fliggéen, a kemence-konvejorhoz val6 szallitas
lehet automatikus vagy manualis.

10) Egetési folyamat

11) A kemence-konvejorrdl térténd bojler leemelés kézi v. automatikus.

Az automata elarasztd berendezéshez térténé iszapszallitas térténhet:

1) az iszap allando keringetésével és allandé szlirésével

2) Az iszap bojler méretétél fliggé adagolasa automatikus. A munkahenger folyasszint

érzékelbvel van felszerelve, ami szikség esetén membranszivattyut Gzemeltet a friss
iszappal val6 poétlashoz.



3) A bojler belsé fellletének bevonasara sziikséges iszap mennyiségét automatika hata-
rozza meg, figyelembe véve a bojler méretét, a hécserélé csdvek helyzetét.

4) SzlUkség esetén a csé fellletét, ami nehezen hozzaférhetd, bevond anyaggal vonjak
be.

5) Az iszapot egyedi igényeknek megfeleléen allitjak be.

6) A konstans iszapparaméterek egyenletes rétegvastagsagot és fellleti minéséget
eredmeényeznek.

Az Gsszes fent emlitett kérilményt figyelembe kell venni a bojlerzomancoz6 sorunk ter-
vezésenél.

Bojlerek bels6 zomancozasa alacsony nyomasu szorassal

Altalaban, az E.l.C. zomanc-rendszert alkalmazzak a zomancozott termékek gyartasa-
nal.

Mi az alabbiakra koncentraltunk:

a fellleti minéség javitasa

teliesen automatikus gyartas a konvejorra térténd felrakastol a leszedésig
kivalé zomanc anyagszallité rendszer

csokkenteni a zomanccal érintkezd részek szamat, csonkok, pumpak, szelepek,

Flggetlendl a fent emlitett elarasztasos technikatol, a bojlerek belsejét alacsony nyoma-
su szorépisztoly segitségével is be lehet zomancozni. Ebben az esetben a bojler test és
a bojler fenék kulén van, a kilénallé darabokat zomancozas utan hegesztik 6ssze. Ezt
az eljarast sikeresen alkalmazzak Dél-Amerikaban.

A bojlereket felséfliggesztési konvejorsor szallitja széras, az Ujrakezelés és az azt k-
vet6 szaritas kdzott.

Az elarasztasos technikaval szemben, ahol a bojler elékezelése, zomancozasa és ége-
tése a kemence konvejoron torténik, itt az egyes folyamatok kzoétt atpakoljak a darabo-
kat.

Flggetlenul ezektdl az atrakasoktdl vannak elényei a nagykapacitasu folyamatnak.

Tébb mint 1500 bojler / 7,5 6ras miszak kapacitasra képes.

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

Az szérastechnika alapja a zomanciszap cirkulacioé a szérofej és az anyagtartaly kézott,
ami lehetévé teszi az emlitett alacsony nyomas alkalmazaséat a széréfejben. Ez a cirku-
laciés folyamat (az iszap allandé mozgasban van és a zomanc nem Ul le) kizarja a témlé
elzarodasat, allando gyartasi paramétereket biztosit.

Tovabba, az E.I.C. altal kifejlesztett tisztitasi technika, visszatériti a maradék iszapot, azt
is, ami az anyagtémlében marad, a tarol6tartalyba, miutan a termelést befejezték, ill.
szint valtanak.

A pisztolyon keresztlli anyagaram allithato.

A belsd sz6ras miatt a bojler két részbdl all:

a) a tartaly kbpeny hegesztett fedéllel

b) a fenék csével vagy csé nélkil



A kilénbdz6 darabok formajatél fliiggéen és annak érdekében, hogy a megfeleld auto-
matizalasi fokot elérjik, kilénbdz6 zomancozasi technikakat alkalmazunk.

a) Fedéllel rendelkezé tartalyképeny technikaja

A tartalyokat felsélancos konvejorra helyezik nyilasukkal lefelé. Minden tartalyt észlelni
kell, miel6tt a széro-kabinba 1ép. Az automata szérépisztoly nem szér, ha a szalagon
nem észlel tartalyt. A tartalyok automatikusan a szérasi pozicidba kerllnek a széro fil-
kében. Amikor a darabok szérasi pozicidba keriltek, a horgok elkezdenek pdrogni, és a
pisztolyok felfelé mozognak a tartaly belsejében. A tartaly fedeléenek szorasahoz a pisz-
tolyok automatikusan fliggdlegesbdl vizszintes poziciéba allnak. Osszesen 4 sz6r6-
allomas, mindegyikben 2 pisztoly javasolt. A |épteté berendezés sebessége és a horgok
forgasi sebessége allithatd. Miutan a tartalyok meg lettek szérva, a tartalyt rogzitd be-
rendezés old, és a konvejor egy kbvetkezd fazishoz 1ép. 4 tartdlyképeny szérhatd egy-
szerre.

b) Fenék, flistcsével vagy a nélkul

A flUstcsdves fenekek padld-konvejorral vannak széllitva. A darabok a szo6ré fllkébe 1é-
pés el6tt észlelve vannak. A pozicionalhaté és mozgathat6é szérofejek bevonjak a fenék
kils6 fellletét. Ebben a szerelésben 3 darabot zomancoznak allj és menj alapon. A
bevonatolast kdvetéen a hegesztési terlletet a zomanctél levegbrafujassal automatiku-
san megtisztitjak. A levegd diizniket a fenékgylri atméréjének megfeleléen szervomo-
tor automatikusan beallitja. Az E.I.C automata pisztoly mindig a pisztoly-fejen at térténd,
folyamatos zomanc cirkulacioval mikédik. Ez a rendszer mentes a dugulastél, ami jel-
lemz8 a nyométartalyos szérasndl és a cirkulaciotol mentes szérdpisztolyoknal. A cirku-
lacié hidraulikus térvényszeriség alapjan mikédik. A zomanc kifolyas fligg a pisztoly
zomanc-kilép6 és zomanc-belépd oldalanak nyomaskuldnbségétél. A tit nyitva az
anyagaram athaladva a pisztolyon aktivalja az anyagaramot. Névelve vagy csékkentve
az anyag nyomasat/sebességét a haz belsejében szabalyozni lehet a kilépd anyagara-
mot.

Iszapadagolo rendszer

A zomancadagol6 rendszere a malomhelységben elhelyezett tarolétartalyoktdl a sz6ré-
pisztolyokig automatikus. Minden tarolétartaly fel van szerelve szintszabalyozéval. A
minimum szint elérésénél a szabalyoz6 rendszer Ujratélti a tartalyt vagy egy masik tar-
talybol vesz el anyagot. Minden tartély fel van szerelve elektromos hajtdsu keverdvel az
iszap Ulepedésének elkerilése végett. Az iszap keverése programozhatd, annak érde-
kében, hogy az iszap mindig hasznalatra kész legyen. Minden tartadlynak két kimenete
van: az egyik mélyebben, mint az alsé szint, hogy ki lehessen Uriteni és tisztitani a tar-
talyt, a masik a zomanc adagolasara szolgal mikodé tartalynal.

Zomancadagolo6 rendszer a munkatartaly és a széropisztoly kozott

A zomancadagolas a tartaly és a szo6répisztolyok kdzott membranszivattyaval térténik,
mely puffer-tartallyal van felszerelve elkerlilvén az anyagaram pulzalasat a széropisz-
tolyoknal. A pumpa folyamatosan megszakitas nélkil dolgozik. Tovabbitja a zomancot a
pisztolyokhoz a pisztoly fejen keresztll vissza a tartédlyba. A pumpéak ki/bekapcsolasa



szabalyozott. Az anyagmennyiség szabalyozhaté az anyag nyomasaval — ami nem iga-
zan pontos — vagy pontosabban — a pumpa rezgési frekvenciajaval.

Az anyagadagolo rendszer tisztitasa

Tisztitds alatt két szelep szabdlyozott ideji pulzalasat éertjuk. A viz/levegé tisztité rend-
szerlnket a pumpakban és az anyaghazban levé iszapok Ujrafelhasznalasara terveztik.
A gyartasi folyamat leallasanak elkertlésére javasoljuk ennek a tisztitasi rendszernek az
alkalmazasat, két miszakban és napi miiszakban egyarant, vagy hosszabb, mint 20
perc szinet utan. A tisztitasi folyamat nem tébb mint 5 perc.

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

1) Fotocellas/Computer vezérelt Pisztolykioldd6 Rendszer

a) A pisztoly csak akkor sz6r, ha darabot észlel a konvejoron
Elény: alacsonyabb gyartasi kdltség

b) A pisztoly egyénileg szabalyozhatd a darab méretétél figgéen
Elény: Optimalis és gyors alkalmazkodas a darab méretéhez

c) A kisebb tulszorasnak és szabalyozott kioldasnak kdszénhetben, kisebb mennyisegi
Ujrahasznosithaté zomancmennyiség keletkezik

Elény: Zomancanyag megtakaritas

Elény: Kevesebb kabintisztitas

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

Elény: Csdkken a hulladék elhelyezés kéltsége

2) Szabadalmaztatott alacsony nyomasu szér6 rendszer

a) Nagyon alacsony porlaszté nyomas szikséges

Elény: Kisebb levegbporlasztas, kisebb levegé energia

Elény: A széraskép és a szért felllet sokkal egyenletesebb és a vastagsag egyenlete-
sebb, a felllet simabb, kevésbé narancsos

b) A porlasztas alatt, nagyon kicsi darabrél val6 visszapattanas

Elény: Ez elmend levegd sebessége a szord fllkében 50%-al cstkkenthetd, amely
energiacsOkkenést eredményez.

c) Nagyon alacsony anyagnyomas és aramlasi sebesség a fuvékaban

Elény: A favdka élettartama hosszabb (min. 6 hénap, a hagyomanyos fuvoka élettarta-
ma 6 hét)

Elény: A termelési koltségek és a karbantartési idék csékkennek

3) A kettés anyagszallito és cirkulacids rendszer a legfontosabb része az intelligens sz6-
rasi eljarasnak

a) Az automatikusan szabalyozott iszapszallité rendszer a malom és az egyedi munka-
tartalyok kézott

Elény: nem szlkséges személyzet és emelbvilla

b) Munkatartalyok beépitett szintérzékelbvel

Elény: Kisebb munkatartaly, ami gyorsabban tisztithatd, kisebb vizfelhasznalassal

Elény: Iszap megtakaritas a kisebb fellilet miatt



c) Iszapkeringetés
Elény: Nincs termeléskiesés vagy kevesebb a killlepedés a hazban és a szérbfejben

Osszegzés

Amikor Uj eljarast valasztunk és meghatarozunk, a legfontosabb kritériumok a kdévetke-
z6k:

- A gyartasi rendszer gyors beillesztése a mikddd részek szerkezeti valtoztatdsahoz
nagyobb koltségek és beruhazasok nélkil;

- Nagyfoku automatizalés;

- Rugalmassag a zomancok terén;

Végul, de nem utolsé sorban —

- CsOkkenteni az 6koldgiai karokat

Ezeket a kritériumokat alkalmaztuk az elmult években megvalositott bojlerzomancoz6
sorok belizemelésénél és fogjuk alkalmazni a jévében is.



