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l. Bevezetés

Az el6adasnak a célja a kilénbdzé 2 réteg / 1 égetés rendszerek 6sszefoglalasa,

bemutatdsa annak, hogy melyik a kérnyezetbarat, energiatakarékos, termelésndveld

stb.

Az ipari orszagokban mind jobban né az érdeklédés a kdrnyezetbarat felviteli rend-

szerek irant. A kdrnyezetszennyezés ellenérzés alatt tartasa és lehetéség szerinti

megallitasa érdekében az allamok arra kényszerllnek, hogy drasztikus intézkedése-

ket hozzanak azzal a jelszoval, hogy ,aki szennyez, fizessen”.



Ez a folyamat nemcsak a kdrnyezetre koncentralédik, hanem a fellleti mindségre, a
zomanc megtakaritasra, az automatizaldsra, alacsony széntartalmu acél,
0,03-0,08% C, alkalmazasara a draga széntelenitett acél, 0,003-0,008 %C, helyett.
Pozitiv hozzajarulast lehet elérni a kérnyezethez, kéltségmegtakaritassal, a kévetke-
z6kkel:
a. el6kezelésnél csak zsirtalanitas és dblités szikséges, savazas és nikkelflirdd
alkalmazasa helyett.
b. a nagyobb anyagszéllitds szamara nagyteljesitményl szérérendszer alkalma-
zasa
c. alacsony fluor tartalmu zomanc alkalmazésa, de még jobb a fluormentes zo-
manc
d. olyan sok zomanc visszanyerése, ami csak lehetséges
e. elényben részesiteni a szlirérendszerrel ellatott kabint, mint zart rendszert. A
szlrt levegd visszajon a csarnokba.

f. atavozo viz Ujrafelhasznalasa

Il. Visszatekintés a kiilonb6z6 2 réteg/1 égetés felviteli rendszerekre

Az aktualis 2 réteg/1 égetés rendszer és a 3 tipus kdzotti 6sszehasonlitas:

A.)  Por - por

B.) Nedves - por

C.)  Nedves — nedves

Altalaban a 3 tipus az ismert ,Liberty Ground Coat” — ra alapszik, amelyet fel lehet

vinni a csak zsirtalanitott lemezre.

a. Por — por

Az alapzomanc port és a fed6zomanc port elektrosztatikus szérérendszerrel viszik fel
kdzvetlenll egymas utan. A darabokat nem kell megszaritani, direkt ki lehet égetni.
Ezt a mddszert az USA-ban a lemezek egyoldali zomancozasahoz vezették be. Ké-

s6ébb, 1979-ben Spanyolorszagban, a Fagor cégnél alkalmaztak.

b. Nedves — por
Egy vékony, nedves alapzomancot szérnak fel a lemezre elektrosztatikus eljarassal,
és rovid infravords szaritast alkalmaznak. Végul elektrosztatikusan felviszik a fed6é-

zomanc port és kiégetik.



1987-ben valositottak meg az elsd beruhazast Franciaorszagban a 2 réteg/1 égetés
nedves — por szamara, €és még nehany évet kellett varni, amig ez a folyamat mas
orszagokban is elterjedt. 1991-ben a svéd Electrolux déntétt az eljaras mellett. 1992-
ben Olaszorszagban a Gasfire cég a por — por eljarast felvaltotta a nedves — por el-
jarasra. Ezutan a Indesit cég is 1992-ben. Hala a nagyon pozitiv svédorszagi ered-
ményeknek, a dan és a francia Electrolux 1993 a nedves — por eljaras mellett dontott.
1996-ban Olaszorszagban a Smalteria, a Technogas és a Whirlpool, Térékorszagban
a Gunkol-Teba, Svajcban a Z-Zug, Csehorszagban a Moravia, Norvégiaban a Grepa

€s a magyar Elekthermax.

c. Nedves — nedves
Egy vékony, nedves alapzomancot visznek fel a lemezre elektrosztatikus eljarassal.
Roéviddel ezutan, és szaritas nélkll szérjak fel elektrosztatikusan a fedé6zomancot az

alapzomancra. Végul mindkét réteget megszaritjak és kiégetik.
Néhany példa e mddszer alkalmazasara:
Orbis Mertig cég Argentinaban, Fagor Mastercook és Whirlpool Lengyelorszagban.

lll. Acélmindség és elokezelés
- Bar az alacsony széntartalmu acél a por — por eljarashoz gyakran megfelel6,
ajanlatos a kétoldali zomancozashoz széntelenitett lemezt alkalmazni.
- Eddig a nedves — por eljarashoz is széntelenitett acélt alkalmaztak, mégis jo
eredmény érhetb el egyoldali zomancozasnal a normal acélminéséggel
- A nedves — nedves eljarasnal j6 eredmény érhetd el normal acélminéség ese-

tén.

Altalaban azt lehet mondani, hogy a vevé elvarasait a feliilet megjelenését ille-
téen, az acélmin6ség megvalasztasa befolyasolja.

Az acél el6kezelésénél a kdvetkezéket kell tekintetbe venni:
- Alemezt mindig jél kell zsirtalanitani a nem kivanatos, égetés alatti gazreakci-
ok elkerllése érdekéeben
- Savazas nem szlUkséges, mivel az eljaras a Liberty alapzoméancon alapul.

- Savazas csak a korrodalt lemez esetén szikséges.



IV. Kiilonb6z6 zomanckombinacidk 2 réteg / 1 égetés szamara
A. Alapzomanc
Célok:
- JO kotés elérése a csak zsirtalanitott lemezen
- Az alapzomdnc gyors kigdzosodasa, miel6tt még a fedé6zomanc lezarulna
- A fekete pontok képzddéseének elkerilése érdekében mérsékelt hémeérsék-

let és nagyobb fellileti feszlltség szikséges.

B. Az alapzomanc rétegvastagsaga

Az alapzomancnak mindig vékonynak kell lennie, de mégis elég vastagnak, hogy

tébb égetési ciklust engedjen meg a javitasok céljara.

- A vastagabb alapréteg tobb buborékot jelent, mely a fed6zomancban tiszuras
megjelenését eredményezi

- A vastag puder alapzomanc réteg heves gazreakciokhoz vezethet porzomanchoz

adagolt szerves malomadalékok miatt

A nedves alapzomanc iszap paraméterei:

- Orlési finomsag: 2 —5/16.900 szitan

- Fajsuly: 1,45 — 1,60 g/cm?®

- Rétegvastagsag: 40 — 80 um
A 2 réteg / 1 égetés eljarasa nagyon vékony réteget igényel az egész fellleten. A
vékony alapréteg eléréséhez teljesen automatizalt zomancfelvitel szikséges. A be-

rendezés nedves-nedves és nedves-szaraz eljarashoz ugyanaz.




C. Fed6zomancok

Olyan fed6zomancot kell alkalmazni, amelyik égetésnél valamivel tovabb ,nyitva”
marad, hogy a gazbuborékok az alapzomancbdl tavozni tudjanak. A gyakorlatban a

nedves felvitel utdn mérsékelt hémérsékleten torténik a szaritas.

A fed6zomanc iszap paraméterei:

- Orlési finomsag: 0,5-1,5/3.600 szitan
- Fajsuly: 1,70 - 1,72 g/cm®
- Rétegvastagsag: 120 — 140 um

V. Egetési koriilmények
Nincs specialis jellemzéje a 2 réteg/2 égetés eljarasnak az 1 réteg/1 égetés eljaras-
hoz képest. Kivéve a porszérasnal, ahol a légfliggdnyt be kell allitani.

VI. Gazreakciok és zomanchibak.

A legtébb hiba az alapzomanc és a fedézomanc egyuttes égetésénél, a fekete pon-
tok, a tlszurasok és a kipattogzasok, amelyeknek kiilénbdz6 okai vannak.

A tliszuras és a kipattogzas a zomanc viszkozitéasa szerint, a fed6zomanc attérésénél
keletkezik. A leggyakoribb hiba, a fekete pont, a fed6zomancban keletkezik, a bubo-
rékok miatt, amelyek eredetileg mélyen az alapzomancban vannak, az alapzomanc

benyomul ezekbe az Giregekbe, és a fed6zomanc felliletére emelkedik.

Alap és fed6zomanc




Jellemz6 gazreakciok miatti zomanchibak a fedérétegben

VII. Kiilénb6z6 2 réteg/1 égetés eljarasok elényei és hatranyai
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VIIl. A 2 réteg/1 égetés eljaras és a direktfehér zomancozas 6sszehasonlitasa
A 2 réteg/1 égetés eljaras legnagyobb elénye a direkifehér zomancozas kivaltasanak

lehetésége.
Parhuzam a Direkt Fehér és a Liberty Coat eljaras k6zott

DIREKTFEHER LIBERTY COAT
Zsirtalanitas Zsirtalanitas
Zsirtalanitas Zsirtalanitas
Zsirtalanitas Zsirtalanitas
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A direktfehér zomancozast a 60-as években vezették be, és éridsi elénye volt a ha-
gyomanyos 2 réteg/2 égetés rendszerrel szemben.

Az elénye természetesen az volt, hogy a titantartalmi zomancot direkt a szénteleni-
tett, nikkelfirdében kezelt lemezre vitték fel egy rétegben és egyszer égették.



Az igen komplikalt lemez el6kezelés hatranyait elnyomtak az eljaras elényei, mint pl.
energia megtakaritas, zomanc megtakaritas, termelési kapacitas névekedeés.

Ma a szennyvizek tisztitasanak kéltsége a vallalatok szamara olyan magas, hogy a
trend kétségtelenul a 2 réteg/1 égetés felé tart.

IX. Berendezés

Kétség nélkll a 2 réteg/1 égetés nedves — por vagy nedves — nedves eljaras nyujtja
a legjobb zomancozasi teljesitményt. A gazdasagi szamitasok azt mutatjak, hogy
mar 50%-0s termékhanyad mellett is 25%-0s koéltségcsdkkenés érhet6 el az lizemi
feltételektdl fuggden.

Az azonban abszolut fontos, hogy a termelés paramétereit allandéan ellendriz-
zék és felugyeljék, ugyanugy az acél minéségét, az elékezelést, a zomanc meg-
valasztasat és sziik hatarok kozo6tt tartsak az egész termelési folyamatot.

A folyamat teljesitménye fligg:
- az elékezelés rendszerétol, a termelés 6koldgiai szempontjai szerint a martasnal

és a szorasnal




- Alacsony nyomassal miikodé szérokabin optimalis zomancvisszanyeréssel a
kabinon beldl.

Nedves zomancozas Porzomancozas

- Szaraz sziirési technika legfinomabb zomancpor sziiréséhez. Egy nagyon 6kolo-

gikus rendszer, amely altal a szirt leveg6t visszavezetik a csarnokba.
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X. Befejezés
Egy 0] technolégia kivalasztasanal és bevezetésénél a legfontosabb tényezék:
- jobb mindség cstkkend termelési kdltségek mellett,
- csbkken6 anyagveszteseg
- megbizhato technika
- aktudlis technoldgia,
- teljesen automatizalt termelés

- csekély karbantartasi kdltség.



