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A taldlmany rendelkezésre bocsat egy eljarast
pigmentdblitmények folyamatos eldallitéasara és egy
berendezést az eljaras végrehajtasara. A talalmany
szerinti eljaras soradn elészér fluidizaljuk a pigment
préslepényt. A fluidizalt préslepényt és egy hidrofdb,
folyékony, szerves kodtbanyagot egy ilkercséves extruderbe
adago£::§: A szerves kotBanyagnak és a préslepénynek az
ikercsigdk k&zdtti gyurasa a pigmentet a szerves
kdt&anyagba obliti. A vizfazist és a kidblitett
pigmentfazist szétvélasztj&k azaltal, hogy a viznek
legalabbis egy részét eltévolitjék az extrudernek egy
vizlevezetd nyilasan keresztil. A vizlevezetd nyilastol
dramlasiranyban lejjebb egy anyagaramlast gatld akadaly
van kialakitva, amelynek hatdsara az oblitmeéeny a
vizelvezetd nyilassal ellatott szakaszban a vizfazis
kivant mennyiségének eltavolitésdra elegend$ idétartamra
feltorldédik. Az 6blitmény végil adtdolgozza magat az
akadalyon, és tovabbhalad &ramlasirdnyban lefelé, ahol

loavike
vakuumnak tessedd—ki, hogy az ¢blitménybdl maradékvizet
eltévolitézgg.‘Az Sblitményt tovabb lehet kombinalni mas
tintadsszetevdkkel, hogy tintaterméket készitsink. Az
extruder magaban foglal legalabb egy ellendrzd
berendezést, amely folyamatosan ellendrzi az extruderben
feldolgozott anyag egy jellemzdjét, és a jellemzlre kapott
értéknek a jellemzSre eldre meghatdrozott értéktél vald
eltérésére reagalva beallit egy folyamatparamétert.

Jellemz8 &bra: 3. abra.
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Eljaras pigmentdéblitmény készitésére

A taldlmany targya eljardsok pigmentéblitmények
készitésére, féleg tintakompozicidkhoz vald
pigmentéblitmények készitésére. A taldlmanynak ugyancsak
targya eljarasok tintaalapok és kész tintakompozicidk
készitésére. [Megjegyezziik, hogy a tinta - angolul ink -
fogalmdba beleértendé a nyomdafesték is.]

Szamos szerves pigment szintézise magdban foglal egy
kapcsoldsi lépést hig, vizes kozegben, avégett hogy
el84llitsdk a pigmenttermék szuszpenzidjat, amit altalaban
a szuszpenzid szlrése kovet egy szlrdprésben, hogy
toményitsék a pigmentet. Utdna vagy szaritjak a kapott
préslepényt, hogy szdraz, szemcsés pigmentet nyerjenek,
vagy pedig egy szerves kodtdSanyaggal, ugymint olajjal
és/vagy gyantaval "kiéblitik" [angolul flush, csakugy mint
az eredményil kapott anyag, amit a tovabbiakban
"8blitmény"-nek fogunk nevezni], hogy a pigmentszemcséket
a vizes préslepénybdl atvigyék olajos vagy gyantas
fazisba. A kidblités segit abban, hogy a pigmentszemcsék
ne keriiljenek agglomerdlt &allapotba, és k&dnnyebben fel
lehessen 8ket hasznalni tintdk és bevonatok elballitésara.
Az Oblitbeljdras az egyszerd szaritéssal Osszevetve
jarulékos iddt és anyagokat igényel. Ha azonban tinta-
vagy bevonatkompozicidkban haszndliak fel a pigmentet,
elészér megfeleld szerves kdtdanyagban jol diszpergalni
kell a pigmentet, avégett hogy elérjék a kivant szin
eléhivddasat és stabilitasat, és igy eldnyds az

dblitéeljaras, mert a pigment szaritdsanak és szerves
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k&tSanyagba beddrzsdlésének k&zbensd lépése nélkil hajtja
végre az atvitelt, és allit elé pigmentdiszperziot.

Pigmentsblitményeket mindmadig rendszerint szakaszos
eljarasokkal készitenek, amelyek soran a préslepényt
dsszegylirjak eqgy szerves fazissal - Ggymint olajjal
és/vagy gyantaval - példaul egy'szigmalapétos keverégépben
vagy dagasztd keverdgépben, avégett hogy a
pigmentszemcséket a vizfazisbdl kidblitsék a szerves
kétSanyagu fazisba, és a vizet kilon vizes fazisként
kiszoritsdk. A kiszoritott vizet levalasztjak, és a
kencében/lakkban [angolul varnish] diszpergalt pigmentet
mint pigmentpép fel lehet haszndlni tinta vagy festék
készitésére.

A szakaszos eljarasnak tobb hatranya van. Eldszdr is
az egyes lépéseket - kence/lakk hozzadadasa, a sUrd pép
gyUrdsa a viz kiszoritdsa céljabél és a viz ledntése -
rendszerint tobbszdr meg kell ismételni, hogy optimalis
legyen a kihozatal, és kivant csekély viztartalma terméket
nyerjenek. Ez munkaigényes eljards, ami gondos &llandd
feliigyeletet igényel. Ezenkiviil a maradékviz kiszoritasa
céljabdl az adagot tovabb kell kezelni példaul hevitéssel
és vakuum alatti elgézéléssel. Sok pigmentnél a
feldolgozastdél a maradékviz eltavolitasaig tartd
"hevitéstdrténet" szineltolddast eredményezhet. Ezen
tilmenden az‘eljérés id6éigényes és rossz hatasfoku. Végil
pedig nehéz a viztartalmat mintegy 3 témegszazalék ala
csdkkenteni, még ha alkalmazunk is vakuumelgbzdlést is.

Eddig is javasoltak folyamatos oblitdeljarasokat, de

azoknak szintén vannak hiadnyossagai. Az USA-belil 4,474,473



lajstromszami szabadalomban Higuchi és tarsai leirnak egy
eljarast pigment préslepény folyamatos Oblitésére egy
berendezésben, amely magaban foglal egy egyitt forgd
ikercsdvekkel rendelkezd extrudert. Az eljarashoz olyan
préslepényre van sziikség, amelynek pigmenttartalma 35
témegszazalék vagy nagyobb. A 4;474,473 lajstromszama
szabadalomban felfedik, hogy 15-35 tomegszézalék
pigmenttartalmi préslepényeket nem lehet alkalmazni
folyamatos eljarédsban, mert az &llandd atfolyasu adagolés
biztositdsa problematikus. Ugyanakkor viszont a 15 és 35
tomegszazalék kézotti tartomdny az a pigmenttartalom-
tartomany, amelyet préslepényekben jellemzden elérnek. Mig
kordbban kis pigmenttartalmu folyadékszuszpenziodt
kialakitandd a préslepény vizzel higitasara tettek
javaslatot, a 4,474,473 lajstromszamu szabadalom ezzel
ellentétes iranyt vesz a pigmenttartalom 35
témegszazalékra vagy még nagyobbra novelésével, aminek
célja "darabos" lepény biztositdsa, amely mint jo
folyoképességl szilard anyag alkalmasnak tilnik allandd
atfolyasu adagoléasra. A gyartott préslepény
pigmenttartalmanak noévelés azonban idéigényes eljarast
tesz sziikségessé: a préslepény alakitasat és
légkeringetéssel szaritdsat, amig a kivant viztartalom be
nem all.

Higitott préslepényt alkalmazd eljarasokra adnak
példat Rouwhorst és tarsai az USA-beli 4,309,223
lajstromszami szabadalomban. Az ebben a szabadalomban
felfedett eljarédsban egycsigas extrudert alkalmazva

készitenek préslepénybdl pigmentdblitményt. Az eljarashoz
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mintegy 0,5 és 10 témegszdazalék kozdtti pigmentet
tartalmazd szuszpenzidt haszndlnak. Amikor ilyen sok viz
van hozzaadva az &blit&eljaras soran, nehezen lehet tiszta
szétvalasztast elérni a fazisok kdzétt. Ezen tulmenden itt
tobb vizes hulladék keletkezik. Végul pedig gyakran az a
helyzet, hogy az egycsigas extruder a préslepény megfeleld
mértékd kisdblitéséhez nem biztosit kelld nagysagu keverve
nyird igénybevételt.

Az USA-beli 5,151,026 lajstromszami szabadalomban
Anderson és tarsai egy extruderes berendezést fednek fel
viz eltdvolitasara olyan apritott szildrd anyagok vizes
massz&jabdl, mint morzsagumi, facelluldz és Ordélt
mdanyagok, amelyeket a recikldldsi miveletek soran
tisztitanak. A vizet egy torlasztéhelyen nyomjak ki a
vizes masszabdl. Az 8sszeszoritd nyomds egy vissziranyu
er8 eredménye, amelyet a csiganak egy forditott menetd
szakasza fejt ki kozvetlenil a folyadékkivonds helyén. Az
Anderson-féle eljaras viszonylag nagy szilard darabokat
tavolit el a vizbdl, amelyek ugy latszik nem
asszocidldédnak vagy agglomerdlddnak. Az Anderson-féle
eljarassal ellentétben a pigmentéblitd eljdras arra
iranyul, hogy vizes préslepénybdl finom pigmentszemcséket
vigyen 4t szerves - rendszerint gyantat magaban foglald -
fazisba, amit koévet a két folyadékfazis (vizes és szerves)
szétvalasztéasa. Az 6blitbeljaras két kulcskérdése a
szerves és vizes fazis tiszta szétvalasztasa és a
pigmentszemcsék jo diszpergaldsa. A torlasztdhelyes
eljaras nem alkalmas a kétfazisu pigmentdblitd eljarasra,

mert az &sszeszoritd nyomds megzavarna a vizes és szerves



fazis sziikséges szétvalasztasat. Raadasul a
pigmentszemcsék hajlamosak agglomeralédasra.
Torlasztoéhelyet tehédt egy tovabbi ok miatt sem lehetne
alkalmazni: a pigment Osszetdmdritése a pigmentszemcsék
nem kivant agglomeraldédasat idézné eld, ami viszont
kadrosan befolydsolnd a pigment diszpergalasat.

Egy masik fontos meggondolas pigment és tinta
folyamatos gyartasi eljaradsaindl az, hogy a termék kivant
jellemz8inek &llandésdga biztositva legyen. Szakaszos
eljarasnal minden adagot egyedileg optimalizalnak. A
jellemz&8ket ellenérzik, és a szakaszos eljarast
folytatjak, vagy addig allitanak rajta, amig a kivant
jellemz&ket el nem érik. A szakaszos feldolgozéassal
szemben extruderben todrténd folyamatos feldolgozasnal
folyamatosan kell ellenfrizni a jellemzd&ket, és kell
beadllitasokat végezni, hogy a termék a kivant mindségud
legyen, és a folyamatos eljardst ne kelljen megszakitani.

A taldlmany rendelkezésre bocsat egy eljarast
pigmentdblitmény folyamatos eld&adllitasidra hagyomanyos
préslepénybdl. Elsd lépésben legalabb egy pigment
préslepényt fluidizalt massza&vd homogenizalunk. Méasodik
lépésben a homogenizalt préslepényt szabalyozott
szdllitasi sebességgel egy ikercsigas extruderbe
adagoljuk. Az ikercsigéas extruder fogadhatja egynél tdbb
fluidizalt préslepény aramat is. Egy szerves kotdanyagot,
amely magdban foglalhat oldészer, kence/lakk, olaj és/vagy
gyanta alkotta csoportbdl kivalasztott szerves
komponenseket, szintén beadagolunk az extruderbe, és a

préslepényt és a szerves kotdanyagot Osszekeverjlik az
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extrudernek egy elsd zbénajaban, avégett hogy a szerves
kotdanyaggal nedvesitsik a pigmentet, kiszoritva a
préslepényb8l a vizet, és nyers pigmentdblitményt
elBallitva. A kiszoritott vizet az extrudernek egy masodik
zénajaban eltavolitjuk. Az extruder mésodik zdbénaja magaban
foglal egy kimeneti nyildst a kiszoritott viz
eltidvolitasara, féleg leeresztéssel utjan vald
eltavolitasdra, és eldénydsen magaban foglal egy gatat,
amely a pigment&blitményt a masodik zdénaban visszatartja
annyi idére, amely elegendd ahhoz, hogy a kiszoritott viz
csaknem mind tavozzék a nyers oblitménymasszabdl. Az
extruder eldnydsen magdban foglal egy harmadik zénat is,
amely egy vagy tdbb vakuumelszivd nyilassal rendelkezik a
pigmentdblitményhez tapadd maradékviz elszivasara.

A taldlmény ezenkivil rendelkezésre bocsat egy
eljarast tintaalap vagy kész tinta folyamatos
eldadllitadsdra pigment préslepénybdl. Az eljaras magaban
foglalja a pigmentéblitmény eldallitasara alkotott
talalmany szerinti eljards imént korvonalazott lépéseit,
és legaldbb még egy tovabbi 1lépést, amelynek sorédn a
pigmentdiszperzid kibocsadtésa eldétt egy ponton, eldénydsen
az opciondlis vakuumelszivd zdna utédn, az extruderbe
bevezetlnk egy vagy tébb jarulékos tintakomponenst,
ugymint kencét/lakkot, pigmentalt szinezd- vagy
ténoldékompozicidkat, olddszert és/vagy adalékokat, avégett
hogy tintaalapot vagy kész tintakompoziciét készitsink.

A taldlmény ezenkiviil rendelkezésre bocsat még egy
berendezést is, amely magdban foglal egy préslepény-

adagold rendszert és egy ikercsigas extrudert. A



préslepény-adagold rendszert a préslepény fluidizaléasara
és a fluidizalt préslepény egyenletes extruderbe
adagolésara alkalmazzuk. A préslepény-adagold rendszer a
préslepényt nyird igénybevételnek teszi ki, avégett hogy a
csomds, agglomeralddd anyagot sima, fluid diszperzidva
alakitsa. Utana az adagolérendszer a fluidizéalt
préslepényt atszallitja az ikercsdves extruderbe. A
berendezés ikercsdves extruderének legaladbb két zdnaja
van. Az elsd zéndban a fluidizalt préslepényt és egy
szerves kotdanyagot az extruderbe adagoljuk, és ott
bsszekeverjik. Az elsé zéna mikoddése a pigmentet atviszi a
szerves kétdanyagba, és létrehoz egy kildn vizfazist. Az
extrudernek masodik zénédjdban a vizfazist legaldbbis
részben eltavolitjuk. Egy opcionédlis harmadik zdénéban a
pigmentdblitménybdl vakuummal eltavolitunk egy maradék
vizrészt. Az extrudernek lehet még egy legaldbb egy darab
jarulékos nyilassal ellatott opciondlis negyedik zénaja
is, amelynek segitségével jarulékos Osszetevdket adunk
hozza, és amely tovabbi keverést biztosit tintaalap vagy
kész tintakompozicid készitése céljabdl.

A koradbbi eljaradsokkal szemben a taldlmanynak eldnye,
hogy biztositja hagyomanyos préslepények folyamatos
feldolgozasat. Préslepényeket altaldban mintegy 15 és
mintegy 35 tdmegszazalék kozotti pigmenttartalommal
készitenek. Mivel a taldlményunkkal a préslepényeket
eredeti, elkészitett formédjukban fel lehet dolgozni, ki
lehet kiszo6bdlni egy korilményes elbkészitd lépést,
nevezetesen vagy egy elgézéldgtetési 1lépést, amelyben a

préslepény pigmenttartalmat akkordra ndveljik, amelyen a



préslepényt ki lehet 6bliteni, vagy egy higitéasi lépést,
amelyben a préslepényt nagyon kis szilardanyag-hanyadua
szuszpenzidéra redukaljuk, hogy a technika &llésa szerinti
eljarasokkal fel lehessen dolgozni.

A taldlmany tovabbi eldénye, hogy a talalmany révén a
folyamatos &blitdeljarads jobban szabdlyozhatéva valik,
aminek k&szdnhetden a szin egydntetldsége és a
pigmentdiszperzié egyéb jellemzd&i javulnak.

A taldlmanynak még az is eldénye, hogy rendelkezésre
bocsat egy folyamatos eljdrast tintaalap vagy kész
tintatermék folyamatosan adagolt hagyomdnyos préslepénybdl
valdé gyartasara.

A taladlmany ezenkivil magaban foglal egy olyan
Ujszerd eljdrédst pigmentéblitmény vagy tintakompozicid
folyamatos eldallitasara, amely magaban foglal egy
automatikus folyamatbedllitast, amelynek sora&n legalabb
egy lépésben ellendrizziik a folyamat egy jellemzdjének
értékét, az ellendrzdtt értéket Osszehasonlitijuk a
jellemzé kivant értékével, és az ellendrzdtt érték és a
kivant érték Osszehasonlitdsara reagélva az eljaras
legaldbb egy aspektusa tekintetében folyamatbeallitast
végzink.

A mellékelt rajzokon az

1. dbra a taldlmény szerinti préslepény-adagold
rendszer egyik kiviteli alakjéanak vazlatos rajza; a

2. 4bra a taldlmadny szerinti préslepény-adagold
rendszer egy alternativ kiviteli alakjénak vazlatos

rajza; a



a0
H .
see®
L

3. dbra a taldlmany szerinti ikercsigas extruder
egyik kiviteli alakjanak vazlatos rajza:; a

4. 4bra a taldlmany szerinti vizlevalasztd zdna
vadzlatos részletrajza; az

5. &bra az extruder egy alternativ kiviteli alakjanak
vadzlatos részletrajza, amely a hegyedik z6bnat
szemlélteti; a

6. 4bra a termék szindrnyalatdnak mérésén alapuld
paraméter-bedllitdsi folyamatot szemléltetd
folyamatdbra; a

7. dbra a termék szinerdsségének mérésén alapuld
paraméter-bedllitasi folyamatot szemléltetd
folyamatabra; a

8. 4dbra a termék viztartalmdnak mérésén alapuld
paraméter-bedllitasi folyamatot szemléltetd folyamatébra;
és véglul a

9. 4bra a termék viszkozitadsadnak mérésén alapuld
paraméter-bedllitasi folyamatot szemléltetd folyamatabra.

A taldlmény rendelkezésre bocsat egy eljaréast,
amelynek soran préslepény formaban 1lévd pigmentet
kidblitiink olyan mdédon, hogy a vizes préslepénybdl a
pigmentszemcséket szerves koétbanyagu fazisba - fdleg
olajos vagy gyantads fazisba - wvissziik &t. A préslepény
szadrmazhat nagyobb szdmu szerves pigment néhanyanak
elegyitésébdl is. Az alkalmas préslepényekre példaként
megemlitjik - korladtozds szandéka nélkil - a kdvetkezd
pigmentekbdl 4116 préslepényeket: diarrilidsarga pigmentek
(pl. sé&rga 12 pigment), ftalocianin pigmentek, kalcium-

litol piros, alkalikék, barium-litol piros, rodaminkék
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stb. Szerves pigment préslepények viztartalma jellemz&8en
mintegy 12 tdémegszizaléktdl mintegy 30 tdmegszizalékig
terjed, bar bizonyos kék pigment préslepények viztartalma
45 tomegszazalék is lehet.

A taldlmany ezenkivil rendelkezésre bocsat egy
berendezést, amely magaban foglél legalédbb egy préslepény-
adagold rendszert, amelynek egy eldnyds kivitelil alakja az
1. Abréan lathatd, és még magédban foglal egy ikercsigas
extrudert, amelynek egy eldényds kiviteli alakia a 3. abran
lathaté. A préslepény-adagold rendszer fluidizalja a
préslepényt, és a fluidizalt préslepényt az ikercsigas
extruderhez vezeti. A préslepény-adagold rendszer magaban
foglalhat két részegységet, amelyek az emlitett
miveleteket végrehajtjak: egy fluidizald 1 részegységet
(pl. az 1. &bréan léathatdhoz hasonlédt), és egy adagold 2
részegységet (pl. az 1. a&bran lathatdhoz hasonldt). A
fluidizald részegység a préslepényt nyird igénybevételnek
teszi ki az egyes szemcsék kozétti hidképzddés feltdrése
végett, ami a préslepénynek a pépszerd vagy gipszszerd
konzisztencidjat koélcsénzi. A nyird igénybevétel nem lehet
barmekkora, mert tul nagy nyiré igénybevétel levegdt verne
a fluidizalt préslepénybe, ami az extruderbe adagolast
megint megnehezitené. A fluidizdld részegységre alkalmas
példaként megemlitjiik - korlatozds szandéka nélkil - a
kdvetkezd8ket: szalagos keverdgép, lapatos keverdgép,
szdllitdcsiga és csavarlapatos keverdgép. Az 1. é&bran a
fluidiz4ald részegység egyik eldnyds kiviteli alakjaként
egy 13 motorral hajtott lapatos 3 keverdgép lathatd. A

lapatos 3 keverdgépnek tiz darab lapat formaju 4
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keverSeleme van, de a lapatos kever&gép mérete és a
keverdelemek szama széles tartomanyban valtozhat a konkrét
helyzetnek megfelel&en, példdul a folyamatos technoldgia
kivant atbocsatadsi teljesitményének megfelelden. A lapatos
3 keverdgép magaban foglalhat 10 kapardkéseket, amelyek a
préslepényt a falakrdél lekaparjdk, és a keverdgép
belsejében tartjak. Ha szikséges, a keverdgép hilitve lehet
egy hitéképeny segitségével (nincs &brazolva), léghltéssel
vagy mas médon.

A fluidizalé részegységnek van egy 5 kilépdnyilasa,
amelyen keresztil a fluidiz4lt préslepény tavozik a
fluidizaldé részegységbdl. A fluidizald részegységbdl a
fluidizalt préslepényt a kilépdényilédson atnyomva lehet
kitiriteni, és a kilépdnyilas - amint az 1. abran lathatd -
el van latva egy 6 szeleppel, amivel szabalyozni lehet a
fluidizalt préslepénynek a fluidizdld részegységbdl
kifolyasat. Alternativaként a fluidizalt préslepényt a
fluidizald részegységbdl le is lehet szivni vakuummal,
vagy ki lehet szivattyuzni a fluidizdld részegységbdl. Egy
eldnyds kiviteli alak esetén a fluidizalt préslepény egy 7
tarolétartalyba van adagolva, amint a 7. abran lathatd. A
7 taroldtartdly fel van szerelve egy 8 késsel, amely a
kertilet mentén forog, és két funkcidja van: megakadalyozza
a fluidizalt préslepény pigmentszemcséi kozétti hidak
ujraképzddését, és eldsegiti a préslepény 9
adagolészivattyihoz adagolasat. A 9 adagolédszivattyl latja
el fluidizalt préslepénnyel az extrudert. A 7
taroldtartdly lehetévé teszi, hogy a lapatos 3

kever&égépben a fluidizald mivelet szakaszos vagy
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félszakaszos médon legyen végrehajtva, azaz a keverdgépben
1évé fluidizalt préslepény egésze vagy egy része
idékodzonként a taroloétartdlyba legyen tritve. Tehat a
préslepényt szakaszos technoldgidval lehet fluidizalni,
miszerint a keverdgépbe bevezetink egy préslepénydarabot,
ott addig keverjik, amig fluidiiélédik, és utana a
fluidizalt darabot &tvezetjiik a téroldtartdlyba. Uténa a
keverégépet meg lehet télteni egy uj adag préslepénnyel,
amit megint csak fluidizalunk. A fluidizalt préslepényt be
lehet azonnal vezetni a taroldtartalyba, vagy lehet kivant
ideig a keverdgépben tartani, és utana bevezetni a
tdroldétartalyba. Alternativaként alkalmazhatunk
félszakaszos technoldgidt is, amelynél bizonyos
idékozoénként a fluidizdlt préslepény egy részét atengedjik
a keverdgépbdl a taroldétartédlyba, majd kiegészitd
préslepényt adunk a keverdégépben maradt anyaghoz.

A préslepény-fluidizald részegységbdl el is lehet
hagyni a téarolétartdlyt. Ennél a kiviteli alaknal (nincs
abrazolva) a fluidizalt préslepény a keverdgépbdl
folyamatos sebességgel halad a szivattyun keresztil az
extruderhez. Ennél a kiviteli alakndl Gj préslepényt olyan
gyakorisaggal adagolunk a kever&gépbe, amely biztositja,
hogy a keverégép sose Uriljon ki, és a préslepény atlagos
kever&gépben tartdzkodasi ideje elegendd legyen a
préslepény fluidizalasahoz.

A préslepény-adagold rendszer adagold részegysége a
fluidizalt préslepényt az extruderbe adagolja. Az adagold
részegység eldénydsen magaban foglal egy szivattyat. A

szivattyd barmilyen tipusd lehet, amely a fluidizalt
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préslepény viszkozitdsadhoz megfelel. Alkalmas szivattyukra
példaként megemlitjik - korlatozas szandéka nélkidl - a
kbvetkezbket: lapatkerekes szivattyuk, fogaskerék-
szivattyuk és méas térfogat-kiszoritasos szivattyuk.

A 2. abran szemléltetett alternativ kivitelil alak
esetén a préslepény-adagold renaszernek olyan fluidiz&ald
részegysége van, amely magéaban foglal egy kupos 101
tartalyt, amelyet eldénydsen egy 111 motor altal hajtott
102 hajtoémd forgat, és még magéban foglal egy helyhez
kotott, 113 motorral ellatott kétcsigds 103 keverdkanalat
(az eliils® csiga lathatoé), amely a préslepényt nyird
igénybevételnek teszi ki. A kétcsigas keverdkanal hatéasara
a préslepény fluidizalddik. A keverdkanalnak az is
funkciéja még, hogy a fluidizalt préslepényt a kupos
tartdly fenekén 1év$ 105 kilépényildshoz szallitsa. A
kilépdnyilason &t kihajtott fluidizalt préslepeéeny az
extruderhez van vezetve, példaul itt is egy 109
szivattyival, éspedig tarolétartdly kozbeiktatéasaval, mint
az elsé kiviteli alaknal, vagy anélkil.

Az adagold részegység a fluidizalt préslepényt
bevezeti egy extruder elején 1évé bemeneti 19 nyiléasba;
l4dsd az eldnyds kiviteli példat a 3. &bran. Az extrudernek
legalabb két zoénaja van, és opciondlisan még egy harmadik
és/vagy egy negyedik zdénadja. Az elsd zdbdbnaban, amelyet az
dbran az 1-5 sorszamu szakasz képvisel, a fluidizalt
préslepényt és a szerves kdtdanyagot beadagoljuk az
extruderbe, majd a kettdt Osszekeverve a vizes fazisbdl
kisblitjik a pigmentet szerves fdzisba. A masodik zdénaban,

amelyet a 6-8 sorszami szakasz képvisel, az
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dblitémiveletben kiszoritott viz legalabb egy részét a
folyadék extruderbdl vald leeresztésével vagy leszivasaval
eltavolitiuk. Egy harmadik zéndban, amely opcionalis, de
javasolt, és amelyet a 9-11 sorszamu szakasz képvisel,
eltavolitjuk a maradékvizet (vizgdz formajdban) ugy, hogy
a pigmentdblitményt egy vagy tébb vakuumelszivd nyildson
keresztiil vdkuummal dehidratdlijuk. A 12-14 sorszamu
szakasz képviselte negyedik zdé4ndban, amely szintén
opciondlis, tovabb keverjlik az oblitményt, és esetleg egy
vagy tobb egyéb tintakomponenst adunk hozza, amiket
8sszekeveriink a pigmentdblitménnyel. Az opcionalis
negyedik zdénat alkalmazhatjuk arra, hogy tintaalapot vagy
kész tintakompozicidé-terméket allitsunk eld.

Az extruder ikercsigds extruder, amelynek csigait a
18 motor hajtja. A csigdk eldénybsen egylitt forognak. Az
extruderbe legalabb egy préslepényt adagolunk be a
bemeneti 19 nyilason keresztil. Az egyik eldnyds kiviteli
alak esetén egy masodik préslepényt is beadagolunk az
extruderbe a bemeneti 19 nyildson vagy egy masodik
bemeneti 119 nyilason keresztil. Egy folyékony szerves
két8anyagot, eldnydsen beleértve legaldbb egy olajat, egy
gyantat vagy egy gyantaoldatot, szintén beadagolunk az
extruderbe, ami térténhet a bemeneti 19 nyildson vagy egy
madsodik bemeneti 119 nyildson keresztil. A folyékony
szerves koétdanyag kellden hidrofdb ahhoz, hogy lehetdvé
tegye a folyamatban nemvizes fézis kialakulédsat. A szerves
anyagok tipusai, amelyek alkalmasak pigment kezelésére,
j6l ismertek a technika allasabdl. Amennyiben az

extrudernek két kilénbdzd fluidizalt préslepény-
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beadagolasa van a 19, 119 nyilasok révén, a szerves
kotdanyagot be lehet adagolni barmelyiken keresztil,
mindkettdn keresztill vagy egy tovadbbi, kildén bemeneti
nyildson keresztil is.

A gyanték és olajok jellemzd fajtaira, amelyeket
blitékencék vagy -lakkok céljara alkalmazni lehet,
megemlitjik - korlatozds szandéka nélkiil - a kOvetkezdket:
alkidgyanték, fenolgyantdk, poliészterek,
szénhidrogéngyantak, maleindtgyantdk, azok fenydgyantaval
(koloféniummal) moédositott lakkjai, poliamidgyanték,
polivinil-klorid-gyantdk, vinil-acetat-gyantéak, vinil-
klorid/vinil-acetat kopolimer gyantak, kldérozott
poliolefinek, polisztirolgyantédk, akrilgyantak,
poliuretangyantak, ketongyanték, noévényi olajok, koztik
lenolaj, szdéjaolaj, pataolaj, kdkuszolaj, kinai faolaj,
asvanyi olajok stb. Alkalmazni lehet ilyen gyantak és
olajok kombinacidéit is. A gyantat, olajat és azok
kombinacidit kombindlni lehet hidrofdb szerves oldészerrel
vagy folyadékkal, ko&ztik magas forraspontu asvanyolaj-
frakcidkkal.

Amint emlitettiik, a szerves kétdanyagot be lehet
vezetni az extrudernek ugyanazon hengerébe vagy
szakaszaba, mint amelybe a fluidizalt préslepény van
bevezetve, éspedig ugyanazon bemeneti nyildson vagy egy
eltérd bemeneti nyilason at. Alternativaként a szerves
kdtSanyagot be lehet vezetni egy, az elsé zdédndban 1évéd
masik, az extruder elejéhez ugyancsak kozeli szakaszba 1is,
amint az a 3. abradn a bemeneti 119 nyiléassal szemléltetve

van. A szerves kotdanyagot be lehet adagolni egy
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vezetékbdl vagy tartalybdl, amelyben lehet egy kavardmi,
és a mennyiségét be lehet mérni példéul‘egy szivattyuaval.
A szerves kdt&anyagot és a fluidizalt préslepényt
elénydsen egyarant meglehetdsen allandd szallitasi
sebességgel vezetjik be. A szerves kétdanyag és a
fluidizalt préslepény relativ mennyiségeit a konkrét
anyagok alapjén optimalis feldolgozast biztositva lehet
megvalasztani, altaldban azonban ugyanazok maradnak a
mennyiségek, mint amelyek hagyomanyos szakaszos
technoldégianal varhatdak. Példaul az iddbegység alatt
bevezetett szerves kdtdanyag mennyisége mintegy 0, 6-2-
szdrdse lehet az ugyanazon iddegység alatt bevezetett
szilard pigment mennyiségének. A szerves kétdanyag szilard
pigmenthez viszonyitott ardnyadt finoman be lehet &allitani
a technika &llasabdél ismert tényezdknek - példaul a
pigment tipusénak és a szerves kbtbanyag tipusanak -
megfelelden, és szabdlyozni lehet az aladbb leirt és az
dbrakon szemléltetett automatikus folyamatszabalyozas
révén.

Az extruder elsdé zdénadjanak egy vagy toébb szakaszdban
Osszekeverjik a fluidizalt préslepényt és a szerves
kotSanyagot, avégett hogy a szerves kdtbanyaggal
nedvesitsik a pigmentet, kiszoritva a préslepénybdl a
vizet, és nyers pigmentdéblitményt eldallitva. Az elsd
zbnaban, ahol a kidblités torténik, alkalmazni lehet egy
specidlis csigaszakaszt, amely nagyobb szami gyurd-keverd
tdrcsaval van ellétva. A taldlmany egyik eldnyds kiviteli
alakja esetében az elsd zdénadban a csiga profilja egy mély

csatornatél kezdve, amelyet a beadagold nyildssal ellatott
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szakaszban vagy szakaszokban alkalmazunk, fokozatosan
keskenyedik egy sekély csatorna felé, amely az elsd
zénanak egy vagy tobb késébbi (dramléasiranyban alsébb)
szakaszaban talalhatdé. Az extruder elsd zdéndjénak hossza,
ahol a fluidizalt préslepényt és a szerves kdtdanyagot
5sszekeverjik, kellden hosszi ahhoz, hogy a pigmentet
teljesen kidblitsiik. Az &blités hatékonysagat befolyascld
tényez&k k&zé tartozik a csiga fordulatszama is. A csiga
fordulatszama elénydsen mintegy 150-550 1/min tartoményban
van, és eldnydsebben mintegy 450-550 1/min tartomanyban
van.

A kiszoritott viz és a nyers pigmentdblitmény
tovabbhalad az extruderben a madsodik zéna felé, ahol a
kiszoritott viznek legalébbis egy részét eltavolitjuk. A
masodik zénadban a kiszoritott viznek eldénydsen java részét
eltavolitjuk, eldénydsebben legaldbb mintegy 80 %-at, meég
eldénydsebben legaldbb mintegy 90 $-at, és még anndl is
elénydsebben egy maradék vizmennyiség kivételével, amely a
pigmentéblitményhez hozzatapad, az Osszes vizet
eltavolitjuk. Az extruder masodik zdéndja a 6-8 sorszamu
szakaszokat foglalja magédban (lasd 3. a&bra). Az extruder
masodik zdénadja a kiszoritott viz eltavolitéaséara, eldnydsen
leeresztés Utjan vald eltdvolitasara magaban foglal egy
kimeneti vagy vizlevezetd 20 nyilast. Bar a vizet ki lehet
vonni mas uton is, a legegyszer(bb, egyszersmind eldnyben
részesitendd mdéd a gravitacids leeresztés. Az abran
lathaté kimeneti 20 nyilds a masik oldalon egy 21
szakaszhoz csatlakozik, amiben van egy 22 motor altal

forgatott csiga, amely a viszonylag viszkdzus, pigmentet
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tartalmazé oblitményt visszahajtja a 6 sorszami szakaszba,
mig a vizet hagyja kifolyni a 6 sorszami szakaszbdl. Az
dsszegyllt vizet a 23 szelepen keresztil engedjik le.

A masodik zdéna egyik fontos tulajdonsdga egy gat,
amely a pigmentoéblitményt visszatartja annyl iddre, amely
elegendd ahhoz, hogy a kiszoritott viz csaknem mind
lefolyjék a nyers &blitménymasszabdl. A gat kellden hosszu
ideig a kimeneti nyilas foloétt tartdzkodasra készteti a
préslepénybdl és szerves kodtbanyagbdl 4116 gyurt-kevert
masszat, hogy a gyurt-kevert pigmentbdl tédbb kiszoritott
vizet lehessen lecsapolni. A préslepény és a szerves
ko6tSanyag keverékének az extruder gattal elrekesztett
szakaszdba szallitott része mindaddig az elrekesztett
szakaszban marad, amig a visszatartott, pangd anyagzsebbdl
utat nem tér magadnak, és a csiga magaval ragaddé mikddése
at nem viszi a koévetkezd szakaszba. A gatat a 4. abran
szemléltettiik részletesebben. A 4. abran a mésodik zbébna 6-
8 sorszamu szakaszaban 1évd csigaszakaszok léthatdk. A 6
sorszami szakasz jellemzd részei a kovetkezdk: a kimeneti
20 nyiléds, a 121 csigat tartalmazé oldalsd 21 szakasz (egy
része lathatd csak) és a 130 csigaszakasz. A 130
csigaszakasz viszonylag sUrd menetd, hogy a keverdzé4nabol
eltavolitsa az anyagot. A 131, 132 csigaszakaszok a
megjeldlt 6 és 7a sorszamu hengerben kevésbé sdrd
menetlek, hogy néveljék az ott-tartdzkodasi iddt, és
szabad teret nyissanak a levezetend$ viznek. A 133
csigaszakaszok sdrd forditott menettel vannak ellatva,
hogy kelld mértékd visszafelé &dramoltatast létrehozva az

anyag kitdltsén egy 7a sorszami szakaszt (példanak okaért
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mintegy 30 mm-est). A visszafelé aramoltatd erd, amely az
elrekesztd hatast kifejti, korlatozva van, hogy ne lépjen
fel &sszetdémdrités, mivel az Osszetdmdrités a vizes és
szerves fazisokbdl emulzidt hozhat létre, ami megneheziti
a viz szerves fazistdl vald kivant szétvalasztasat. Mivel
a vizlevezetd 20 nyilds aramlasiranyban felfelé viszonylag
messze van a forditott menetd csigaszakaszoktdl, a
forditott &ramlas hatasa az, hogy az anyag felgyilemlik,
mig végiil a létrehozott gat £olétt at nem aramlik és/vagy
az &ramlasiranyban lejjebb elhelyezett eldéreforgd csigak
tovabb nem huzzak. A viz nem érintkezik az eléreforgd
csigakkal, és nem aramlik &t az &sszegyllt anyag folott.
Ellenkez8leg: a viz vissza van tartva a masodik zdnéaban,
hogy le tudjon folyni.

Mivel a technika &lldsdhoz tartozd eljarasokkal
dsszehasonlitva az o6blitménybdl tdObb vizet eresztink le
folyadékfazisban, mint gézo&lunk el, a végtermék kisebb
koncentrécidban tartalmaz sdkat. A gat tehat javitja a
termék tisztasagat.

Az extruder harmadik zdénadja, amelyik opcionalis, de
elényds alkalmazni, magaban foglal egy vagy tdébb
vakuumelszivé 24 nyilast, amely a pigmentoblitményhez
tapadd maradékviz elszivasa végett 25 szelepeken keresztil
vakuumra van kapcsolva. A viz elszivasa vizgéz formajaban
torténik. Ismeretesek extruderekkel vald hasznalatra
alkalmas vakuumelszivd nyiléasok, és jellemzden magukban
foglalnak egy 26 szakaszt, amely a vakuumelszivd nyiléasban
tartalmaz egy 27 motorral forgatott csigat, ami segit

visszatartani az &blitményt az extruderben. A
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vakuumelszivd nyilas jellemzden Ossze van kapcsolva egy
vakuumszivattyaval, amely nyomdscsdkkenést hoz létre. A
vakuumelszivd szakaszban alkalmazott csiga profiljéban
elény&sen sekély csatorna van, ami a vakuumos dehidratalas
hatékonysagat azaltal igyekszik névelni, hogy az anyagot
vékony réteg formadjadban tartja. A 3. abran két egymas
utdni extruderszakasz van ellatva egy-—-egy azonos
vakuumelszivd nyilassal.

A széban forgd eljéras kilonssen eldényds olyan
pigmentek 6blitményeinek készitésére, amelyek hdlre
érzékenyek, példaul - korldtozas szandéka nélkil - a
kdvetkez8k: diarrilid- és rodaminpigmentek, ugymint
diarrilidsarga, rodaminsdrga és rodaminkék. Mivel a
taldlmany szerinti eljarassal minimalizalva van az az idg,
amely alatt a pigment magasabb hémérsékleteknek van
kitéve, reprodukdlhatdébban és szamottevd szindegradacid
nélkil lehet eldallitani olyan pigmenteket, amelyek hdnek
kitéve megvéltoztathatjdk a szintket.

A taldlmény szerinti eljarédssal eldallitott
pigment&blitményt alkalmazni lehet tintakompozicid
készitésére szokdsos eljarasokkal. A pigmentdblitmény
Osszetételének finombedllitasa végett a vakuumelszivd
nyilds utan hozza lehet adni jarulékos gyantakat,
olajokat, olddszereket vagy a szerves kotdanyag egyéb
komponenseit. Az 5. &bran egy alternativ negyedik zbna
lathatd, amely egy vagy tdbb tovabbi anyag hozzadadasara
bemeneti 130, 131 nyildsokkal rendelkezik.

Alternativaként a pigmentdblitményt tintaalappa vagy

kész tintakompozicidéva tehetjiik a taldlmany szerinti
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folyamatos eljaras egy tovabbi 1lépésében, amelynek soran
jarulékos anyagokat - ugymint lakkot, egyéb gyantakat,
szerves olddszert és/vagy adalékokat - vezetiink be az
extruderbe a pigmentéblitmény kibocsatasahoz kozeli
ponton, eldnydsen a vakuumelszivd zdéna utan, példaul a
bemeneti 130 vagy 131 nyilédsba. A kioblitett
pigmentdiszperzidét és mas tintakomponens(eke)t ugy
kombindljuk az extruderben, hogy az extruderbdl tintaalap
vagy tintakompozicid jojjon ki. Tintalakkokként
alkalmazott jellemzd gyantdkra, amelyeket hozzaadhatunk,
megemlitjik - korldtozas szandéka nélkul - a kovetkezdket:
alkidgyantéak, poliészterek, fenolgyantak, fenydgyantak,
cellulézszarmazékok és azok derivatumai, ugymint
fenydgyantaval médositott fenolok, fenollal mbédositott
feny&gyantdk, szénhidrogénnel mddositott fenydgyantak,
maleinnel médositott fenybdgyanta, fumdrral mdédositott
feny8gyantdk:; szénhidrogéngyantak, vinilgyantak, koztik
akrilgyantak, polivinil-klorid-gyantéak, vinil-acetat-
gyantak, polisztirol és azok kopolimerei; poliuretanok,
poliamidgyantéak és igy tovabb. Alkalmazni lehet ilyen
gyantdk kombinacidit is. A hozzaadhatd szerves
olddszerekre alkalmas példaként megemlitjik - korlatozas
szadndéka nélkil - a kovetkezbdket: alifds szénhidrogének,
ugymint &svanyolaj-desztilldtumfrakcidék és korlatozottan
aromdas JjellegU normal és izoparaffines olddszerek. A
taldlmany szerinti tintakompozicidk magukban foglalhatjak
a technika &llasabdl ismert szamos adalék k&zil
badrmelyiket, amennyiben az adalékok a taldlmany eldnyeit

nem kisebbitik lényegesen. Szemléltetd példaként
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megemlitijiik - korlatozéas szandéka nélkil - a kovetkezdbket:
dermedéspont-csdkkenték, fellletaktiv anyagok,
nedvesit&anyagok, viaszok, emulgeadldszerek és
diszpergalészerek, habzasgatldk, antioxidansok, UV-
elnyeldanyagok, szikkativok (pl. ndévényi olajat tartalmazd
recepturakhoz), folyésitészerek'és mas reoldgiai
modifikaldk, fényességfokozdk és llepedésgatldk. Ha
alkalmazunk adalékokat, akkor az adalékok mennyiségei
jellemzéen a tintakompozicid legaléabb mintegy 0,001
tomegszazalékat teszik ki, és elérhetik a tintakompozicid
mintegy 7 toémegszédzalékdt vagy még tdbbet.

A taldlmanynak egy fontos aspektusa, hogy az extruder
még magaban foglal legalédbb egy ellendérzé berendezest,
amely folyamatosan ellendrzi az extruderben feldolgozott
anyag egyik jellemz&jét. A berendezés méri az anyag
jellemz&éjét, és Osszehasonlitja a jellemzd kivant
értékével. Utdna a berendezés az &sszehasonlitas alapjan a
folyamat egy vagy t&bb paraméterét beallitja.

Az ellenérz8 berendezés az extruder termékét
haszndlhatdé mindségen tartja. Ilyen szempontbdél, tekintve,
hogy pigmentéblitménynek vagy tintaterméknek - a korabban
alkalmazott szakaszos eljarasok helyetti - folyamatos
eljarassal torténd eldadllitdsaban szamos jellemzdnek és
paraméternek van szerepe, fontosak azok a berendezések,
amelyek biztositjak az anyag jellemz&inek a feldolgozés
alatti folyamatos ellendrzését a feldolgozasi paraméterek
automatikus vagy félig automatikus bedllitdsaval, mert 1igy
el tudjuk kerilni nagy tomegd hasznalhatatlan,

specifikécién kiviili anyag eld8allitésat. A bedllitas
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kivalasztasat elénydsen eldre meghatérozott logika szerint
végezzik, éspedig szamitdgépes folyamatiranyitd egységgel
vagy "programozhatd logikai vezérlé"-vel (az abréakon
"PLC"-vel r&éviditve) [angolul "programmable logic
controller"] végezzik és alkalmazzuk a folyamatra.
Ismeretesek alkalmas mikroprocesszorok, amelyeket 1igy
lehet programozni, és amelyeket itt nem szikséges
részletesebben leirni.

Az ellendrzé berendezés magadban foglalhat egy vagy
tdbb mérékésziiléket, spektrofotométerek, viszkozitasmérdk,
héelemek, pH-mérdk, zavarossagmérdk, vezetdképesség-mérdk,
nedvességtartalom-mérék, szemcseméret-analizatorok és azok
kombindcidéi k&zil kivalasztva. Az ellendrzd berendezés
magdban foglalhat egy vagy tobb szabalyozdkésziléket is az
extruderhez, tomegdramlas-mérd&k, motorarammérdk, a motor
fordulatszamat és/vagy a csiga fordulatszamat szabalyozd
késziilékek, egy vagy tdbb adagold részegység adagolasi
sebességét szabalyozd késziilék, adagold
segédrészegységekbdl adagolast beinditd vagy leallitd
készilékek, az alkalmazott vakuum nagysagat szabalyozd
késziilékek, a folyamat egy pontjan uralkodd feldolgozéasi
hémérsékletet szabdlyozd késziilékek és azok kombinacidi
k&éziil kivalasztva. Az ellendrzd berendezés az extruder
mentén barmely ponton el lehet helyezve, akar egy
lecsapoldényilasban, akadr egy mintavevd hurokban. Az
ellenérzb berendezés eldénydsen az extruder kimeneténél van
elhelyezve. Az ellendrzd berendezés magaban foglalhat egy

terelészerkezetet, amely a specifikacién kivili anyagot
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mindaddig elkiléniti a termékdramtdl, amig a mért jellemzd
értéke Gjra elfogadhatéva nem valik.

Az egyik eldnyds kiviteli alak esetében egy online
ellendrzé berendezés magédban foglal egy spektrofotométert.
A spektrofotométer a folyamat egy meghatdrozott pontjan
méri a pigmentdblitmény vagy a tintatermék szinjellemzdit.
Az eldnyds spektrofotométerek kozétt megemlitjik a kézeli
infravérds analizatorokat. Kézeli infravdrds analizatort
szamos paraméter ellendérzésére alkalmazni lehet, koztik a
szinezet, szindrnyalat, szinerdsség, nedvességtartalom és
a pigmentéblitmény és/vagy tintatermék szemcsemeérete
ellendrzésére. Utdna a mért értéket Ossze lehet
hasonlitani a jellemzd kivant értékével.

Kezdve a szinjellemz8kkel, pigmentdblitménynél
szinbedllitisokat lehet tenni példaul és korlatozas
szandéka nélkil: egy eltéré arnyalatu (pl. egy eltérd
tételbdl szarmazd) préslepény adagoldsanak elkezdésével,
vagy - ha tobbféle préslepény van adagolva - az egyik
préslepény adagoléséanak abbahagyasaval, vagy a kiilénbdzé
préslepények relativ adagoldsi sebességének beallitéasaval;
a feldolgozott anyagnak a folyamat egy vagy tébb pontjan
mérhetd hémérséklete bedllitésaval; a csigak
fordulatszamanak bedllitédsdval; a szerves kétdanyagnak a
préslepény adagoldsi sebességéhez képesti adagolasi
sebessége bedllitasédval, vagy - ha egynél t&bb szerves
kodtdanyag van adagolva - a kildénféle szerves kdtdanyagok
relativ adagoléasi sebességének beallitasaval; az
alkalmazott vakuum nagységanak beallitdséaval; egy eltérd

szindrnyalati, eltérd pigmentdblitmény hozzaadasaval,
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hozzdadadsa sebességének bedllitdsaval vagy hozzaadasa
befejezésével; vagy ilyen miveletek kombinacidival.
Megjegyzendd, hogy kildénbdzé anyagok hozzaadasakor a
kiilénbséz8 anyagokat hozza lehet adni az extruder kidldn
bemeneti nyildsaiba, vagy az extruder ugyanazon bemenetil
nyildséaba, példaul miutan azokat egy el8készitéd
kever6gépben a kivant aranyban Osszekevertik vagy
egymassal elegyitettik. Tehat azt tervezzik, hogy a
bedllitas magaban foglalhatja egy eltérd préslepény
meghatarozott mennyiségének a fluidizalt komponenshez
torténd automatikus hozzdadasat, vagy egy automatikus
jelet, amely manudlis hozzdadas szlikségességet jelzi.
Amennyiben a pigmentéblitmény az extruderben tovabb fel
van dolgozva egy tintatermékké, akkor jarulékos vagy
alternativ bedllitdsok magukban foglalhatjdk egy vagy tobb
szinezépaszta hozzadadasat vagy hozzdaddsi sebességének
bedllitasat.

A mért nedvességtartalom jelzi, hogy az &blitd&eljaras
mennyire volt hatékony. Ha a mért nedvességtartalom tul
nagy, a reagalas magéban foglalhatja: a feldolgozott
anyagnak a folyamat egy vagy tdbb pontjéan mérhetd
hémérséklete bedllitasat; a csigak fordulatszamanak
bedllitasat; a préslepény adagoldsi sebességének
bedllitasat; a szerves kdtdanyagnak a préslepény adagolasi
sebességéhez képesti relativ adagolasi sebessége
bedllitasat, vagy - ha egynél tobb szerves kétdanyag van
adagolva - a kilonféle szerves kdtdanyagok relativ
adagolasi sebességének bedllitdsat; az alkalmazott vakuum

beallitasat; vagy ilyen miveleteket kombinacidit.
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Egy masik eldnyds kiviteli alak esetében egy online
ellendrzé berendezés magaban foglal egy viszkozitasmérdt.
A viszkozitasmérd a folyamat egy meghatdrozott pontjan
méri a pigmentdblitmény és/vagy tintatermék viszkozitéasat.
Alkalmas viszkozitédsmérdkre példaként megemlitjuk -
korlatozas szandéka nélkil - a kdvetkez&ket: ejtdépalcas
viszkozitasmérdk, rezgdvillas viszkozitasmérdk,
tomegaramlas-mérdk, rotorsztatorok és forgdétdrcsas
viszkozitdsmérdk. A viszkozitdst ellendrizni lehet olyan
késziilékkel is, amely az extrudert forgatd motor
fordulatszamdt és terhelését méri. Adott fordulatszamon
egy viszkdzusabb anyag nagyobb motorterhelést okoz.

Ha a viszkozitédsra kapott mérési eredmény eltér a
specifikdlt kivant viszkozitéasi értéktdl, az extruderes
folyamatban bedllitdsokat lehet tenni példaul és
korldtozads szandéka nélkiil: a feldolgozott anyagnak a
folyamat egy vagy tébb pontjan mérhetd hdémérséklete
bedllitasdval; a csigdk fordulatszamanak bedllitasaval; a
szerves kétdanyagnak a préslepény adagolasi sebességéhez
képesti relativ adagolasi sebessége beadallitéasaval, vagy -
ha egynél tdbb préslepény vagy szerves kdétdanyag van
adagolva - azok relativ adagolasi sebessége beadllitasaval;
a motor fordulatszamdnak bedllitasaval; vagy ilyen
miveletek kombinadcidival.

Egy megint masik eldényds kiviteli alak esetében egy
online ellendérz& berendezés magdban foglal egy
térfogataramlas-mérét. A térfogataramlas-mérét a
térfogatdramladsi sebesség meghatdrozdsdra lehet alkalmazni

a folyamat kilénbdzé pontjain. Példaul a térfogataramlas-
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méré ellendrizheti a viznek a kimeneti 20 nyiléson
kidramldsat. Alkalmas térfogataramlas-mérdkre példaként
megemlitjlik - korldtozas szandéka nélkil - a kovetkezdket:
térfogat-kiszoritasos forgdlapatos aramlasmérdk, Doppler-
elvd aramlasmérdk, Coriolis-aramlasmérdk, turbinas
dramlasmérdk, tranzitidé mérésén alapuld aramlasmérdk és
ultrahangos adramlésmérdk. Ha az aramlasmérésre kapott
mérési eredmény eltér a specifikalt kivant aramlasi
sebesség értéktdl, az extruderes folyamatban bedllitasokat
lehet tenni példaul és korldtozéds szandéka nélkil: a
feldolgozott anvyagnak a folyamat egy vagy tébb pontjén
mérhetd hémérséklete bedllitasaval; a csigak
fordulatszamanak bedllitasaval; a szerves kdt8anyagnak a
préslepény adagolasi sebességéhez képesti relativ
adagoléasi sebessége be&dllitédsaval, vagy - ha egynél toébb
préslepény vagy szerves k&tdanyag van adagolva - azok
relativ adagolédsi sebessége bedllitédséaval; a motor
fordulatszaménak beallitasaval; vagy ilyen miveletek
kombinacidival.

Zavarossagmérdt alkalmazni lehet a kimeneti 20
nyilasnal kivett viz zavarossaganak mérésére. A
zavarossagmérd - korlatozads szandéka nélkil - mdikdédhet
radiometrids elven. A viz zavarossag jelzi, hogy milyen
hatékony a vizfazis levalasztasa vagy "megtérése". A
kivett viz er8sebb zavarossaga a vizzel egylitt kidblitett
pigment mennyiségének ndvekedését jelzi. A viz
megtdrésének - levadlasztésanak - hatékonysagat ndvelni
lehet: a feldolgozott anvyagnak a folyamat egy vagy tdbb

pontjén mérhetd hémérséklete bedallitdsaval; a csigak
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fordulatszamanak bedllitaséaval; a szerves kotbanyagnak a
préslepény adagoldsi sebességéhez képesti relativ
adagolasi sebessége bedllitéséaval, vagy - ha egynél tobb
préslepény vagy szerves k&t8anyag van adagolva - azok
relativ adagolasi sebessége beallitasaval; a motor
fordulatszaménak bedllitasaval; vagy ilyen miveletek
kombinacidival.

Egy pH-mérdét, amely lehet példdul kombindlt vagy
differencialelektrédaval ellatott pH-mérd, alkalmazni
lehet a kimeneti 20 nyilason kivett viz pH-janak mérésére.
A kivant pH fligghet a pigment tipusatdl és
pigmentdblitmény készitéséhez hasznalt szerves rendszer
tipusatdél (példaul a gyanta tipusatdl). A pH-t alkalmazni
lehet példaul ionos szennyezdanyagok jelenlétének és a
folyamat mds rendellenességeinek vagy valtozasainak
figyelésére.

Vezetbképesség-mérdt alkalmazni lehet a kimeneti 20
nyildsnal kivett viz vezetdképességének mérésére. A
vezet&8képesség mért értéke a vizben 1évd sdk, savak és
lugok koncentracidjat tikroézi vissza. A vezetdképesség-
mérében lehet érintkezésmentes vagy érintkezéses tipusu
érzékeld. Az érintkezéses érzékeld jellemzben magaban
foglal két elektrdédat, amelyeket egymastdl ismert
tadvolsagra tart egy szigeteld. Egy érintkezésmentes
érzékeld ugy mikddik, hogy egy szonda kortil valtakozd
dramot indukdl, és méri a mintdban athaladd aram
nagysdgat. Ha az ellendrzd berendezés a vezetdképesség
kivant érték f61é emelkedését észleli, a mikroprocesszor

az extruderes folyamatban bedllitdsokat indithat el,
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nevezetesen példaul és korldtozas szandéka nélkil: a
feldolgozott anyagnak a folyamat egy vagy tdbb pontjan
mérhetd hémérséklete bedllitasat; a csigak
fordulatszadmanak bedllitasat; a szerves koétdanyagnak a
préslepény adagolasi sebességéhez képesti relativ
adagolasi sebessége bedllitasat, wvagy - ha egynél toébb
préslepény vagy szerves kdtdanyag van adagolva - azok
relativ adagolasi sebessége bedllitasat; a motor
fordulatszamanak beallitasat; vagy ilyen miveleteket
kombinacidit.

A 6. abra egy folyamatabra, amely a termék
szindrnyalatidnak mérésén alapuld paraméter-bedllitédsi
folyamatot szemlélteti. Egy extruderbdl kivett mintat
spektrofotométert alkalmazva megmériink. A
spektrofotografiai informacidét szamitdgéppel kiértékeljik,
és a mért szinarnyalat-informacidét dsszehasonlitjuk a
kivant szinarnyalat-etalonnal. Ha szinarnyalathibat
észlellnk, egy szdmitdgép vagy egy programozott logikail
vezérld az imént targyalt midveletek kdzidl egynek vagy
tobbnek a bedllitédséat kezdeményezi. A 6. &bran egyfeldl a
préslepény adagolasi aranyanak bedllitasat szemléltettik,
amely arany lehet a préslepénynek a szerves fdzishoz mért
aranya, vagy lehet kiilénbdzé préslepények aranya, masfeldl
egy "szindrnyald gyanta" szivattylja szabdlyozdsénak
bedllitasat szemléltettiik, amely szivattyuaval egy eltérd
szinarnyalatl pigmentdblitményt lehet hozzaadni.

A 7. &bra egy folyamatabra, amely a pigment
sziner&sségének mérésén alapuld paraméter-beallitasi

folyamatot szemlélteti. Egy extruderbdl kivett mintat
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spektrofotométert alkalmazva megmériink. A spektrumot
szamitdgéppel kiértékeljik, és a mért pigmenterdsséget
bsszehasonlitjuk a kivant pigmenter&sség-etalonnal. Ha
szinerfsséghibdt észlelink, egy szamitdgép vagy egy
programozott logikai vezérld az imént targyalt miveletek
k6zil egynek vagy tobbnek a beallitasat kezdeményezi. A 7.
abran a tdmegaramlasi sebesség préslepény-adagold
szivattylinal bedllitasat szemléltettik. A 7. abran a
témegaramldsi sebesség tdmegaramléds-mérd segitségével
torténd mérését és szabdlyozasat is szemléltettik.

A 8. &bra egy folyamatdbra, amely a termék
viztartalmdnak mérésén alapuld paraméter-beallitadsi
folyamatot szemlélteti. Egy extruderb&l kivett mintat
spektrofotométert alkalmazva megmériink. A spektrumot
szamitdgéppel kiértékeljik, és a mért viztartalmat
Osszehasonlitjuk a kivant viztartalom-etalonnal. Ha
viztartalomhibat észlelink, a szerves koétdanyagot adagold
szivattyit ugy allitjuk be, hogy a szerves kotdanyag
adagoléasi sebessége névekedjen.

A 9. 4dbra egy folyamatabra, amely a termék
viszkozitédséanak mérésén alapuld paraméter-bedllitasi
folyamatot szemlélteti. Egy extruderbdl kivett mintat
viszkozitdsmérdét alkalmazva megmérlnk. A mért viszkozitdst
O0sszehasonlitjuk a kivant viszkozitasetalonnal. Ha
viszkozitdshibdt észlellink, a szerves kétdanyag relativ
mennyiségét bedllitjuk annak a szivattyunak a
szabdlyozasaval, amelyet a szerves kotbanyag extruderbe

bevezetésére alkalmazunk.
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Az extruder mikodését a kovetkezd példaval
szemléltetjlik. A példa csupdn a szemléltetést szolgalja,
és semmilyen médon nem korldtozza a talalmany leirt és
igényelt terjedelmét. Kildén megjegyzés hianyaban
valamennyi anyaghdnyad toémegben értendd.

1. példa a talalmanyra

A pigmentdblitmény elbdllitasara egy ikercsigas,
egylitt forgd extrudert alkalmaztunk, amelynek
csigadtméréje 44 mm, a H/D ardnyszédma (hosszusag/atmerd)
56 és a fordulatszama 450 1/min volt. Az alabbi
tédblazatban 6sszefoglaltuk a 3. abran lathatd extruder

jarulékos pontijait, jellemz6it és hdémérsékleteit.

Henger 1 2 3-5 6-8 7b-11 12 13 14
sSOorsz.
Funkcid hozza- hozzéa- keverés viz le- véakuumos | keverés lehdtés keverés
adas adas valasz- dehidra-
tésa tdléas
Adagolas | nedves kence/ - - - - lakk és -
prés- lakk olaj
lepény,
alkid
Koépeny nincs hevité hevité hevité hevité hevité hdté hdté
Hém. [°C] | - - 98,9 - 102 127 - 24

El&szdr 22 % litolrubin préslepényt homogén keverékké
fluidizaltunk egy 3,7 kW-o0s szalagos keverdgépben.
Osszekeverés utan a fluidizalt préslepényt egy
adagoldszerkezetbe helyeztik (18 kW-os csavarlapatos
keverégép). A fluidizdlt préslepényt egy fogaskerék-

szivattyival 56 kg/h sebességgel egy tdmegaramlas-mérdn
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keresztiil az 1 sorszami hengerbe adagoltuk. Az alkidlakkot
3,2 kg/h sebességgel ugyancsak az 1 sorszami hengerbe
adagoltuk egy fogaskerék-szivattyuval. A masodik hengerbe
13,2 kg/h sebességgel egy elsé szénhidrogénlakkot
taplaltunk. Ezt a masszat az 5 sorszami henger végeig
kevertik.

A 6-8 sorszamu hengerben a pigment-lakk masszabdl
leeresztettiik a vizet. A viz meglehetdsen tiszta volt, és
98,9 °C-osan lépett ki. A vakuumos dehidratalézdénat a 7b-
11 sorszam henger alkotta. A vakuumelszivd nyiléasok a 9
és 11 sorszami hengeren voltak kialakitva.

Az 6blitményt tovabb kevertik a 12 sorszamu
szakaszban. A 13 sorszami szakaszban a pigmentéblitményt 5
kg/h sebességgel hozzdadott szénhidrogénlakk-kal és 1,5
kg/h sebességgel hozzdadott szénhidrogénolajjal
redukaltuk, és hagytuk lehdlni. A pigmento&blitmény,
szénhidrogénlakk és szénhidrogénolaj keverését és hltéseét
tovabb folytattuk a 14 sorszamu szakaszban. A kapott
termék egy mas szinarnyalatba atalakitott, 2 %-nal kisebb
viztartalmi 6blitmény volt.

A termék mindségének szabdlyozasat még a 2. példaval
szemléltetjik.

2. példa a talalmanyra

Az 1. példabelihez hasonld extruderben
rubindblitményt allitunk eld 36 kg/h sebességgel. Az
extrudert felszereljuk egy kozeli infravdrds
spektrofotométerrel, amelyet a 14 sorszéamu szakasz
kimeneténél helyeziink el. Egy CPU (k&zponti egységq)

segitségével a pigmenterésség értékét Osszehasonlitjuk a
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kivant 97-100 % pigmenter&sség-tartoménnyal. Ha a
pigmenterdsség 97 % ald esik, a CPU jelet kild a
préslepény-adagolonak az adagolési sebesség novelésére. A
préslepény adagoldsi sebességét az 1 sorszamu szakasz
préslepény-adagoladsi nyildsandl elhelyezett tomegaramlas-
mérdvel mérjiik. Az adagoldsi sebességet fokozatosan addig
néveljik, amig a mért pigmenterdésség Gjra 97 % fOlé nem
emelkedik.

A taldlmanyt elényds kiviteli alakok kapcsan irtuk le
részletesen. Mindazonaltal megjegyezzik, hogy a taldlmany

és az alabbi igénypontok szellemén és terjedelmén belul

valtoztatasokat és mdédositédsokat lehet tenni.
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A6.,7., 8. ¢s9. abran lévd szamok jelentése:
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7. abra

Szinzrnyaleacd 2
Szarmitdgén/PLC

Szinarnyald gyanta szivaTIwila
T1térd préslepénv-tétel
Jérulékos anvag

—xtTrudsr

Mintza

SpektroIctometer

SpekTzum

Szamitdgépes anallzls

Kivant pigmenterdsséq
Pigmenterdsségi hiba

Szamitdgép/PLC



4 73 témegiramlasi sebesseg

5 Tomegaramlédsi hiba

6 Sazpédlyczdjel

7 préslepény-adagold szivatiyud
8 Zezllitott szivattyukimenet
S Extruder -

10 Prislepény-tdmegaramlas

11 Témegaramlas-mero

12 Mér: todmegaramlas

13 Minta

i4 Spextroiotometer

15 Spekirum

16 Qzamitdgépes analliz:is

i7 MérT pigmentercsseg

1 Kivant viztarteliom

2 Viztartalomhiba

3 Szamitdgép/PLC

4 Szabalyozdjel

5 Szerves koétdanyag sci
6 Jérulékcs anyag

7 Extruder

8 Minta

9 Spektroifotométer
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Szabadalmi igénypontok

1. Extruderes berendezés azzal jellemezve, hogy része
egy préslepény-adagold rendszer, amelynek van egy
nyiré igénybevételt létrehozd részegysége préslepény
fluidizaléasa céljara, é€s van egy adagold részegysége a
fluidiz&lt préslepény adagolasa céljara; és
egy ikercsigés extruder az adagold részegységhez
kapcsolva, amely ikercsigas extrudernek
van egy elsé zdéndja egy bemeneti nyiléssal
ellatva, amely a fluidizalt préslepényt az adagold
részegység feldl fogadia, és egy szerves kétdanyaggal
bsszekeveri; és
van aramlasirédnyban az elsd zdéna alatt egy
masodik zoéndja, amely egy kimenettel rendelkezik a
vizfazis legalébbis részleges eltdvolitasa céljara; és
legalabb egy ellendérzd berendezés, amely az
extruderben feldolgozott anyag egy jellemzdjét
folyamatosan ellendrzi, és az ellendrzdtt jellemzd értéket

egy kivant értékkel &sszehasonlitja.

2. Az 1. igénypont szerinti extruderes berendezés
azzal jellemezve, hogy az ellendrz® berendezés a
tomegadramlas-mérékbdl, motorarammérlkbdl, a motor
fordulatszamat és/vagy é csiga fordulatszamdt szabalyozd
készlilékekbdl, egy vagy tobb adagold részegység adagoléasi
sebességét szabdlyozd késziilékbsl, adagold
segédrészegységekbdl adagolast beinditd vagy leallitd

késziilékekb&l, az alkalmazott vakuum nagysadgdt szabalyozd
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készilékekbdl, a folyamat egy pontjan uralkodd
feldolgozéasi hémérsékletet szabalyozd késziilékekbdl és

azok kombindcidibdl alld csoportbdl van kivalasztva.

3. Az 1. igénypont szerinti extruderes berendezés

azzal jellemezve, hogy az ellenérzé berendezés eqgy

®e 6ses sess oo
. .

mintavevd hurokban van elhelyezve, amely az extruder vége

eldtti pontnal van.

4. Az 1. igénypont szerinti extruderes berendezés
azzal jellemezve, hogy az ellenérzd berendezés ott van

elhelyezve, ahol az anyag az extruder végébdl kilep.

5. Az 1. igénypont szerinti extruderes berendezés
azzal jellemezve, hogy az ellenérzé berendezés magaban
foglal egy terelészerkezetet, avégett hogy elkiildnitse
az anyagot, amelyre az ellendrzdétt jellemzd értéke a

kivant értéktdl eltér.

6. Az 1. igénypont szerinti extruderes berendezés
azzal jellemezve, hogy az ellendrzd berendezés magaban

foglal egy spektrofotométert.

7. Az 1. igénypont szerinti extruderes berendezés
azzal jellemezve, hogy az ellendrzé berendezés magaban

foglal egy k&zeli infravords analizatort.

azt
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8. Az 1. igénypont szerinti extruderes berendezés
azzal jellemezve, hogy az ellendrzd berendezés egy

préslepény adagolasi sebessegeét szabalyozza.

9. Az 1. igénypont szerinti extruderes berendezés
azzal jellemezve, hogy még magéban foglal egy masodik
préslepény-adagold rendszert, amikor is az ellendrzé
berendezés a két préslepény-adagold rendszer relativ

adagolasi sebességét szabalyozza.

10. Eljaras azzal jellemezve, hogy végrehajtjuk a
kdvetkezd lépéseket:

(a) a pigment préslepényt nyird igénybevételnek
tesszik ki fluidizalt préslepény eldallitésa céljabol;

(b) a fluidizalt préslepényt folyamatosan egy
ikercsigas extruder elsé zdénajaba adagoljuk;

(c) egy folyékony szerves kotdanyagot folyamatosan az
extruder elsé zéndjadba adagolunk, és az extruderben a
fluidizalt préslepényt a folyékony szerves kétdanyaggal
bsszekeverijiik, avégett hogy szerves oblitményfazist és
vizfazist &llitsunk eld;

(d) az extruder masodik zoénajaban a vizfazis legalabb
egy részét eltavolitjuk az extruder egy vagy tobb nyildsan
keresztil; és

(e) folyamatosan ellendrizzik a folyamat egy
jellemz&jét legalabb egy ellenérzé berendezéssel, €s a
folyamat legalédbb egy paraméterét beallitjuk, avégett hogy
az ellendrzdtt jellemzd kivant értékd legyen,

amely eljarassal pigmentdlt terméket allitunk eld.
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11. A 10. igénypont szerinti eljaras azzal
jellemezve, hogy a vizfazis java részét legalabb egy darab
leereszté nyilason keresztiil eltdvolitjuk, és hogy még a
masodik zéna magaban foglal &ramlésiranyban lefelé
mozgasra eqgy akadalyt, amellyel'az extruder tartalmat
kivant id&tartamra a masodik zoénadban tartdzkodasra

késztetjiik.

12. A 10. igénypont szerinti eljaras azzal
jellemezve, hogy még van egy harmadik zénaja, amely

magaban foglal egy vagy tobb vakuumelszivéd nyilést.

13. A 12. igénypont szerinti eljaras azzal
jellemezve, hogy az ellendrzd berendezés magaban foglal

egy miszert, amellyel mérjuk a pigmentalt termék
viztartalmat a harmadik zdéna uténi ponton, és

egy berendezést, amellyel a mért viztartalmat
dsszehasonlitjuk egy kivant viztartalom-etalonnal
viztartalomhiba észlelése végett, és a viztartalomhibat
helyesbitjik egy folyamatparaméter bedllitasaval, amely
folyamatparamétert a feldolgozott anyag hémérsékletébdl,
az extrudercsigdk fordulatszdmédbdl, préslepény adagolasi
sebességébdl, szerves kotdanyag adagoladsi sebességébdl,
vakuum nagysagabdl és azok kombindcidibdl 4116 csoportbdl

valasztjuk ki.

14. A 10. igénypont szerinti eljaras azzal

jellemezve, hogy az ellendrzd berendezés magaban foglal
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egy miszert, amellyel mérjik a pigmentalt termek
viszkozitésat, és

egy berendezést, amellyel a mért viszkozitast
dsszehasonlitjuk egy kivant viszkozitésetalonnal
viszkozitashiba észlelése végett, és a viszkozitashibat
helyesbitjik egy folyamatparaméter bedllitasaval, amely
folyamatparamétert a feldolgozott anyag hémérsékletébdl,
az extrudercsigdk fordulatszamédbdl, préslepény adagolasi
sebességébdl, szerves kdtbanyag adagolasi sebessegebdl,
extrudermotor fordulatszamabdl és azok kombindcidibdl &lld

csoportbdl valasztjuk ki.

15. A 10. igénypont szerinti eljaras azzal
jellemezve, hogy az ellendrzé berendezés magaban foglal

egy miszert, amellyel mérjiik a pigmentalt termék
szinarnyalatat, és

egy berendezést, amellyel a mért szinarnyalatot
8sszehasonlitjuk egy kivant szinadrnyalat-etalonnal
szinarnyalathiba észlelése végett, és a szindrnyalathibat
helyesbitjik egy folyamatparaméter beallitasaval, amely
folyamatparamétert a feldolgozott anyag hdémérsékletébdl,
az extrudercsigdk fordulatszamabdl, préslepény adagoléasi
sebességébdl, kiilénbozd préslepények relativ adagolasi
sebességébdl, szerves kdtdanyag adagolasi sebességébdl,
kiilénb6z8 szerves kotbanyagok relativ adagoléasi
sebességébdl, kiilén anyag hozzdadasabdl és azok

kombindcidibdél 4116 csoportbdl valasztjuk ki.
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16. A 10. igénypont szerinti eljaréas azzal
jellemezve, hogy az ellendrzd berendezés magaban foglal

egy miszert, amellyel mérjik a pigmentalt termék
szinerfsségét, és

egy berendezést, amellyel a mért szinerdsséget
dsszehasonlitjuk egy kivant sziner&sség-etalonnal
szinerfsséghiba észlelése végett, és a szinerdsséghibat
helyesbitjik egy folyamatparaméter beallitasaval, amely
folyamatparamétert a feldolgozott anyag hémérsékletébdl,
az extrudercsigék fordulatszamabdl, préslepény adagolasi
sebességébdl, szerves kétSanyag adagolasi sebességébdl,
extrudermotor fordulatszamdbdl és azok kombindcidibdél &lld

csoportbdl valasztjuk ki.

17. Eljaras tintatermék készitésére, azzal
jellemezve, hogy végrehajtjuk a kévetkezd lépéseket:

(a) egy préslepényt nyird igénybevételnek teszink ki
fluidizalt préslepény elddllitasa céljdbdl:;

(b) fluidizalt préslepényt folyamatosan eqgy
ikercsigas extruderbe adagolunk;

(c) az extruderben a fluidizalt préslepényt folyékony
szerves kotdanyaggal Osszekeverjlk, avégett hogy szerves
dblitményfazist és vizes fazist &llitsunk eld;

(d) a vizfizist eltdvolitjuk az extruderbdl az
extruder egy vagy toObb nyiladsaén keresztil, avégett hogy
pigmentéblitményt allitsunk eld;

(e) a pigmentéblitményt legalabb egy jarulékos
anyaggal Osszekeverjlik tintatermék eldallitasa

céljabdl; és
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(f) folyamatosan ellendérizzik a folyamat egy
jellemzéjét legaldbb egy ellenérzd berendezéssel, és a
folyamat legalédbb egy paraméterét beallitjuk, avégett hogy
az ellendrzott jellemz4 kivant értékd legyen,

amely eljarassal pigmentdlt terméket allitunk eld.

18. A 17. igénypont szerinti eljarads azzal
jellemezve, hogy az ellendérzd berendezést a témegaramlas-
mérékbél, motordrammérdkbdl, a motor fordulatszamat
és/vagy a csiga fordulatszamdt szabalyozdé készilékekbdl,
egy vagy tébb adagold részegység adagolasi sebességét
szabalyoz6 késziilékbdl, adagold segédrészegységekbdl
adagolast beinditd vagy leallitd késziilékekbdél, az
alkalmazott vakuum nagysagat szabalyozd készilékekbdl, a
folyamat egy pontjan uralkodd feldolgozasi hdémérsékletet
szabalyozd készilékekbdl és azok kombindcidibdl alld

csoportbdl valasztjuk ki.

19. A 17. igénypont szerinti eljaras azzal
jellemezve, hogy az ellendrzétt jellemz6t a szinarnyalat,
szinerd8sség, viztartalom, viszkozitas és azok

kombinadcidibdl alld csoportbdl valasztjuk ki.

20. A 17. igénypont szerinti eljaras azzal
jellemezve, hogy az (e) lépésbeli jarulékos anyag magaban

foglal gyantat vagy kencét/lakkot.

A meghatalmazott:
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