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Relatério Descritivo da Patente de Invengdo para "METODO E
INSTALAGAO PARA A FABRICAGAO CONTINUA DE GRANULADO
PLASTICO EXPANSIVEL".

A invencéo refere-se a um método para a fabricagao continua de
granulado plastico expansivel de acordo com a parte pré-caracterizante da
reivindicagéo 1. A invengao também se refere a uma instalagdo para a fabri-
cacgao de granulado desse tipo.

Um método e também uma instalagao para a fabricagéo de gra-
nulado plastico expansivel sdo conhecidos de EP-A-0 668 (= P.6623). Em
uma modalidade especial do método, um material derretido de polimero im-
pregnado é feito em pedagos em um granulador submerso por meio de uma
solidificagéo de produgao de forma. O material derretido é extrudado através
de bocais; os filamentos que sao formados dessa maneira sao resfriados
com agua e colocados na forma granulada pela trituragdo com facas rotati-
vas. Nesse método o material derretido de polimero é pré-resfriado antes da
entrada no granulador de modo a evitar a expanséo dos filamentos durante a
extrusdo. A provisao feita para o resfriamento do material derretido impreg-
nado para uma temperatura que se situa uns poucos graus C acima da tem-
peratura de solidificagdo do material derretido é problematica. Isso é devido
ao fato que é muito dificil, sob circunstancias tais como essas, permitir que a
mesma quantidade de material derretido flua através de todos os bocais de
extrusdo do granulador que sao dispostos em paralelo. As instabilidades no
fluxo do material derretido surgem, as quais podem levar ao fechamento dos
bocais individuais pela solidificagdo do material derretido neles.

O objetivo da invengao é prover uma melhora no método citado
pelo qual as instabilidades citadas podem ser controladas. Além disso, uma
alternativa mais flexivel deve ser encontrada, a qual pode ser aplicada de
maneira mais universal, com uma combinagéo de dois misturadores estati-
cos nos quais o material derretido € inicialmente tratado com uma grande
acao de cisalhamento e subseqlientemente com uma ac¢ao de cisalhamento
reduzida em particular ndo sendo mais necessaria, mas pode, entretanto,

ainda ser uma variagdo vantajosa. Esse objetivo & satisfeito pelo método



10

15

20

25

30

definido na reivindicagéo 1.

Usandc o método, o granulado plastico expansivel pode ser fa-
bricado continuamente, com um material derretido plastico sendo impregna-
do usando um agente de expanséo de fluido e o material derretido impreg-
nado sendo granulado. O método é executado por meio de uma instalagéo,
que inclui 0s componentes seguintes:

- pelo menos um aparelho de alimentacéo de produgdo de pres-
sdo (10) para o material derretido, que é em particular um aparelho de ali-
mentagio de bombeamento volumétrico,

- um aparelho de medicéo (9) para o agente de expanséo,

- aparelho de contato e homogeneizagéo (2) para a impregnagao
do material derretido,

- pelo menos um esfriador (3) para o material derretido impreg-
nado,

- um granulador submerso (6) e

- um controle de instalagéo (1).

A granulagdo é executada usando um liquido que é usadc no
granulador como um meio de resfriamento e transporte para o granulado. O
fiquido & em particular 4gua ou uma salmoura (ou uma solugdo). Uma pres-
so elevada é aplicada com o liquido usado durante a granulagéo, visto que
a a¢io de expansdo do agente de expanséo no granulado ainda no solidifi-
cado € pelo menos parcialmente suprimida. A regulacdo dos parametros a
serem ajustados para a granulagdo, a saber, a temperatura e a pressédo do
material derretido impregnado € efetuada na entrada do granulador. Nessa
regulagéo, as medigdes dos pardmetros citados sdo feitas e também os va-
lores de medicdo sdo comparades com valores desejados € os desvios dos
valores desejados sdo usados pelo controle da instalagéo para influenciar a
absor¢ao de calor do material derretido impregnado pelo esfriador ou esfria-
dores.

As reivindicacdes dependentes 2 a 7 relacionam-se com modali-
dades vantajosas do método de acordo com a invengao. As instalagdes para

a execucado do método de acordo com a invengéo sdo o assunto das reivin-
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dicagdes 8 a 10.
A invengéo sera explicada no seguinte com a ajuda dos dese-
nhos, que mostram:
Figura1 uma ilustracdo esquematica da instalagdo de acordo com a in-
vencao,
Figura2 uma ilustragéo detalhada do granulador submerso que aparece
meramente como um bloco na figura 1,
Figura3 uma ilustragdo do aparelho de granulagdo do granulador sub-
merso e
Figura4  uma ilustragdo esquemdtica detalhada de uma instalagao reali-
zada de acordo com & invengéo e também um diagrama com
uma marcagao de temperatura e pressdo qualitativamente mos-
trada que o material derretido assume enquanto fluindo através
da instalag&o.
Um método para a fabricag@o continua de granulado plastico
expansivel G pode ser executado usando uma instalagao de acordo com a
invengdo como esquematicamente ilustrado na Figura 1. Nessa disposi¢éo
um material derretido plastico F ("alimentag&@o") é impregnado com um agen-
te de expanséo de fluido B (agente de sopro) e o material derretido F que foi
fratado nessa maneira é granulado. A instalago inclui os componentes se-
guintes: pelo menos um aparelho de alimentacdo de produgdo de pressao
10 com o qual o material derretido F obtido de uma fonte de pléstico 80 é
volumetricamente alimentado; uma fonte 81 para o agente de expanséo B,
que é alimentado para o material derretido F usando um aparelho de medi-
¢ao 9 (ver figura 4); um aparelho de contato e homogeneizagao 2 para a im-
pregnacao do material derretido F; pelo menos um esfriador 3 para o materi-
al derretido impregnado; um aparetho de homogeneizagao adicional 5 que €
opcional; um granulador submerso 6 e também um controle de instalagéo 1.
0 granulado G que foi produzido fica finalmente disponivel como um produto
em um contéiner 82.
A fonte de plastico 80 pode consistir em um reator de polimeri-

zagéo para a fabricagéo do plastico a partir de um material de fonte de mo-
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noémero e também um aparelho de desgaseificacao para o polimero. A fonte
de plastico 80 pode também ser um aparelho de reciclagem para termoplas-
tico reciclado de um tipo e também inclui uma aparelho de fusdo, em particu-
lar um extrusor que pode ser aquecido. A fonte de plastico 80 pode também
ser simplesmente um aparelho de fuséo no qual um termoplastico granular é
liquefeito.

A granulagdo é executada usando um liquido (preferivelmente
agua, por exemplo, também uma salmoura ou uma solugéo) que € usado no
granulador 6 como um meio de resfriamento e transporte para o granulado.
Uma presséo elevada é exercida com o liquido usado durante a granulagéo,
visto que uma agdo de inflagdo do agente de expanséo nos granulos ainda
n&o solidificados € suprimida, pelo menos em parte.

A regulacéo dos pardmetros a serem ajustados para a granula-
¢ao na entrada do granulador 6, a saber, a temperatura e a presséo do ma-
terial derretido impregnado, é efetuada usando o controle de instalacdo 1.
Nessa regulaggo, as medicdes dos parametros citados sdo feitas e também
os valores de medigdo sdo comparados com os valores desejados. Os des-
vios dos valores desejados sdo usados para influenciar a absorgéo de calor
do material derretido impregnado pelo esfriador ou esfriadores 3.

Os pardmetros a serem ajustados para a granulacio s&o regula-
dos com recurso eletrénico usando o controle de instalagéo 1. Esses recur-
s0s tém conexdes de transmissao de sinal 19, 110, 13 e 16 para a fonte do
agente de expanséo 81 (bombas de medicao 9), para o aparelho de alimen-
tacdo 10, para o esfriador 3 (ou para uma pluralidade de esfriadores) e para
o granulador 6, respectivamente.

Os pardmetros ajustaveis seguintes sdo relevantes para a im-
pregnacéo: temperatura, pressdo e tempo de permanéncia. O tempo de
permanéncia exigido depende da quantidade do agente de expansao B pro-
vido para a impregnag8o. Uma razdo fixa de fluxo de agente de expanséo
em relagao ao fluxo do material derretido é ajustada por meio do controle de
instalac@o para cada proporgéo predeterminada do agente de expansdo B.

Esses fluxos, que podem ser variaveis, sdo produzidos pela alimentagdo
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volumétrica. Os parametros de temperatura e press&o na entrada do granu-
lador 6 s&o relevantes para a granulacéo.

Pelo menos um aditivo pode ser adicionado antes, durante e/ou
depois da impregnacdo do material derretido F. Os pontos para a alimenta-
o dos aditivos sdo mostrados pela figura 1 com rombos 7a, 7b, 7c e 7d.

O aparelho de alimentagdo 10 é vantajosamente uma bomba a
engrenagem, entretanto, ele pode também ser um extrusor. Aparelhos de
alimentagdo adicionais (bombas, extrusores, transportadores helicoidais)
podem ser usados na instalagdo de acordo com a invengdo. Pontos possi-
veis para aparelhos de alimentagdo adicionais so mostrados na figura 1
como pequenos circulos 1a, 1h e 1c.

A maneira de operacdo do granulador submerso 6 é descrita
com a ajuda das figuras 2 e 3 (ver DE-A-35 41 500). O material derretido
impregnado F é granulado em um aparelho mecanico 6' acionado por um
motor 600. Ele passa primeiro através de um distribuidor 606 (que forma a
entrada do granulador 6) para uma placa de bocal 605, com o material derre-
tido sendo extrudado através dos bocais 605' da placa de bocal. Um recurso
de alimentagdo adicional na entrada, a saber, um transportador helicoidal
607, é opcional. Uma pluralidade de bocais 605 € disposta na maneira se-
melhante a anel na placa de bocal 605. Os filamentos plasticos que esca-
pam dos bocais 605' entram em uma camara 603 cheia com agua (ou com
um outro liquido) onde o material extrudado é colocado na forma do granu-
lado por uma trituragéo com facas rotativas 604. As facas 604 se acomodam
em um suporte que € disposto em um eixo 600" que leva para o motor 600. A
agua é direcionada por uma bomba 60 através de uma conexéo de entrada
601 sob uma pressao elevada (por exemplo, 10 bar) para dentro da camara
603 da qual ela lava o granulado, com o resfriamento simultdnec do granu-
lado G, para dentro de um aparelho de separagéo 61 através de pontas de
saida 602. O granulado G é separado da agua no aparelho de separagéo 61
e descarregado para dentro do contéiner 82. A agua flui através de um apa-
relho de resfriamento 62 no qual ela desprende o calor absorvido do granu-

lado recentemente produzido G para o ambiente. Se a pressdo da agua no
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aparefho de separagéo 61 é reduzida para a pressdo ambiente, entdo a
bomba de agua 60 ¢ disposta a montante antes do aparelho de resfriamento
62. Se uma salmoura € usada ao invés da agua, por exemplo, o resfriamento
do granulado G pode ser executado em temperaturas menores (< 0°C, por
exemplo).

De modo que os problemas de instabilidade com a placa de bo-
cal 605 mencionados no comego desse relatdrio descritivo possam ser con-
trolados, deve-se tomar cuidado, por um lado, que as temperaturas (campos
de temperatura) sejam as mesmas para todos os bocais. Isso acontece com
termostatos ndo ilustrados. Por outro lado, ¢ material derretido F tem que
assumir uma temperatura no distribuidor 608, cujo valor tem que ser ajusta-
do em relagéo a condi¢do de operacac da instalagdo. A presséo resulta por
meio da queda na pressdo ao longo dos bocais 605 e a pressdo da agua na
cémara 603. A queda na presséo depende da taxa de fluxo de massa dos
materiais derretidos tratados e da viscosidade dos materiais derretidos que
tem uma dependéncia de temperatura considerdvel. A temperatura T e a
pressdo p no distribuidor 606 sao influenciadas pelo controle da instalagdo
até uma tal extensdo que esses pardmetros assumem valores que sdo téo
proximos quanto possivel dos valores desejados. Os valores desejados de-
pendem da condigdo de operagéo e podem ser apresentados como fungdes
matematicas ou na forma de tabelas de valor; eles podem ser determinados
por meio de testes-piloto.

A figura 4 mostra, em uma ilustragio esquematica detalhada,
uma instalagdo de acordo com a invengdo que foi realizada e com a qual
EPS (poliestireno expansivel) pode ser fabricado. Um diagrama é associado
com a mesma figura 4 na qual a marcacéo da temperatura T e presséo p
que o material derretido adota no fluxo através da instalagéo é mostrada em
correspondéncia com a instalagao ilustrada na parte superior. Em distingdo a
figura 1 a bomba de medigéo 9 para o agente de expanséc B é desenhada
na figura 4. Como uma diferenga adicional, o aparelho de contato e homo-
geneizagdo 2 é também composto de dois misturadores estaticos 2a e 2b

dispostos em série. Os intervalos lla e IIb correspondem com esses mistura-
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dores 2a e 2b no diagrama. O primeiro intervalo | corresponde com a bomba
10 {bomba a engrenagem). O esfriador 3 - correspondendo com o intervalo
1l - adicionalmente tem um aparelho de resfriamento 30 que circula um meio
de transferéncia de calor (termodleo) em um circuito e desprende o caler
absorvido no esfriador 3 para um dissipador térmico. Na instalagéo realiza-
da, o esfriador é feito de trés misturadores estaticos (ndo ilustrados), cujos
elementos de mistura séo formados como canos de trocador de calor 3. O
intervalo IV no diagrama corresponde com uma segunda bomba 40 que é
seguida por um misturador estatico 5 (intervalo V). Uma valvula de trés vias
controlavel 51 que é conectada no controle da instalagio 1 (linha de sinal
15) é disposta entre o misturador 5 e o granulador 6 (intervalo VI). Usando
isso quando exigido - esse é o caso quando dando partida na instalagéo - 0
material derretido F pode ser redirecionado para dentro de um armazena-
mento intermediario 50. A camara cheia com liquido 603 € indicada no gra-
nulador 6. As conexdes de transmisséo de sinal 19, 110, 13 e 16 ja foram
descritas com referéncia a figura 1.

Usando os dois misturadores estaticos, uma disperséo do agen-
te de expansédo B no material derretido F e uma sujeigéo dindmica da mistu-
ra em uma faixa de presséo predeterminada e durante um tempo de parada
s&o respectivamente executadas, com o tempo de parada tendo que ser
maior do que um espace de tempo minimo. A dispersdo ocorre por meio de
elementos de mistura estaticos em um alto cisalhamento do material derreti-
do F com gotas de agente de expansao finas sendo formadas. No estégio
subseqiiente do segundo misturador 2b, a mistura € exposta a uma pequena
acdo de cisalhamento, isto é, a mistura € mantida dinamicamente. Nessa
disposicdo as gotas do agente de expansio dissolvem no material derretido
F. O cisalhamento tem que ser tdo grande nessa disposi¢do que nenhuma
anulagio de mistura ocorra. De modo que a agéo de cisalhamento no se-
gundo estagio de impregnac¢do seja menor, 0 segundo misturador estéatico
2b tem uma secdo transversal através da qual o fluxo acontece que é maior
do que uma segdo transversal correspondente do primeiro misturador estati-

co 2a.
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No diagrama a curva 801 mostra a temperatura do material der-
retido T como uma linha desenhada através de pontos. Os elementos de
linha conectam os valores de temperatura, que podem ser respectivamente
medidos nas transi¢bes entre componentes adjacentes da instalagdo e que
séo ilustrados como tridngulos. Nos intervalos |, Ifa ¢ Ilb, a temperatura € de
cerca de 220°C. A curva 802 mostra o progresso da pressdo p do material
derretido. Os valores da pressdo p ilustrados pelo circulos correspondem
com os valores de temperatura ilustrados com tridngulos. Usando a bomba
10, a pressao p € aumentada para acima de 200 bar. A sujei¢do dinamica do
material derretido F no segundo misturador estatico 2b (intervalo Iib do dia-
grama) acontece em uma pressédo decrescente p de aproximadamente 100 a
80 bar.

O controle da instalag&o 1 faz com que a absor¢do do calor do
material derretido impregnado seja influenciada pelo esfriador ou esfriadores
3 por meio da regulagéo de acordo com a inven¢éo. A curva 801" mostrada
como uma linha tracejada mostra um curso alterado da curva que é para ser
esperado com forga de resfriamento maior. Visto que a viscosidade do mate-
rial derretido aumenta quando a temperatura é abaixada, uma maior queda
na pressao ocorre a jusante seguinte ao resfriamento. A curva de presséo é
de maneira correspondente deslocada para cima: curva pontihada 802", Vis-
to que a bomba 10 bombeia volumetricamente, a pressédo aumenta quando a
resisténcia de fluxo aumenta devido a uma maior viscosidade. No caso de
uma alteragéo na operag&o a temperatura T € a pressdo p tém que ser a-
daptadas no granulador 6. Alteragdes na operagdo sdo: partida da instala-
¢4o; alteragdo da qualidade do material derretido F alimentado; alteragdo da
quantidade de alimentagéo (taxa); alteragéo da proporgéo do agente de ex-
panséo; alteracéo da composicdo do aditivo. No caso de alteragBes tais co-
mo essas, a regula¢do tem que se tornar ativa por meio do controle da insta-
lagdo 1. Depois que uma condigdo de operagdo de estado estavel foi alcan-
¢ada, entdo o controle é somente necessario com relagéo as influéncias per-
turbadoras do ambiente.

A parte o poliestireno, um outro termoplastico pode também ser
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usado como um plastico. Exemplos sfo: copolimeros de estireno, poliolefi-
nas, em particular polietileno e também polipropileno ou uma mistura dessas
substancias citadas.

H,0, CO,, N2, um hidrocarboneto de baixa ebuli¢do, em particu-
lar pentano, ou uma mistura das substancias citadas pode ser usada como
um agente de expansdo. Formas diversas de granulado podem ser produzi-
das (dependendo da se¢&o transversal dos bocais 605', da velocidade de
rotagdo das facas 604 e da pressdo da agua na camara 603). Em particular,
o granulado pode ser produzido na forma de "péletes” ou "contas" ou como

um granulado parcialmente espumoso.
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REIVINDICAGOES

1. Método para a fabricagdo continua de granulado plastico ex-
pansivel (G) pela impregnacado de um material derretido plastico (F) usando
um agente de expanséao de fluido (B) e também granulagéo do material der-
retido impregnado por meio de uma instalagao que inclui como componentes
pelo menos um aparelho de alimentagéo de produgéo de pressao (1) para o
material derretido, em particular um aparelho de alimentagdo de bombea-
mento volumétrico, um aparelho de medicao (9) para o agente de expansao,
aparelho de contato e homogeneizagao (2) para a impregnagéo do material
derretido, pelo menos um esfriador (3) para o material derretido impregnado,
um granulador submerso (6) e um controle de instalagao (1),

caracterizado pelo fato de que a granulagao é executada usando
um liquido que é usado no granulador como um meio de resfriamento e
transporte para o granulado, em particular usando agua ou uma salmoura,

uma pressao elevada é aplicada com o liquido usado durante a
granulagao,

e a regulagdo dos parametros a serem ajustados para a granu-
lacdo, a saber, a temperatura e a pressao do material derretido impregnado
na entrada do granulador é efetuada usando o controle de instalagdo, com
medi¢des dos parametros citados sendo feitas e também os valores de me-
dicdo sendo comparados com valores desejados e os desvios dos valores
desejados sendo usados pelo controle de instalagcdo na dita regulagao para
influenciar a absor¢éo de calor do material derretido impregnado pelo esfria-
dor ou esfriadores.

2. Método, de acordo com a reivindicacao 1, caracterizado pelo
fato de que misturadores estaticos sdo usados como os aparelhos de conta-
to e homogeneizagéao (2) e/ou o esfriador ou esfriadores (3) sdo da mesma
maneira misturadores estaticos, cujos elementos de mistura sdo em particu-
lar projetados como tubos de trocador de calor.

3. Método, de acordo com a reivindicagdo 1 ou reivindicagao 2,
caracterizado pelo fato de que o aparelho de alimentagéo (10) para o mate-

rial derretido € uma bomba a engrenagem ou um extrusor, cuja energia de
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alimentagédo pode ser influenciada pelo controle de instalagéo (1) com rela-
¢ao a uma oferta variavel do material derretido (F) a ser impregnado, com o
suprimento medido do agente de expanséo (B) sendo controlado.

4. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a
3, caracterizado pelo fato de que o agente de expansao (B) é disperso no
material derretido (F) em um primeiro estagio dos aparelhos de contato e
homogeneizagéo (2), em particular por meio de agéo de cisalhamento forte
em um misturador estatico (2a), e em que a mistura que € obtida dessa ma-
neira é alimentada para um segundo estagio (2b), no qual a mistura € manti-
da dinamicamente, dentro de uma faixa de pressao predeterminada e tam-
bém durante um tempo de parada dentro de um intervalo de tempo prede-
terminado.

5. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1 a
4, caracterizado pelo fato de que poliestireno, copolimeros de estireno, polio-
lefinas, em particular polietileno e também polipropileno ou uma mistura dos
materiais citados sdo usados como um plastico (F); e em que H;O, CO,, Na,
um hidrocarboneto de baixa ebulicdo, em particular pentano, ou uma mistura
das substancias citadas é usada como um agente de expanséo (B).

6. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1 a
5, caracterizado pelo fato de que pelo menos um aditivo € misturado antes,
durante e/ou depois da impregnacéo.

7. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1 a
6, caracterizado pelo fato de que uma das formas diversas de granulado é
produzida, com o granulado (G) sendo produzido em particular na forma de
"péletes” ou "contas" ou como um granulado parcialmente expandido.

8. Instalacdo para a fabricagdo de granulado plastico expansivel
(G) como definido em qualquer uma das reivindicagbes 1 a 7.

9. Instalagao de acordo com a reivindicagao 8, caracterizada pe-
lo fato de que ela inclui os seguintes componentes dispostos em série: uma
primeira bomba a engrenagem (10) ou um extrusor (10) para um material
derretido que é para ser impregnado; um misturador estatico (2) com uma

conexao de entrada para uma bomba de medi¢édo (9) para o agente de ex-
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panséo (B); um esfriador (3) ou uma série de esfriadores, cujos trocadores
de calor séo projetados como elementos de mistura estaticos; uma segunda
bomba a engrenagem que é disposta dentro da série de esfriadores ou a
jusante de e seguinte ao esfriador ou esfriadores; um misturador estatico
adicional (5); um granulador submerso (6) e um controle de instalagéao ele-
trénico (1) que é provido para a regulagdo dos parametros a serem ajusta-
dos para a granulagdo e que tem para essa finalidade conexdes de trans-
misséo de sinal (110, 13, 16, 19) para o recurso de alimentacao, isto &, para
as bombas ou extrusor citados, para o esfriador ou para uma pluralidade de
esfriadores e também para o granulador.

10. Instalagdo de acordo com a reivindicagéo 9, caracterizada
pelo fato de que o misturador estatico (2) que segue a primeira bomba a en-
grenagem, € um primeiro misturador estatico (2a) que é seguido por um se-
gundo misturador estatico (2b), pelo fato de que os elementos de mistura no
primeiro misturador estatico criam efeitos de cisalhamento maiores do que
no segundo e pelo fato de que em particular o segundo misturador estatico
tem uma secéao transversal de fluxo que € maior do que uma se¢ao transver-

sal correspondente do primeiro misturador estatico.
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RESUMO
Patente de Invengdo: "METODO E INSTALAGAO PARA A FABRICAGAO
CONTINUA DE GRANULADO PLASTICO EXPANSIVEL".

A presente invengao refere-se a um método, com o uso do qual
granulado plastico expansivel (G) pode ser fabricado continuamente, com
um material derretido de plastico (F) sendo impregnado usando um agente
de expansao de fluido (B) e o material derretido impregnado sendo granula-
do. O método é executado por meio de uma instalagéo, que inclui os seguin-
tes componentes:

- pelo menos um aparelho de alimentagao de produgao de pres-
séo (10) para o material derretido, que é em particular um aparelho de ali-
mentagdo de bombeamento volumétrico,

- um aparelho de medigao (9) para o agente de expanséao,

- aparelho de contato e homogeneizagéo (2) para a impregnagéao
do material derretido,

- pelo menos um esfriador (3) para o material derretido impreg-
nado,

- um granulador submerso (6) e

- um controle de instalagao (1).

A granulagao é executada usando um liquido que é usado no
granulador como um meio de resfriamento e transporte para o granulado. O
liquido é em particular agua ou uma salmoura. Uma pressao elevada é exer-
cida pelo liquido usado durante a granulagao, visto que uma ag¢ao de expan-
séo do agente de expansao no granulado ainda n&o solidificado é pelo me-
nos parcialmente suprimida. A regulagdo dos parametros a serem ajustados
para a granulagéo, a saber, a temperatura e a pressao do material derretido
impregnado é efetuada na entrada do granulador. Nessa regulagdo, as me-
dicbes dos parametros citados sao feitas e também os valores de medi¢ao
sdo comparados com valores desejados e os desvios dos valores desejados
devido ao controle da unidade sdo usados para influenciar a absorgao de

calor do material derretido impregnado pelo esfriador ou esfriadores.
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