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Vynéalez rie8i spracovanie odpadov z vy-
roby a spracovania syntetickych polymérov
ich priddavanim vo forme drviny, aglomeré-
tu, regranuldtu, posekanych vlaken na dlz-
ku 1.0 mm do granulédtu spracovavaného zéa-
kladného polyméru tak, Ze takyto odpad sa
déavkuje do stredu jeho toku, priCom pomer
prierezu toku zdkladného polyméru je vic-
51 ako objemovy pomer ddavkovaného odpa-
du k zédkladnému polyméru. K tomuto ucelu
sliZi zariadenie pozostavajice z ddvkovaca
mnapojeného vystupnou &astou na flegmaétor,
ktory prechddza nédsypkou taviaceho stro-
ja a vyustuje v spodnej Casti tejto nasypky
alebo v hrdle taviaceho stroja vo vzdiale-
nosti od vretena taviaceho stroja minimaéalne
rovny prierezu hrdla.
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Vynélez sa tyka spésobu a zariadenia
pre spracovanie odpadov z vyroby a spra-
covania syntetickych vidken, a to ich za-
pracovanim do zdkladného materidlu pred
jeho spracovanim na vyrobky.

Odpady pri vyrobe vladken, alebo inych
kontinudlnych vyrobach, napr. f6lii, vlas-
cov, Stiepanych vidken a pod. sa spracové-
vaji réznymi spésobmi. Obvykle sa odpad-
né latky drtia, ak ide o vlédkna, tieto sa re-
Z4, aglomeruju, pripadne granuluji a spra-
covavaji sa zvlast do vyrobkov podla ich
vlastnosti. Ak si odpady farebné, spracova-
vajd sa bud prefarbovanim do &iernych vy-
robkov, alebo dofarbovanim do vyrobkowv
tych istych farebnych odtieflov, resp. sa
spracovavaji na iné farebné odtiene. Pri-
padné dofarbovanie je potrebné obvykle
preto, Ze opakovanym teplotnym naméha-
nim pigmentov dochddza k zmene farebné-
ho odtiefia a tiito zmenu je potrebné zredu-
kovat dofarbenim. Pri spracovani tzv. dru-
hotnych surovin do vyrobkov z plastov je
z tohto hladiska obvykle menej néroéné,
pretoZe sa nevyZaduje Siroky farebny sor-
timent v presnych farebnych odtieiioch, ako
je tomu pri vyrobe vldken. Ak méa byt vy-
uZity dostatone i pigment, ktory musi byt
pre vyrobu vldken vysoko kvalitny a teda
je aj patricne drahy, mnajvyhodnejSie je
spracovdvat tieto odpady do tych istych ale-
bo pribuznych farebnych odtieflov. M4 to
viak znafnt nevyhodu v nevyhnutnom
zhromaZdovani a skladovani materidlov,
kym sa nenazbiera ekonomicky spracova-
telné muoZstvo odpadu, v potrebnej homo-
genizdcii velkych mnoZstiev odpadov upra-
venych pre dalSie spracovanie a v potrebe
dofarbovania, resp. prefarbovania spraco-
vdvanych odpadov. Navy3e prevadzkovi
spolahlivost zabezpefuje iba regulovany
odpad. Ostatné formy odpadu spdsobuja pri
vyrobe narofnejdich profilov, ako st vlék-
na, taZkosti vo vyrobe, najmi zvySend pre-
trhovost pri zvldkiiovani a dalSom spraco-
vani, t. j. dlZeni a tvarovani, kde vznika
dalsi odpad.

Problémy s hromadenim odpadov a s ich
spracovanim rie$i patent NDR 101 609 tym,
Ze tieto odpady sa davkuja plynule do gra-
nuldtu do nésypky taviaceho stroja. Odpad
sa v3ak nedostdva do polyméru v konStant-
nom pomere, pretoZe nie je polymérom ply-
nule strhavany, ale sa hromadi v mieste
davkovania. Navy$e ddvkované mnoZstvo
koliSe v zéavislosti od odporu, aky kladie
granuldt v nésypke, ktorého hladina sa ne-
ustdle meni.

Tieto nedostatky riedi spdsob podla vyné-
lezu tym, Ze sa kontinualne davkuje do
stredu toku zdkladného granulovaného po-
lyméru cez flegmétor, ktory je umiestne-
ny v osi hrdla alebo nésypky a ktory vy-
ustuje nad vretenom taviaceho stroja mi-
nimélne vo vzdialenosti priemeru hrdla. Aby
bol odpad plynule strhdvany zakladnym po-
lymérom, musi byt pomer prierezu odpadu
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ku prierezu toku polyméru vacsi ako pomer
davkovaného odpadu ku zdkladnému poly-
méru. Pomer jednotlivych prierezov sa do-
siahne volbou prierezu flegméatora podla
maximélneho mnoZstva odpadu, ktoré ma
byt ddvkované.

Zariadenie ma spracovanie odpadov v
zmysle uvedeného spdsobu podla vyndlezu
pozostava z davkovada, vystupnou <&astou
napojeného na flegmétor, prechddzajici na-
sypkou zédkladného polyméru taviaceho
stroja, ktory flegmator vyudstuje v spodnej
gasti nasypky, alebo do vstupného-hrdla ta-
viaceho stroja, priGom pomer prierezu fleg-
méatora a prierezu volnej ¢asti nasypky, ale-
bo vstupného hrdla je va¢si ako pomer dav-
kovaného odpadu u zdkladného polyméru.

Na pripojenom obrdzku je v reze schema-
ticky zndzornené zariadenie na spracova-
nie odpadov z vyroby syntetickych vldken
podla vynélezu, ktory pozostdva z nasypky
4, ktord prechddza v spodnej ¢asti do hrd-
la 8, do ktorého koncentricky vyistuje fleg-
maéator 3 davkovaca 2 opatreného nésypnym
hrdlom 1. Hrdlo 5 spéja $nekovy taviaci ag-
regiat 6 s nédsypkou 4. Taviaci agregédt je o-
patreny Cerpadlom 8 tavenim spracovanych
materidlov.

Odpady sa davkuja podla obr. kontinu-
dlne cca v takych mnoZstvach, ako vznika-
ji, pokial odpad mepresahuje 10 % hm., ob-
jemovym davkovagom 2 do zdakladného po-
lyméru, a to priamo do vstupného hrdla 3
taviaceho zariadenia 6 cez flegmétor 3, kto-
rého prierez oproti prierezu vstupného hrd-
la, (resp. ndsypky v mieste jeho ukongenia)
zdkladnému polyméru. Flegmétor 3 je u-
konfeny minimédlne v takej wzdialenosti
od vretena extrudéra 7, ako je priemer hrd-
la. V pripade men8ej vzdialenosti nedoché-
dza k plynulému odberu odpadu. Ako déav-
kovaCe 2 sa pouZiju Spirdlové alebo zavit-
nikové jednovretenové alebo dvojvretenové
davkovade, pripadne pre presné davkovanie
davkovata spriahnuté s vdhami, a to péso-
vé, vibratné, zubové a iné zndme typy. Pre
ddvkovanie je vhodny rdézny druh -odpadu
— regranulovany, aglomerovany, drteny,
jemne rezané (mleté) vldkna a pod.

V aglomerdte uzavrety vzduch sa pri ta-
veni spolu so zdkladnym polymérom vzhla-
dom na malé didvkované mnoZstvo v extru-
déroch uvolni a vytlaci spdt do nédsypky. Ak
sa priddva malé mnoZstvo odpadu do 10 %
z toho istého odtieiia, je moZné timerne zni-
Zit priddvanie pigmentov, resp. farebnych
disperzii a navy$e nie je potrebné dofarbo-
vanie, pretoZe farebnd odchylka nového vy-
robku od pévodného je prakticky nepostre-
hnuteln4.

Obvykle i pri dévkovani v&&3ich mnoZ-
stiev odpadu nad 10 % hm. sa dosahuje
odchylka v rdmci normy. Hornd koncentra-
cia je =zdvisld od citlivosti pigmentov na
technologické podmienky a teda i od roz-
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dielnosti farebnych odtiefiov vidken z Cis-
tého odpadu a z normdélnej vyroby, ako i
prevedenia technologického zariadenia, naj-
mé tvaru zdvitovky, ucinnosti homogenizé-
rov a pod.

Pri ddvkovani men$ich mnoZstiev odpadu
pod 10 94 hm. je moZné pouZit pre dany od-
tienl 1 odpad z blizkych odtieifiov, najméd ak
ide o odtiene tzv. Cistych ténov. Pri vyrobe
najmi svetlejSich cdtiefiov je doleZité do-
drZiavanie pomeru ddavkovaného odpadu a
polymeéru, preto sa vyZaduje reguldcia dav-
kovafa v zavislosti od odoberaného mno#-
stva taveniny. Pri vyrobe vldken, ak jedno
taviace zariadenie zasobuje viac zvlakiio-
vacich miest, je moZna i stupiiovitd regula-
cia v zavislosti od poctu vypnutych, resp.
beziacich zvldkiiovacich miest.

Priklad 1

Pri vyrobe polypropylénovych vlaken v
hnedom odtieni, charakterizovanom strad-
nicami X = 246, Y = 247, Z = 2,53, sa pri-
ddval odpad vo forme aglomerdtu z toho
istého odtieila, z ktorého vldkna sa odtie-
fiove liSia o hodnoty E = 2,2, L = 1,6, A =
= —1,0, B = —1,1 v mnoZstve 10 % na vé-
hu zmesi so zdkladnym polymérom. Ako ob-
jemovy davkoval sa pouZil jednoduchy $pi-
ralovy davkovad, kde priestor v 3pirdle je
vyplneny vnitornou trubkou.

Odpad vo forme aglomeréatu padal do zéa-
kladného polyméru cez flegméator o priereze
@ 50 cm? do zacdiatku hrdla taviaceho extru-
déra a priereze @ 200 cm? Farbenie sa pre-
vddzalo injekéne davkovanim 7,2 % hm.
zmesi 15 %-nych koncentrdtov pigmentov
— C. 1. P. Yellow 147, &erveného C. I. P.
Red 144 a cCierneho C. I. P. Black 7 — v po-
mere 4:6,7:9,3.

Déavkovanie koncentrdtov bolo zniZené o
10 %,t.j.z 89 u pévodného odtiefia. Pri
teplotdach zvldkiiovania 290 °C na extrudéri,
280 °C v rozvodnej vetve vyrobilo sa
hnedé vidkno vo farebnom odtieni (odlis-

nom od povodného) E = 0,2, A = —0,2,
B = 0,0, ¢o volnym okom nebolo postreh-
nutelné.

Priklad 2

Pri vyrobe polyesterovych vldken v mod-
rom odtieni o stiradniciach X = 2,24, Y =
= 2,34, Z = 3,42, bol priddvany regranulat
odpadu blizkeho odtiefia s odchylkou E =
=29 L =21 A= —0,2 B=—21vmnoz-
stve 5 % hm. Regranuldt bol davkovany
dvojzéavitovkovym dévkovafom v mnoZstve
5 % ma vdhu vldkna. Regranuldt z d4vko-
vata padal cez flegméator o priereze 80 cm?
do spodnejSej Casti ndsypky vo vzdialenosti
10 cm od taviaceho vretena, ktord mala v
tomto mieste prierez 200 cm? Farbenie sa
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prevadzalo injekéne davkovanim 10 % hm.
zmesi 20 %-nych koncentrdtov pigmentov
C.I.P. Red 144, C.1.P. Blue 15:3 a C. L. P.
Black 7 v pomere 7,4:11, 2:1,6.

Davkovanie zmesi koncentratov: pri vyro-
be pdvodného odtietia bolo 10,5 %. Zvlak-
fiovanie sa prevadzalo pri teplote 285 °C vo
vynaSanom extrudéri z dopolykondenzacné-
ho stupiia z kontinudlnej vyroby, pri 280 °C
v rozvodnej vetve. Vyrobené vldkno sa od-
tieflove neliSilo od p6vodného vldkna. Ob-
jektivne zmerané odchylky: E = 0,1, L =
= —0,1, A =01, B = 0,0.

Priklad 3

Pri wvyrobe polypropylénovych vldken v
béZovom odtieni o siradniciach X = 31,96,
Y = 32,91, Z = 27,03 sa davkovali vlakna
rovnakého .odtiefla, postrihané na dlZku
2 mm. dvojSpirdlovym déavkovaom, posta-
venom na vahe, od ktorej je odvodena regu-
lacia otafok ddvkovada v zavislosti na rych-
losti Gbytku na vdhe, v mnoZstve 5 % hm.
Vidakna padali deflegmdtorom -0 kruhovom
priereze s plochou 100 cm? do spodnej Casti

~ndsypky taviaceho extrudéra 15 cm nad za-

vitovkou, kde kuZelovd nédsypka mala prie-
rez 210 cm?.

Farbenie sa prevddzalo davkovanim 3,20
percent hm. zmesi 1,5 %-nych koncentrd-
tov pigmentov C. 1. P. Yellow 95, C.I. P. Red
214, C. L P. Black 7 v pomere 5,0:1,9:2,0.
Vldkna sa pripravili pri teplote 295 °C v ex-
trudéri a 280 °C v rozvodnej vetve. Farebny
odtieri sa neliSil od odtiefia poévodnych vla-
ken. Objektivnhe mamerané odchylky: E =
=03L=01A=00B = —0,3

Priklad 4

Pri vyrobe polypropylénovych vildken v
hnedom odtieni v stradniciach X = 10,19,

= 8,16, Z = 3,07 bola pridédvand drt z
tvrdého cdpadu rovnakého odtieiia, z ktoré-
ho vldkna sa odtiefiove liSia o hodnoty E =
=12 L= —07 A =04 B = —09 v
mnozstve 10 % na hmotnost zmesi. Ako ob-
jemovy déavkova€ sa pouZil jednozavitovko-
vy davkovaC. Drt z déavkovaca padala cez
flegmétor o priereze 60 cm? do zadiatku
hrdla taviaceho extrudéra o priereze 190
centimetrov2,

Farbilo sa injekéne, davkovanim 11,42 Y%
hm. zmesi 15,5 a 1,5 %-nych koncentratov
pigmentov C.I. P. Yellow 95, C.I. P. Red 144
a C.LP. Black 7 v pomere 7,1:6,2:5,6.
Vldkna sa pripravili pri teplote taviaceho
extrudéra 295 °C a rozvodnej vetvy 275 °C.
Farebny odtienl takto ziskanych vldken sa
nelidil od odtiefia p6vodnych vldken (hod-
notené volnym okom). Objektivne boli na-
merané tieto odchylky: E = 0,3, L. = —0,1,
A =02 B = (0,0.




239165

PREDMET VYNALEZU

1. Spdsob spracovania odpadov z vyroby
a spracovania syntetickych polymérov ich
dévkovanim vo forme drviny, aglomerdtu,
regranulatu posekanych vldken s dlZzkou
rezu do 10 mm do granulovaného po-
lyméru, vyznaceny tym, Ze odpad sa
ddavkuje do stredu toku zdkladného po-
lyméru, prifom pomer prierezu toku
polyméru je vac¢si ako objemovy pomer dav-
kovaného odpadu ku zédkladnému polymeéru.

2. Zariadenie na spracovanie odpadov z
vyroby a spracovania syntetickych vldken
podla bodu 1, vyznafené tym, Ze pozostdva
z davkovada (2) napojeného vystupnou €as-
tou na flegméator (3), ktory prechédza na-
sypkou (4) taviaceho stroja (8) a vyustuje
v spodnej Gasti tejto nasypky alebo v hrdle
taviaceho stroja vo vzdialenosti od vretena
(7) taviaceho stroja (6) minimalne rovnej
priemeru hrdla.

1 list vykresov




239165

oy IR BV Ry i )

| [-‘.':-}“'."/..r:'-[.'»'-:fu'.’:‘1-3-'-.'[.'-"1'1'.'
y
L Lr/ //-‘ I/ '.I-Z.a-il.(-:-I{‘.'/(”l-"?!T‘T/s...,/..P/q, /.t.. O




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

