Varga Kreativ Mérnoki Iroda Kft.
6300 Kalocsa, belteriilet 5240/5. hrsz.

Kombinalt 6rlogép vizsgalatabol adodo optimalis orlési feltételek
meghatarozasa fliszerpaprika esetére

Az 6rolhetdség meghatarozasanak 6rléhazon beliili, az Orlést végzo alkatrészek vizsgalatat és
az eredményekbdl adddo optimalis anyagvalasztdst mutatom be az aldbbiak szerint.
Publikaciom célja, hogy nyilvanossagra hozzam a vizsgélataink altali eredményeket. Ugyan
egy egyedi fejlesztésii géppel lett végezve, de a fliszerpaprika ,,szerkezetéb61l” adoddan hasonld

Orlési eljarasok alapjaul is szolgal.

Daralo rostak és szitaszovetek vizsgalata:

A géphez biztositott kiilonféle daralorostak és szitaszovetek segitségével a gépet optimalis
Orlési allapotba hoztuk gy, hogy a megfelelé daralorostat a megfeleld szitaszovethez kellett
illeszteniink. Ezaltal megéllapitottuk, hogy a mintadrlések alkalmaval a paprika 6rélhetdsége
hogyan valtozott.

A géphez illesztett 12 daralérostat: d [mm] - 0,5; 0,8; 1; 1,2; 1,5; 2; 2,5; 3; 4, 5;8; 10, és

10 db szitaszovetet vizsgaltunk: d [mikron] - 120, 160, 200, 280, 315, 355, 400, 450, 500, 700.
A probakat az alap - turbo drléfejjel végeztiik.

A gép miikodésébdl adoddan, az anyagot minden esetben az adagologaratba ontottiik!
Mindegyik rostat, mindegyik szitaszovettel teszteltiik és egy tablazatban Osszegeztilk az
eredményeket.

Természetesen akadt olyan eredmény pl. 0,5 rosta, ahol az 5 és 700 mikronos szitdk mar nem
dolgoztak - minden szemcse atesett rajta. Ugyanakkor ezen Orlés alkalmaval a berendezés
nagyon Kis - 5 - 10 kg/ ora teljesitményre volt képes, mert a paprika eltomte a rostaszerkezetet
és minduntalan szét kellett szedni és takaritani azt. Ertelemszeriien volt olyan eset is, mikor a
nagyobb rosta d4-10 -ig nem tudta ellatni azt a feladatot, hogy a megfelelé 120-200 mikronos
por késziiljon. Ebben az esetben az anyag 50 °C fok fol¢, valamint a gépegységek is
felmelegedtek, kb. 20 perc utan meg el is dugult a rendszer, valamint nagyon minimalis anyag
jott ki beléle - 10-20 dkg/20 perc.

fgy a kozel 120 mintabol megallapitottuk, hogy a berendezés mely hatarértékek kozott dolgozik

optimalisan, mint teljesitmény, mint iizembiztonsag teriiletén.



adatok ismeretében vilagossa valt, hogy a berendezés 0,8 - 2 -es rostaszerkezettel,
280-355 mikronos szitaszovetekkel termelékenyen tud miikodni és a piac igényeit

kiszolgalo terméket tud eloallitani!

Az orlési produktum meghatdarozdsa,

Az ¢l0z6 pontban ismertetet optimalis gépbeallitasokkal hataroztuk meg a gép készaru
teljesitményét.

Készaru meghatarozasa a fentiek figyelembe vételével:

A géphez itt mar csak a kovetkezo rostakat hasznaltuk: d [mm] - 0,8; 1; 1,2; 1,5; 2.
Szitaszdvetek: d [mikron] - 120, 160, 200, 280, 315, 355, 400, 450, 500, 700.

E termelékenységi probat is természetesen az alap - turbo drléfejjel végeztiik.

A tesztek soran vilagosan latszott, hogy a kis rostavalasztassal végzett munka nem hozza a
legjobb eredményt az extra finom 120-200 mikronos frakciok esetében. Tovabba ebben az
esetben szinte "szétvertiik" a terméket, mely forrdn tavozott a rendszerbdl. Szine sem mondhaté
optimalisnak, a piros szin sargassa valtozott.

A gép legnagyobb készaru teljesitményét természetesen a 700 mikronos szitaval értiik el - 98,7
kg/6, de ez inkabb granulatum felé¢ hajaz, kicsit sem nevezheté a piacon megszokott és
elfogadott - 6r6lt paprikanak.

A 1,5 és 2 - es rosta bizonyult jé valasztasnak, melynek eredményeképp 315 és 355-os

szitan jo eredményeket - 35-45 kg és kifogastalan 1. osztalyd termékmindéséget értiink el!

A gépegység porlevilasztasa:

A géphez 5 kiilonféle porlevalasztd egységet kaptunk, melyet a porsziird hazban kellett
megfelelden rogziteniink. A porlevalasztok anyaga molino, tiifilc, és egyedi szlirdpatronok
voltak, kor és négyzet keresztmetszetiiek

A géphez itt mar csak a d = 1 mm rostat hasznaltuk.

Szitaszovetek: d [mikron] - 200, kellden poros kozeg létrehozasa végett

Turbo érléfejjel a legmagasabb ~7000-7200 1/min fordulaton.

A tesztek soran bebizonyosodott, hogy mind az 6t porsziirési mod megallja a helyét, azonban a
legkisebb légterhelést a szlirdpatronnal végzett mod biztositja. Ebben az esetben azonban
mindenképp lefuvato szelep beépitését javasoljuk!

A tiifilc nem sokkal maradt el a patronos kiviteltdl, azonban 1 ora elteltével kézi iton le kellett
raznunk a szlirdzsakokat, mivel lathatoan a teljesitménytiink leesett. Itt is, amennyiben biztosabb
készaru teljesitményt szeretnénk, lefivato szeleppel kell a rendszert ellatnunk.
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A moliné anyagu szlir6kkel a berendezés jol tizemelt, eltomédése nem volt szamottevo - csak
a dupla kiviteliinél jelentkezett 4 6ra utdni visszaesé€s. Azonban ebben az esetben a porsziirok
utani légterhelés szabad szemmel is megfigyelhetd volt.

Mivel a legextrémebb poros lizemi feltételeket teremtettiik, - konnyen megmutatkozott a
molind porsziird aprobb szemcseméretii porok ~2-100 mikron "atengedése" és kijuttatasa a
szabadba, viszont a legstabilabb gépmiikodést és lizemeltetést hozta! Ebben az esetben a

javaslatunk a turb6 Orléfej "kikonnyitése" a légnyomas lecsokkentése céljabol.

Maximalis nedvességtartalom meghatarozdasa:
A géphez itt is mar csak a kovetkezd rostakat hasznaltuk: d [mm] - 0,8; 1; 1,2; 1,5; 2; 5
Szitaszovetek: d [mikron] - 120, 160, 200, 280, 315, 355, 400, 450, 500, 700.

E termelékenységi probat is természetesen az alap - turbo drléfejjel végeztiik.

Els6¢ korben az alapanyagunkbol 4-18%-os nedvességtartalmii mintakat készitettiink. Az

alacsony nedvességtartalmat talcas szaritoban torténd szaritdssal < 8%, < a magasat egy

ellenaramu keverdben torténd keveréssel, majd folyamatos vizporlasztassal. Az alapanyagokat

ez utan nedvességméronkkel ellendriztiik.

Az igy elkészitett mintakat az drlomiire vittiik, els6sorban a legnagyobb 700 mikronos szitaval

az 0sszes rostan atengedtiik a termékeket. Tapasztalatként elmondhaté volt, hogy a 15 % feletti

termékek a berendezéssel nem 6rdlhetdek, teljesen eldugitottak és felmelegitették a rendszert.

Ertelemszeriien a kisebb rostakkal (0.8-1,2) szinte azonnal, a nagyobbakkal kis id6 elteltével.

Csokkentettiik a  nedvességtartalmakat, melynek  eredményeképpen mar  volt

termelékenységiink és meg tudtuk hatarozni a gép szamara optimalis nedvességtartalmakat.

Ezek az alabbiak szerintiek:

18-15 % kozott a géppel nem lehet 6rdlni, tehat aszalvanyok Orlésére nem alkalmas!

14,99-12 % kozott nehezen 6rdlhetd az aru, csak kis mennyiségii, nem ipari Orlésre alkalmas.
(8 kg/6 - 355 mikron)

11,99-10% kozott kozepes termelékenységi 6rlés (14,5 kg/6 - 355 mikron )

9,99-6 % magas termelékenységii, ipari 6rlés (30 kg/6 - 355 mikron)

5,99-4% magas termelékenységii ipari Orlés, viszont magas porsziird terhelés. Tovabba az

alapanyag szine fakobb volt.



tiek szerint a tesztelésekb6l megallapithato, hogy a berendezés szamara 6-9% - 0s
nedvességtartalmu szaritott féltermék az idealis.

Orléfejek az GrlGmiiben:

A berendezés alap - "turbo" 6rléfején kiviil, tovabbi 3 féle - csapos, lapatos, késes érléfejeket
is kaptunk, hogy megéallapitsuk milyen hatassal van az Orlés alakulasara.

A csapos esetén nem volt sziikséges rostaszerkezetet hasznalnunk, a lapatos és késes fejeknél
a d 2 mm-es rostat hasznaltuk. Szitaszdvetiink minden esetben 355 mikron volt.

A feladat végrehajtasa utan kiértékeltiik az 6rl6fejek munkajat, majd dokumentaltuk azt.
Roviden 6sszefoglalva a csapos 6rlési mod hasonld eredményeket hozott, mint a turbo 6rlofe;j,
azonban sokkal jobban oda kellett figyelni az adagoldsra, valamint csak el6torott aru
fogadasaval dolgozott tokéletesen.

A lapatos fejjel nagyon sok levegdt termeltiink gyenge anyagkihozatal mellett.

A késes fej viszont nagyon jol alkalmazhato granuldtumok gyartasara, azonban a nagyiizemi

porgyartasra nem gazdasagos.

Veroléc kialakitasok:

A "turbo" Orléfejben un. verdlécek talalhatoak, melyek vastagsagban és kialakitasban is
eltérnek egymastol. A gyartd 4 kiilonféle vastagsagi €s ugyancsak 4 ¢lkialakitasu verdléc
csomagot biztositott szamunkra, melyekkel meghatarozzuk az optimalis verdléc kialakitasat.
A géphez itt mar csak a d = 2 mm rostat hasznaltunk.

Szitaszoévet: d [mikron] - 355 mikron

Turbo6 6rlofejjel alap ~ 6000 1/min fordulaton.

Veroléc vastagsagok: 1-2-3- és 6 mm

Elkialakitasa: egyenes - 1épcsés - 45 fokos (letort) - fésiis

A probadrlések alkalmaval bebizonyosodott, hogy sem a tul vékony, sem a tul vastag kalapacs
nem latja el megfelelden az Orlést, mivel egyidejlileg nyiro és "iitd" igénybevétel sziikséges a
paprika felapritdsdhoz. A vékony kalapacsnal szinte csak nyird, a vastagnal pedig csak iités-
tkoztetés valosul meg. Az optimalis kalapacsvastagsag: 2-3 mm. Ebben az esetben a
csapagyhdz is alland6 terhelést kapott, nem dugult el a rendszer és nem voltak 16késszer(i

terhelések.

Az é¢lkialakitast figyelembe véve a legtobb iitkozeést biztosito 1épcsés kialakitas
mutatkozott a legjobbnak, egységnyi id6 és energia befektetése alatt a legtobb kész

terméket lehetett vele legyartani.



léc anyagvdlasztasa:

A "turbd" Orléfejben Un. verdlécek talalhatoak, melyek vastagsagban és kialakitasban is
eltérnek egymastol. A gépgyartd altal kivalasztott fajtabol 5 kiilonbozé anyagmindségii
rendszert teszteltlink, meghatarozva azok élettartamat és teljesitoképességét.

A géphez itt mar csak a d = 2 mm rostat hasznaltunk.

Szitaszovet: -

Turbo 6rléfejjel alap ~ 6000 1/min fordulaton.

Verdléc vastagsaga: 2 mm

Elkialakitasa: egyenes

A tesztek soran nem paprikat , hanem homokot hasznaltunk, mivel ezen ipari berendezésnél
minimalisan is 2-3 tonna paprikdra lett volna sziikségiink késenként. Ekkora mennyiségii
tesztanyag azonban nem allt rendelkezésiinkre. Ebbdl kifolydlag a legkdnnyebben hozzaférhetd
anyag a homok bizonyult a legjobbnak. A daralé haznak is egy, a megrendeld altal biztositott

probadaralét alkalmaztunk, hogy a meglévd komoly rendszeriinket ne koptassuk!

A tesztet ugy végeztilkk, hogy ezen probadardloba kézi uton, folyamatos és egyenletes
anyagaramot biztositottunk, melybe verdléc fajtanként 200 kg homokot juttatunk. E 200 kg
atengedése utan az Orléfej verdléceit kivettiik, majd mérlegen megmértiik €s az etalonhoz
hasonlitottuk. Igy az 6rléfejek egyméashoz viszonyitott kopasabol adodd termelékenységet
konnyen meg tudtuk hatarozni.

A vizsgalt verdlécek: szénacélbol, savalld acélbol, rugoacélbol, hardox anyagbol és hokezelt
késanyagbol késziiltek.

A tesztek soran vilagossa valt, hogy érdemes a jo mindségii, akar 3x dragabb hoékezelt
verdléccel dolgoznunk, mert azok, akar 6-8 szoros munkaidére képesek a gyengébb
mindségii tarsaikkal szemben.

Valasztott ver6léc anyag: WNR.1.4034 KO-13 AlS1420

Utokezelés: Vakuum hokezelés + Megeresztés

Keménység: 52-55(58) HRC



tieck eredményeképp megallapithatd, hogy a fliszerpaprika, de batran lehet azt mondani
minden fiiszer és gyogyndvény Orlése komplex feladat. A maximalis beltartalom és mennyiség
eléréséhez a gépnek alkalmazkodnia kell az alapanyaghoz. E publikacioban a fentiekben
elvégzett tesztelések eredményeképp megallapitott rotor-verdléc-rosta-szita €s porszird

megfeleld kivalasztasa és hasznalata 6rlési sikeriink zaloga.
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