English (original)

LEL and Temperature monitoring

•
The LEL monitoring system should be continuous when operating in a dryer      which is located immediately after the ink/coating applicator. Non-continuous or batch type LEL monitoring can be used in subsequent dryer sections. e.g. tunnels 2 and 3 of a 3 tunnel dryer. However, this should only be the case when it is known that the solvent evaporation profile is stable. 

•
Airflow patterns in ducts are difficult to assess correctly. Particular attention must be given to the installation of equipment and location of the sampling and measurement of LEL as well as to the location of control dampers. 

•
Temperature limits of the LEL sensor must comply with process conditions and equipment validation certificates.

•
The LEL detector must be calibrated and the applied 'standard gas' must be tuned to the solvent or solvent mix used to ensure accurate and consistent LEL measurement and response. Different solvents have different detection sensitivities, and for solvent  mixtures it is critically important to calibrate the detector accordingly. The calibration should be adjusted for the worst-case scenario. Changes in solvent or solvent mixes on printing or coating stations must systematically trigger a re-calibration procedure.  

•
Where the LEL equipment is not directly mounted onto the duct, a sampling system is required. The sampling system would normally require a pump and tube to carry the sample to the sensor. The sample line must be maintained at temperatures equal to or above the dew point of the least volatile component of the solvent mix to ensure that no condensation can occur.

•
The surface temperature of equipment  e.g. heaters and burners, in the flow path of the air/solvent mixture must be less that the limiting temperature which is 80% of the ignition temperature of the worst solvent i.e solvent with the lowest ignition point

Перевод

Нижний предел взрывоопасной концентрации (НПВ) и  контроль температуры 

•
Система контроля НПВ должна быть замкнутой при работе в сушильной установке, которая расположена сразу за красочным аппаратом/ установкой нанесения покрытия. Незамкнутая система контроля НПВ или периодического действия может быть использована в последующих секциях сушилки, на пример, туннели 2 и 3 трёхтуннельной сушилки. Тем не менее, это возможно только в случае стабильной кривой испарений растворителя. 

•
В вентиляционных каналах сложно правильно определить схему воздушного потока. Особое внимание стоит уделить установке оборудования и расположению мест взятия образцов и проведения измерений НВП, так же как и расположению регулирующих клапанов.  

•
Температурный предел сенсора НВП должен соответствовать условиям процесса и  сертификатам соответствия оборудования. 

•
Индикатор НВП должен быть откалиброван и применяемый «газ, приведённый к нормальным условиям» должен быть настроен под используемый растворитель или смесь растворителя для обеспечения точного и постоянного измерения НВП и получения данных. У разных растворителей существует различная чувствительность обнаружения, и для смесей растворителей особенно важно калибрировать детектор должным образом. Калибровка должна быть настроена для самого неблагоприятного сценария. Процедуры рекалибровки должны систематически следовать за изменениями растворителя или смеси растворителей в печатных секциях или секциях нанесения покрытия. 

•
Там где оборудование НВП не напрямую установлено на вентиляционный канал, необходимо наличие системы отбора проб. Для данной системы обычно необходим насос и труба для подачи пробы в сенсор. Температура линии отбора должна соответствовать или быть выше температуры точки росы наименее летучего компонента смеси растворителя для того, чтобы избежать любой конденсации.  

•
Температура поверхности оборудования, например нагревательных приборов и форсунок, в пути потока смеси воздуха/растворителя должна быть ниже предельной температуры, которая составляет 80% температуры возгорания худшего растворителя, на пример растворителя с самой низкой температурой возгорания. 
