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Automatyzacja procesu
malowania ustugowego

Szybka wymiana kolorow — nowe wyzwania dla linii automatycznych instalowanych

w lakierniach ustugowych

Rozwoj technologiczny nie omija branzy ,proszkowej”. Nowoczesne systemy
malowania proszkowego pozwalajg w znaczacy sposob przyspieszy¢ sam
proces malowania, jak rowniez operacje dodatkowe, do ktorych zaliczamy

zmiane koloru farby.

Na rynku panuje wiele opinii, ze w firmach
wykonujgcych ustugi malowania proszkowego
nie mozna zaaplikowac linii automatycznej ze
wzgledu na matg elastycznos¢ takiego procesu.
Rozwigzania proponowane przez firme ECO-
LINE pozwalajg uzyska¢ znaczg elastycznosc i
niezaleznos$¢ procesu malowania proszkowego.
W zalezno$ci od potrzeb Klienta i dopuszczalne;
przerwy technologicznej firma oferuje kilka opcji.
Najprostszym rozwigzaniem jest linia wyposazo-
na w jedng kabing automatyczng do malowania
dtugich serii i dodatkowg kabing bezodzyskowg
do malowania krotkich serii.
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Schemat - kabina automatyczna i ponizej kabina reczna bez
odzysku do krotkich serii.

W rozwigzaniu pokazanym na schemacie
dtugie serie malujemy w kabinie automatycznej
7z uzyciem aplikacji automatycznych G.A.TECH,
natomiast krotkie serie malujemy w kabinie
recznej. Czas potrzebny na przetaczenie kabin,
a co za tym idzie, mozliwosci malowania inng

www.lakiernictwo.net

farbg, wynosi kilkadziesigt sekund. Oczywiscie
rozwigzanie to nie pozwala na bardzo szybka
zmiang farby w kabinie automatycznej. W tym
celu nalezatoby wyposazy¢ linie w nowoczesng
kabing dielektryczng o krotkiej strefie automa-
tycznej z wyniesionymi stanowiskami do do-
malowan recznych, wyposazong w dodatkowe
funkcje (odmuch dna i $cian kabiny podczas pra-
cy, odwracane dno kabiny, odmuch pistoletow).
Dodatkowo proponowac warto nowoczesne cen-
trum kolorow, ktore integruje system aplikacji z
systemem dozowania i odzysku farby.

Sciany nad podtoga wykonane sa z modu-
towego, nieprzewodzacego ,sandwicza” PCV. Z
tego wzgledu odktadanie farby proszkowej na
Sciankach jest mini-
malne. Dzigki temu
czyszczenie  kabiny
jest bardzo szybkie i
zmiana koloru moze
by¢ wykonywana w
tatwy i szybki sposob.

Opadajgce  na
dno kabiny czasteczki
proszku sg stale zbie-
rane i transportowane
do systemu obiegu
farby proszkowej.
Panele boczne oraz

sufit kabiny odpychajg farbe proszkowa. W kon-
sekwencji otrzymujemy optymalng dystrybucje
proszku na detalach i lepszg jakos¢ koricowa
produktu. llos¢ farby proszkowej w cyklu odzy-
sku jest mnigjsza w stosunku do kabiny ze stali
inox, poniewaz wieksza ilo$¢ proszku osiada
bezposrednio na detalach. W konsekwencji od-
zysk proszku jest bardziej wydajny, z tego wzgle-
du, iz mniejsza i stata ilo$¢ farby proszkowej w
obiegu w znacznym stopniu wptywa na skutecz-
no$¢ odzyskowg cyklonu.

Mniejsze straty
w trakcie zmiany koloru

Wiadomo, ze w kabinie metalowej znacz-
na ilo$¢ farby proszkowej zbiera sie na Scian-
kach kabiny. Proszek ten musi zosta¢ usunigty
podczas czyszczenia kabiny przez operatora,
(skierowany na cyklon). Kolejno moze nastapic
chwilowe zatkanie cyklonu, obnizajace jego
wydajnosé. Wiekszos¢ tej farby proszkowej jest

Kabiny dielektryczne ze stanowiskami recznymi wyniesionymi.



LAKIEROWANIE PROSZKOWE 21

Cylindryczne orurowanie pochtaniajace pod kabina.

przesytana na filtr koicowy i ulega stracie. Ten
problem nie wystepuje w kabinie plastikowej,
poniewaz proszku usuwanego ze scian i z sufitu
jest bardzo niewiele.

W podtodze po bokach kabiny, na catej jgj
dtugosci, wystepujg 2 szczeliny o szerokosci
30 mm do pochtaniania mieszanki (powietrze
+ proszek ,over spray”). Podtoga w kabinie
jest rozmieszczona horyzontalnie z mozliwoscig
wejscia operatora, w celu czyszczenia aplikacji
oraz innych pojedynczych elementow do zmiany
koloru.

Pod podtogg kabiny po dwdch stronach znaj-
dujg sie dwa kolektory pochtaniajgce o odpowied-
nim przekroju z pvc. Powietrze pochtaniane przez
wzdtuzng szczeling w podtodze przebiega przez
te rure z predkoscig prawie jednakowg dla kazdej
jej sekcji i wyzszg od wczesnigj ustalonej war-
tosci, w taki sposob, ze wnetrze rur jest zawsze
czyste. Po jednej z dwdch koricow rury znajduje
sie ztgczka faczaca z gérnym kotnierzem grupy
cyklonu. Réwniez wewnatrz ztgczka ta pozosta-
je perfekcyjnie czysta i pozbawiona pozostatosci
farby proszkowej, ale oczywiscie z mozliwoscig
przegladu poprzez okienko inspekcyjne.

Sito wibrujace

Pod monocyklonem znajduje sie ztgczka
sita wibrujgcego, zadaniem ktdrego jest usuwa-
nie wszelkich zanieczyszczen znajdujgcych sig w
odzyskanym proszku. Zanieczyszczenia te moga
by¢ obecne w proszku oryginalnym lub — cze-
Sciej — pochodzi¢ z otoczenia pracy, z ktorego
zostaty pochtonigte do kabiny.

Utrzymanie odpowiedniej formy konstruk-
cyjnej, precyzji w jej geometri umozliwito uzy-
skanie wysokiej wydajnosci. Zasobnik zbiorczy
na farbe proszkowg moze byC przymocowany
na zawiasach lub demontowalny w celu zaosz-
czedzenia czasu zmiany koloru. Doswiadczenia
oparte na wezesniejszych montazach pozwalajg
zapewnic, ze ich wydajno$¢ zbliza sie do 95%
(oprécz dodatkowej zalety usuwania najdrobniej-
szych frakcji farby proszkowej, kidre sig nie fa-
dujg elektrostatycznie, a poza tym sg szkodliwe
dla procesu aplikacji farby).

Sterowanie uktadu perystaltycznego i sita wibrujacego.

Centrum kolorow

Centrum kolorow jest optymalnym rozwig-
zaniem do racjonalizacji przebiegu farby prosz-
kowej i utrzymania w czystosci, bez zanieczysz-
czen miejsca pracy. Przy zastosowaniu centrum
koloréw pistolety potawiajg farbe proszkowa
bezposrednio z odpowiedniego zbiornika uptyn-
niajgcego lub z kartonu z farbg proszkowa. Spe-
cyficzna charakterystyka dotyczy otrzymania
szybkiego i automatycznego czyszczenia catego
przebiegu farby proszkowej (pomp venturi, prze-
woddow proszkowych i wnetrza pistoletow).
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Centrum koloréw wyposazone w zasobnik z fluidyzacjg.
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Centrum koloréw — pobor farby z kartonu.

Operacja ta prezentuje zalety lepszego i
szyhszego czyszczenia w stosunku do czynnosci
wykonywanych recznie, w czasie od 20 do 40
sekund maksymalnie, w zaleznosci od typu sto-
sowanego proszku. Poziom proszku jest kontro-
lowany przez odpowiednig sonde poziomu z aku-
stycznym i wizualnym alarmem na PLC. PLC na
wyposazeniu moze zarzadzac i kontrolowac caty
system perystaltyczny z mozliwoscig wstgpnego
ustawiania czasow funkcjonowania i czyszczenia
pod prad w trakcie operacji zmiany koloru. Zu-
zycie energii elekirycznej jest praktycznie zadne,
ze wzgledu na fakt niewystepowania zadnego
silnika elektrycznego do pochtaniania. Wykony-
wane ono jest wykonywane za posrednictwem
orurowania z zasuwg potgczong bezposred-
nio do filtra korcowego. Odpowiednia zasuwa
pneumatyczna zarzgdzana przez PLC umozliwia
podziat pochtaniania wedtug specyfikacji faz ro-
boczych. Z kolorowego panelu TOUCH SCREEN
zarzadza sie wszystkimi fazami pracy i czysz-
czenia maszyny, w software wprowadzony jest
seryjnie program zarzgdzania perystaltyka.

Wszystkie te elementy sprawiajg, ze czas
wymiany farby proszkowej w uktadzie automa-
tycznym moze byc krotszy niz 10 min. Biorgc
pod uwage wszystkie przedstawione fakty na-
lezy stwierdzi¢, iz linie automatyczne nie utrud-
niajg, lecz - w odpowiedni sposob dobrane, za-
projektowane i dopasowane do potrzeb klienta
- s niemalze rewolucyjnym rozwigzaniem dla
malarni, w ktdrych podstawg jest szybka i tania
wymiana koloréw. |
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