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Automatyzacja malowania proszkowego i zmian kolorow

Podczas podejmowania decyzji o inwestowaniu w budowe nowej malarni proszkowej,
czy modernizacjeg istniejacej zabudowy niemal zawsze stawiane jest pytanie — czy
przewidziane do wykonywania powtoki lepiej napyla¢ recznie lub czg$ciowo automatyzowac
proces, czy wydac troche wigcej pieniedzy i postawic¢ na petna automatyzacje. Jesli Swiadomie
tniemy koszty inwestycji po przeprowadzeniu rachunku ekonomicznego, to jest to
zrozumiate. Jesli jednak z géry zaktadamy, ze petna automatyzacja jest dla nas niedostepna i
zainwestowane pieniadze nie zwroca sie nigdy, to mozemy si¢ myli¢ i niestety skazujemy sie
na kompromisy. A wszyscy wiemy jak to jest kiedy zamiast tego co nam jest potrzebne
wybieramy to co wydaje sig, zZe jest aktualnie w najlepszej cenie. Wspomnienie wtasnych
pomytek podsuneto mi pewien pomyst. Prawie zawsze to brak dostatecznej informacji
wplywat na moje nietrafione wybory. Dlatego tez w niniejszym tekscie postaram sig
przedstawi¢ argumenty za inwestowaniem w zaawansowane rozwigzania techniczne przy
planowaniu zakupu urzadzen do malowania proszkowego.

Dlaczego automatyzujemy proces malowania proszkowego?

Automatyzacja jest powszechnie utozsamiana ze wzrostem wydajnosci. Dlatego tez
najczesciej sygnatem dla rozpoczecia poszukiwan nowoczesnych rozwigzan napylania farb
proszkowych sa problemy ze wzrostem wydajnosci w istniejacej zabudowie malarni, czy
planowanie nowej instalacji dla produkcji wielkoseryjnej. W zatozeniu wspomniane pobudki
myslenia sa stuszne, aczkolwiek automatyzacja malowania proszkowego przynosi o wiele
wiecej korzysci niz jedynie wzrost mocy przerobowych. Wsréd nich mozemy wymienic
miedzy innymi:

e Mozliwosc¢ prowadzenia statej kontroli i monitoringu przebiegu procesu napylania

farb proszkowych;

e Poprawg jakosci i powtarzalnosci wykonywanych powtok. Zoptymalizowane
ustawienia sprzetu dla poszczegdlnych typow pokrywanych elementow moga byc
zapamigtane i powtarzane w zaleznosci od potrzeb;

e Oszczednosc zuzycia farb proszkowych poprzez mozliwos¢ optymalizaciji
tolerancji grubosci wykonywanych powtok oraz zmniejszenie strat w wyniku
bardziej skutecznego odzysku;

e Mozliwos¢ wprowadzenia do stosowania proszkowych farb cienkopowtokowych,
pozwalajacych na dodatkowe oszczednosci kosztéw malowania jedynie przy
bardzo scistej kontroli procesu;

e Mozliwos¢ wykonywania wszelkiego rodzaju powtok metalicznych z gwarancja
uzyskania powtarzalnego efektu wizualnego. Szczegdlnie w przypadku malowania
elementow o znacznych powierzchniach, gdzie istnieje realne zagrozenie
powstawania smug wywofanych nieréwnomiernym roztozeniem pigmentu;

e Skroécenie czasu przestojow niezbednych dla czyszczeniem kabiny i zmiany
malowanego koloru.

Aby nie popas¢ w ton zbyt optymistyczny nalezy podkresli¢, ze istnieja rowniez sytuacje, w
ktorych automatyzacja malowania proszkowego nie jest wskazana.

Kiedy nie warto inwestowa¢ w automatyzacje malowania?

Kazda dziatalnos$¢ gospodarcza powinna by¢ oparta na rachunku ekonomicznym. W
przypadku malowania proszkowego nie ma odstepstw od tej ogolnej reguty, a decyzja o
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rezygnacji z inwestowania w automatyzacje procesu powinna by¢ podjeta miedzy innymi w
oparciu o ponizej zamieszczone powody:

e Nie zwrocg sig pieniadze zainwestowane w sprzet automatyczny kiedy skala
produkgji jest zbyt mata i nie przewidujemy w najblizszej przysztosci powaznego
wzrostu zapotrzebowania na wykonywane powioki. Dla produkcji matoseryjnej
proste rozwigzania malowania recznego s3 bardziej efektywne przez swa
niepodwazalng elastycznos¢ i ograniczony koszt inwestyciji;

e W sytuacji gdy koszt pracy pozostaje nadal na dos¢ niskim poziomie, w wielu
przypadkach pomimo znacznej skali produkcji, malowanie reczne moze by¢ w
dalszym ciagu bardziej opfacalne;

e Niezaleznie od skali produkcji majac w programie naktadanie powtok na elementach o
skomplikowanych ksztattach, przestrzennych czy wielkogabarytowych nalezy sie
liczy¢ z tym, ze koszt automatyzacji moze by¢ znacznie wyzszy poprzez koniecznos¢
zastosowania zaawansowanych, niestandardowych, przez co kosztownych rozwiazan
technicznych. Czasem i tak niemozliwy do unikniecia zakres koniecznych domalowan
wykonywanych recznie przez operatora stawia pod znakiem zapytania zasadnos$¢
wydatkowania pieniedzy na automatyzacje.

Od przytoczonych powodoéw, dla ktorych prosty proces aplikacji recznej pozostaje
najlepszym rozwiazaniem, s3 oczywiscie odstgpstwa. Aktualna lista wykluczen ze wzgledow
technicznych maleje szybko w $lad za pojawiajacymi sie nowymi rozwiazaniami. Sprzet
aplikacyjny jest coraz bardziej skuteczny, a pomystowos¢ ludzka jak wiemy granic nie ma.

Historia jednego wynalazku.

Opisywanie zalet automatycznego malowania proszkowego na poziomie ogdlnym nie
przekona pewnie nikogo do zmiany pogladu i inwestowania w ten biznes pieniedzy. Dlatego
tez postuze sie doskonatym, jak sadze, przykltadem pierwszej na swiecie wykonanej z
tworzyw sztucznych w petni automatycznej kabiny do napylania proszkowego. Jest ona
aktualnie uzytkowana w ponad 150 liniach malarskich, czyli tych przekonanych do wytozenia
pieniedzy znalazto sie catkiem wielu.

W roku 1985 wiasciciel szwajcarskiej malarni ustugowej zaprojektowat kabine ktora
nie dos¢, ze byta wykonana z tworzyw sztucznych, to zostata wyposazona w automatyczne
urzadzenie czyszczace. W tym czasie, tak zwani wiodacy producenci kabin do malowania
proszkowego prowadzili ozywiong dyskusje czy sciany wykonane z czarnej stali czy stali
pomalowanej tatwiej daja si¢ oczysci¢ z pozostatosci napylonej farby. Wsrod
nierozstrzygnigtych tematéw pozostawat réwniez wybor optymalnego sposobu odzysku i
zmiany koloru farby. O palme pierwszenstwa walczyly cyklony, multicyklony, kabiny filtrowe
i te wyposazone w ruchome podtogi filtracyjne. Standardowy czas zmiany koloru w
przypadku stosowania odzyskiwania farby proszkowej wahat si¢ pomigdzy 30 a 90 min, w
zaleznosci od wielkosci kabiny malarskiej i sposobu stosowanego odzysku. Czy jestescie
sobie Panstwo w stanie wyobrazi¢, ze wowczas najszybszym istniejacym systemem zmiany
koloru byty kabiny wyposazone w ruchome podtogi filtracyjne? Mato kto juz o nich dzisiaj
pamieta.

Wynalazek szwajcarskiego lakiernika o nazwisku Ramseier gwarantowat (i udowodnit,
ze jest to mozliwe) zmiang kolorow w czasie ponizej 10 min. Byfa to prawdziwa rewolucja na
rynku sprzetu do malowania proszkowego. Przez prawie siedem lat wszyscy pozostali
producenci starali sig zrobi¢ wszystko, by zakazac¢ stosowania tworzyw sztucznych do
produkcji kabin i t¢ wojne przegrali. W rezultacie zupetnie jak w przypadku powiedzenia
»jesli nie mozesz czegos zwalczy¢ lepiej to polubic” stato sig tak, ze tworzywa sztuczne sa
najczesciej uzywanym materiatem do produkcji kabin proszkowych na catym swiecie. Wciaz,
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pomimo uptywu lat, wyjatkowa cecha produkowanej przez Ramseiera kabiny Colorking
pozostaje materiat wykorzystywany do jej wykonania, jak rowniez konstrukcja urzadzenia do
automatycznego czyszczenia. Grube, przystosowane do polerowania Sciany kabiny
umozliwiaja jej tatwa obstuge i dtugotrwate uzytkowanie.

Jak pracuje automatyczna kabina Colorking

Kabina Colorking z zewnatrz pokazana jest na fot. |. Sciany stanowiace konstrukcje
samonosna maja grubos¢ 200 mm. W przekroju poprzecznym, w dolnej czesci kabina ma
wyglad litery V. W ten sposéb uksztattowany jest zsyp farby ciagnacy sie przez cata dtugosc
kabiny, zakonczony u dotu walcowym kanatem potaczonym z systemem odzysku proszku,
realizowanym za pomoca monocyklonu. Wnetrze kabiny przedstawione jest na fot. 2.
Obydwa otwory robocze zaopatrzone s3a w drzwi zamykane pneumatycznie pozwalajace na
optymalne otwarcie w czasie pracy i catkowite zamknigcie kabiny w czasie czyszczenia.
Zespot czyszczacy pokazany na fot. 3 skiada sie z masywnej ramy doktadnie dopasowanej do
ksztattu Scian wewnetrznych, wyposazonej w dysze powietrzne i gabki. W czasie zmiany
koloru sprzet aplikacyjny, po uprzednim przedmuchaniu, jest automatycznie wycofywany z
kabiny. W tym czasie jest czyszczony z zewnatrz przez dysze powietrzne pokazane na fot. 4,
zamontowane w szczelinach manipulatorow. Nastepnie w przypadku, kiedy jest to
konieczne, operator odmuchuje wewnetrzne Sciany kabiny z najbardziej zbitych pozostatosci
farby proszkowej. Potem startuje cykl automatycznego czyszczenia. Zespot czyszczacy
wijezdza do wnetrza kabiny, drzwi si¢ zamykaja. Przesuwajac sie wzdtuz kabiny w jednym
kierunku dysze powietrzne odmuchuja pozostatosci proszku ze $cian. Zostang one wyfapane
przez system odzysku. Po dotarciu do konca kabiny, drzwi sie automatycznie otwieraja.
Rama czyszczaca w ruchu powrotnym, za pomoca lekko nawilzonych gabek dociskanych do
$cian, dodatkowo zmywa odmuchane wczesniej powierzchnie. W miejscach gdzie w kabinie
znajduja sie szczeliny robocze czy otwory dla operatora, gabki sa automatycznie przysysane
do ramy. Z zespotem czyszczacym kabing jest zintegrowany zespdt czyszczacy kanat odzysku
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proszku pokazany na fot. 5. Po wymienionych operacjach kabina jest gotowa do pracy z
nowym proszkiem. Zwykle opisana zmiana koloru przerywa produkcje na mniej niz 10 minut
pozwalajac nie tylko na wieksza efektywnos¢ wykorzystania czasu pracy linii malarskiej oraz
obnizenie strat farby, ale réowniez na podniesienie jakosci uzyskiwanych powtok.

Fot. 2 Fot. 3

Fot. 4

Po co nam automatyczne czyszczenie kabiny?

Obecnie, praktycznie wszyscy producenci sprzetu do malowania proszkowego
wyposazonego w systemy odzyskowe maja w swojej ofercie tworzywa sztuczne jako
materiat konstrukcyjny kabin. Oczywiscie obejmuje to rowniez tych, ktérzy montujac 3 mm
plastikowe ptyty na stalowym szkielecie oferuja za niewiele zredukowang cene cos, co w
zaden sposéb nie przypomina nasladowanego rozwiazania wyjsciowego. Dotkliwymi wadami
stosowania cienkich ptyt tworzywowych sa miedzy innymi:

¢ Niedostateczne odseparowanie wnetrza kabiny od uziemionych elementow
skutkujace gorsza efektywnoscia napylania;

e Problem z przeszlifowaniem wnetrza kabiny w przypadku wystapienia zarysowan. W
przypadku niektorych kabin taka operacja jest wrecz zabroniona;

e Porysowane sciany kabiny zatrzymuja wiecej proszku, ktory jest trudniejszy do
usuniecia, przez co czas niezbedny do zmiany koloru znacznie si¢ wydtuza.
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Czesc producentow kabin proszkowych uzywa, co prawda lepszych jakosciowo materiatow
do ich konstrukgji, proponujac rozwiazania lepsze lub gorsze, ale wszystkie faczy jedna
wspolna cecha. Przewidziane s3 do czyszczenia w recznego. We wszystkich przypadkach
gwarantowany jest czas zmiany koloru w granicach |5 do 20 minut pod warunkiem, ze
wysokos¢ zawieszki nie przekracza 2500 mm!

Jest oczywiste, ze system automatycznego czyszczenia Colorking kosztuje sporo
pienigdzy. Poréwnujac do systemow konwencjonalnych, w zaleznosci od wielkosci kabiny,
bedziemy musieli zaptaci¢ pomiedzy 100 a 150 tysiecy euro wigcej. Powstaje wigc pytanie,
dlaczego ktos miatby tyle wydac za mozliwos¢ zmiany koloru w czasie 7 czy |13 minut? Czy
ma to rzeczywiscie jakis sens? Jesli ma, to jakie s3 tego powody?

Jezeli wysokos¢ malowanego elementu przekracza 2500 mm automatyczne
czyszczenie kabiny staje si¢ koniecznoscia dla zachowania optacalnosci produkcji przy
mozliwym do zaakceptowania niezbednym czasie przestojow. Wraz z wysokoscia
konwencjonalnej kabiny proszkowej czas jej czyszczenia wydtuza sig, a jakosc¢ tej operacji sig
pogarsza.

Jezeli sposéb czyszczenia kabiny i jak najkrotszy czas tej operacji s3 dla uzytkownika
wazne, to konstrukcja Colorking daje mu gwarancje statej i powtarzalnej jakosci niezaleznej
od nastroju, doktadnosci czy kwalifikacji operatora sprzetu. W przypadku dopetnienia
funkcjonalnosci kabiny przez zastosowanie zasilania farba proszkowa za pomoca pomp DDF®
i aplikacji produkowanych przez Ramseier Technologies, czas zamiany kolorow dodatkowo
ulega skroceniu. Poza tym w takiej konfiguracji sprzetu wigkszos¢ koloréw moze by¢
malowana bez koniecznosci rezygnacji z odzysku przez jaki$ czas po kazdej zmianie farby.
Procedura tzw. ,,malowania na straty” jest szeroko praktykowana podczas malowania
konwencjonalnym sprzetem aplikacyjnym zasilanym systemami ezektorowymi. Jest wynikiem
braku pewnosci wtasciwego oczyszczenia wszystkich kanatow proszkowych.

Dodatkowym kryterium za automatyzacja i Colorking jest wzrost efektywnosci
produkcji. Wysoko izolacyjny materiat uzyty do wykonania $cian zapewnia znacznie lepsza
efektywnos¢ osiadania farby na pokrywanych elementach, bez wzgledu na rodzaj sprzetu
uzytego do napylania. Poprawe w tym zakresie o dalsze 10% mozemy osiagna¢ wykorzystujac
zasilanie pompami DDF®i dedykowane do tego typu podawania farby aplikacje Ramseiera. W
sumie jesteSmy w stanie uzyskac znacznie wyzsza predkosé produkgji, co przektada sig na
efekt finansowy. Dla przykfadu mozna przeprowadzi¢ wyliczenie. Jesli malujemy przy
predkosci przenosnika 2 m/min, roznica czasu na zmiane koloru o 10 min. oznacza
dodatkowe 20 m fancucha, na ktorym mozemy umiesci¢ dodatkowe 3-4 zawieszki
wypetnione elementami do pomalowania. W sytuacji 10 zmian koloréw w ciagu dnia, przy
sredniej cenie za zawieszke tylko 50 €, otrzymujemy dzienny zysk w kwocie 1500-2000 €.
Przy takim programie produkcji zwrot dodatkowej inwestycji w automatyzacje moze sig
zamkna¢ w ramach jednego miesiaca. Im wigksze elementy sa malowane, tym efektywnos¢
kabiny Colorking staje sie bardziej odczuwalna.

Jakie wielkosci elementéw mozna pomalowac?

Ramseier Technologies ma prawdopodobnie najwigcej doswiadczenia w budowie
horyzontalnych linii do malowania proszkowego bardzo wysokich elementow. System
Colorking jest realizowany na przestrzeni kilkunastu lat dla wysokosci zawieszek w granicach
2 — 4,5 m. Szerokos¢ elementow w wigkszosci realizacji nie przekraczata 1,2 m, ale kabiny o
wiekszych gabarytach sa tez mozliwe do wykonania. Gtéwna zasada automatycznego
czyszczenia wykorzystana w kabinie Colorking byta wielokrotnie kopiowana przez innych
producentéw sprzetu do malowania proszkowego lecz bez zadowalajacych rezultatow.
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Dlatego tez jak dotad tylko konstrukcja Ramseier Technologies oferuje szybka zmiane
kolorow, wysoka jakos¢ czyszczenia i powtarzalne rezultaty automatyzacji procesu .

Co oprocz kabiny jest potrzebne?

Odpowiedz jest prosta — skuteczny i niezawodny system aplikacyjny i odzyskowy.
Automatyzacja procesu malowania proszkowego jak wiemy nie jest pomystem nowym.
Dlatego tez w petni uzbrojona kabina do malowania proszkowego Colorking wyposazona w
monocyklon w realizacji sprzed ponad 20 lat i wersji dzisiejszej znacznie sig od siebie roznia.
W miedzyczasie Ramseier opracowat w petni zamkniety system odzysku farby nazwany
Softspray. Jest to niewatpliwie kolejne rozwiazanie rewolucjonizujace konstrukcje urzadzen
do malowania proszkowego. Droge do stworzenia spojnego systemu, w ktorym ,,kuchnia
proszkowa” ze stale kipiacym w wyniku fluidyzowania proszkiem przestata przypominac
prawdziwa kuchnie otworzylo opracowanie systemu pompowania DDF®. Obnizenie
predkosci transportu farby do aplikatorow, zageszczenie mieszanki proszek-powietrze,
zmniejszenie przekrojow przewodow proszkowych, rezygnacja z fluidyzowania proszku, to
tylko czesc¢ zalet jakie przynosi nowe rozwiazanie. | tu, tak jak w przypadku kabiny Colorking
jest wielu chetnych do opowiadania, ze wigcej w tym emocji niz techniki, ze to wyrzucanie
pienigdzy, itd. Mozna sig pokusi¢ o analogie i stwierdzi¢ z dos¢ duzym
prawdopodobienstwem, ze i tym razem Ramseier Technologies udowodni skutecznosc i
optacalnos¢ swoich urzadzen. Systemy ezektorowe zasilania farba proszkowa sa przezytkiem
i musza zostac zastapione przez nowoczesniejsze rozwiazania pozwalajace na lepsza kontrole
procesu.

Podczas zmiany koloru przeszkoda dla petnej automatyzacji czyszczenia osprzetu
odpowiedzialnego za napylanie farb s3 nastepujace ograniczenia:

e Potrzeba stosowania dysz i roznego rodzaju pomystow na odchylanie strugi w
aplikatorach stanowi doskonaty szkielet dla magazynowania i spiekania sig
pozostatosci proszku;

e W systemach ezektorowych nie ma mozliwosci utrzymania przewodéw proszkowych
w stanie umozliwiajacym ich doktadne oczyszczenie w cyklu automatycznym. W
wielu wypadkach stosuje sig rozwiazanie - rézne przewody do réznych farb.

e ,Kuchnia proszkowa” nie jest rozwiazaniem konstrukcyjnym przewidzianym do
automatyzacji.

W przypadku systemu Softspray wymienione ograniczenia nie istnieja. Dostarczane przez
Ramseiera aplikacje nie maja zadnych elementow zaburzajacych przeptyw proszku. Kanat
wewnatrz korpusu jest walcowy i gladki. Przewody proszkowe stosowane w technologii
DDF® nie zuzywaja sie. Ich ewentualna wymiana po rocznym, czy dtuzszym uzytkowaniu jest
traktowana gtownie prewencyjnie. Pompy w cyklu automatycznym czyszcza si¢ same,
usuwaja proszek z przewoddw, przedmuchuja aplikatory. Pomimo, ze czyta si¢ to jak historie
science fiction przyktady mozna zobaczy¢ podczas pracy w wielu malarniach. Szkoda, ze jak
na razie w Niemczech, czy Szwajcarii. Moze tam lepiej umieja liczy¢ pieniadze!?

Co zrobi¢ z ta wiedza?

Niedobrze sie dzieje, kiedy rezygnujemy z marzen. Jak wida¢ na przykfadzie
wiasciciela malarni proszkowej ze Szwajcarii, Ramseiera dobre pomysty w taki czy inny
sposob obronia sie same. Przy planowaniu nowej malarni lepiej pomysle¢ o tym, jak przy
zachowaniu wysokiej jakosci, w mozliwie tani i powtarzalny sposéb wykonywa¢ powtoki
proszkowe, anizeli metoda ksigegowych zastanawiac sie nad minimalnymi kosztami inwestyciji.
Oczywiscie przedstawiony w niniejszym tekscie przykfad automatyzacji jest jedynie
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Swiadectwem obecnego poziomu techniki i dla wielu zastosowan jest ekonomicznie
nieuzasadniony. Patrzac jednak na konstrukcje obecne w wielu polskich malarniach odnosi
sie czasem wrazenie, ze osoby podejmujace decyzje o zakupie nigdy przedtem nie widziaty
linii do malowania proszkowego wykonanej zgodnie ze sztuka inzynierska i najlepsza wiedza
techniczna, a gldwnym atutem podjetych inwestycji byfa atrakcyjna oferta cenowa i
przyzwolenie ksiggowego. Dlatego nie bojmy sie innowacyjnych, pozornie drozszych
rozwiazan, zastanawiajmy si¢ nad sensem podejmowanych kosztow i idacych za nimi efektach
finansowych naszych dziatan. Tak, by komus nie podskoczyto cisnienie w chwili przebtysku
swiadomosci co sobie kupit, co mogh, a o czym nawet nie pomyslat.

Wykorzystano materialy szwajcarskiej firmy Ramseier Technologies AG
DDF ®© - zarejestrowana marka handlowa Ramseier Technologies AG

© mgr inz. Andrzej Jelonek
Tensor Consulting
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