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¥ DOSKONALA POWIERZCHNIE - Malowanie proszkowe jest najbardziej efektywna i naj- Gtebokosc 300 mm
trwalszg metoda pokrywania elementow metalowych, ktéra doskonale zabezpiecza Max udzwig:

powierzchnie przed korozja. 80 kg na mb linii lakierniczej

¥ 0SZCZEDNOSC CZASU - Lakierowany element jest pomalowany i catkowicie suchy po ok.
1 godzinie. OszczednoSc¢ czasu wynika z przelotowej, a nie wsadowej technologii lakierni.
Nawet w przypadku duzych iloci detali eliminujemy czas oczekiwania zwigzany z wygrze-
waniem partii detali w piecu, co klika minut suchy element wyjezdza z linii i jest gotowy do
pakowania.

¥ PRZYJAZNA SRODOWISKU TECHNOLOGIE - Malowanie proszkowe jest bardziej ekologi-
czne od tradycyjnego. Farby proszkowe sg w petni bezpieczne dla Srodowiska, a w pro-
cesie malowania nie wykorzystuje sie szkodliwych rozpuszczalnikow.
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NA CZYM POLEGA EFEKTYWNE | EKOLOGICZNE
MALOWANIE PROSZKOWE?

Urzadzenia sktadajgce sie na cata linie lakierniczg spetniaja wszystkie standardy
dotyczace ochrony Srodowiska oraz zapewniajg energooszczednoSC na Najwyzszym
poziomie.

Wszystkie detale przeznaczone do malowania proszkowego sa zawieszone na
przenosniku moto-rotacyjnym, ktory zapewnia ciggtoSc pracy catej linii lakierniczej bez
niepotrzebnych zaktocen czy przestojow, co w istotny sposdb wptywa na doskonatg
wydajnosciefektywnoSc catego procesu.

Elementy przeznaczone do malowania proszkowego przechodzg przez kompletny cykl
technologiczny sktadajacy sie z nastepujacych krokow:

@ Mycie
€) Suszenie
€) Malowanie proszkowe

G Wypalanie w piecu

() PIEC WYPALAJACY DO
POLIMERYZACI

Piec dziata na zasadzie obiegu goracego powietrza.
Elementy po przejsciu przez kabine lakiernicza wchodza
do komory pieca, gdzie sg poddawane dziataniu
przeptywajacego powietrza, cyrkulowanego przez
uktad wentylatoréw. Polimeryzacja proszku dokonuje
sie poprzez stapianie, a z uwagi na fakt, ze farba nie
zawiera rozpuszczalnikow, nie uwalniaja sie wiec zadne
opary. Temperatura jaka moze uzyskac piec wynosi
250°C i jest dostosowywana do rodzaju malowanych
elementow i stosowanej farby.

Trzeba podkreslic, ze nowoczesne farby proszkowe
oraz bardzo dobra izolacja cieplna naszej lakierni
umozliwiaja polimeryzacje juz w temperaturach
nizszych niz 180°C, co wistotny sposab przektada sie na

€) TUNEL DO NATRYSKOWEGO
PRZYGOTOWANIA POWIERZCHNI

Wszystkie elementy przeznaczone do malowania sg wprowadzane do e PIEC SUSZACY

tunelu, gdzie przechodza kolejne fazy mycia na goraco i w temperaturze

otoczenia. Detale wjezdzajg do tunelu, w ktérym sg chemicznie Piec o wymuszonej cyrkulacji cieptego powietrza z wmontowanym generatorem
przygotowywane do dalszego procesu. Celem tej operacji jest usuniecie zbudowany jest z dwoch komar. W pierwszej znajduje sie wymiennik powietrza,
wszystkich zanieczyszczen z powierzchni detali. Kapiel myjaca, znajdujaca a druga komora to strefa przechodnia.

sie w wannach procesowych, jest stale cyrkulowana oraz reintegrowana

(poziom obniza sie przyparowaniu ciephych kapieli | wynoszeniu wody na Elementy po przejsciu przez fazy mycia sa poddawane dziataniu strumieni

goracego powietrza, ktorego recyrkulacja jest zapewniona przez uktad

suchych detalach).

wentylatorow. Piec suszacy jest potaczony jedng Sciana z piecem do
Znajdujaca si¢ w wannach cieptych kapiel jest nie tylko podgrzewana za polimeryzacji. Zastosowanie tego rozwigzania technologicznego pozwala na
pomocg palnikow lub wymiennikow ciepta, ale wzbogacana przez Srodki znaczacy odzysk ciepta.

odttuszczajace. Stale kontrolowany jest sktad kapieli i w razie potrzeby jest

ona regenerowana lub wymieniana.

< | © KABINA DO RECZNEJ APLIKAC)|
| FARBY PROSZKOWE]

Kolejnym krokiem jest manualna aplikacja farby proszkowe;j

w kabinie. Po wyjsciu z pieca suszacego, detale sa schtadzane

i gotowe do malowania. Wjezdzaja do kabiny, gdzie nastepuje
aplikacja farby - bez zastosowania rozpuszczalnika. Oprocz sto-
sowanej obecnie aplikacji recznej, istnieje mozliwosc naktadania
proszku w cyklu automatycznym z wykorzystaniem robotow
malujacych. Aby umozliwi¢ lepsze zasysanie nadmiaru proszkow
w trakcie pracy i utatwic operacje czyszczenia, konstrukcja kabiny
zostata zaprojektowana w taki sposdb, by dzieki przemyslanemu
systemowi rozprowadzania i pochtaniania wyeliminowac zjawi-

sko przyczepiania sie proszkow do Scian bocznych kabiny.

obnizenie zuzycia energii i czyni proces jeszcze bardziej
efektywnym i przyjaznym Srodowisku.

Schemat procesu technologii malowania elektrostatycznego



