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AUTOMATYZACIJA MALARNI PROSZKOWE] T WYNIKAJACE
/ TEGO KORZYSCI NA PRZYKLADZIE FIRMY DAGAT-ECO
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grzegorz.petka@lakiernictwo.net
Fot. DAGAT-ECO

Wiecej, szybciej, taniej i lepiej - takie zatozenia postawit inwestor dostawcy urzadzen do nowe;
malarni proszkowej. Trzy reczne dotychczas dziatajace stawaty sie niewydolne przy wzrastajacej
liczbie zaméwien. Dwie z nich zastapita jedna automatyczna, ktéra zrewolucjonizowata prace

w lakierni firmy DAGAT-ECO z Poznania.

irma DAGAT-ECO po-
FjawiaJra sie na rynku
polskim w 1986 roku
z jedna z pierwszych ofert

dekoracyjnych grzejnikéw tfa-

@ Kabina z automatycznymi
aplikacjamiistano-
wiskiem do recznego
domalowywania.
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zienkowych, stawiajac sobie
za cel wyprzedzac oczekiwa-
nia swoich klientéw. W ciggu
kolejnych lat dziatalnosci roz-
szerzono oferte o wyroby dla
branz przemystu motoryzacyj-
nego, kolejowego, medyczne-
go, meblarskiego oraz maszyn
budowlanych. Obecnie firma
zatrudnia ponad 170 wykwa-
lifilkowanych pracownikéw.
DAGAT-ECO specjalizuje
sie w nastepujacych dziedzi-
nach:
® giecie rur oraz profili za-
mknietych — dotyczy
wszystkich gatunkéw me-
tali, takich jak stal, stal nie-
rdzewna, miedZ, mosiadz
oraz aluminium,
® wykonywanie konstrukgji
spawanych — metodami
spawania MIG, MAG i TIG
oraz lutowania twardego,
o szlifowanie, polerowanie,
o lakierowanie proszkowe
— oprocz stosowania farb
standardowych, na zadanie
klienta uzywane sa takze
farby specjalne.

Dziatalnos¢ firmy opiera sie
na certyfikowanych systemach
zarzadzania jakoscig i srodo-

wiskiem ISO 9001:2008 i ISO
14001.:2004 oraz certyfiko-
wanych systemach spawalni-
czych EN ISO 3834:2005, jak
réwniez DIN EN 15085-2 obej-
mujacy spawanie wykonywane
przy pojazdach szynowych.
Posiada takze dopuszczenia
w branzy motoryzacyjnej, ta-
kich koncernéw jak MAN, SCA-
NIA, VOLVO.

Po kilkunastu latach pracy
trzech recznych lakierni, inwe-
stor podjat decyzje o zakupie
nowoczesnej linii do malowania
proszkowego, ktéra spetniata-
by najnowsze standardy w tej
dziedzinie. Projekt i realizacje
powierzono spétce EKO-BHL
Tuszko (dystrybutorowi firmy
Gema), ktéra wspdlnie z pod-
wykonawca firma Monkiewicz,
stworzyta obiekt odpowiada-
jacy stawianym zatozeniom.
Nowa linia funkcjonuje od kon-
ca lutego tego roku i, mimo ze
pracownicy wcigz ucza sie jej
obstugi i poznaja jej mozliwo-
$ci, jJuz mozna powiedziec, ze
decyzja o zakupie byta stuszna.

Warto podkresli¢, ze od
wyboru dostawcy urzadzen,
projektu az do rozruchu ma-
larni mineto zaledwie kilka



miesiecy. — Zalezato nam na
czasie — przyznaje Marek Stro-
zyk, kierownik Dziatu Powtok
Lakierniczych w firmie DA-
GAT-ECO. - Planowalismy jak
najszybciej zacza¢ malowac
na nowej instalacji, jednocze-
snie w trakcie realizacji miata
odbywac sie normalna produk-
cja na jednej pozostawionej
linii. W pazdzierniku powstaty
pierwsze projekty, ktére z cza-
sem nieco zmienity sie, amy juz
w pierwszych dniach stycznia
tego roku udostepnilismy wy-
konawcy miejsce pod budowe
nowoczesnej lakierni. Wcze-
$niej zdemontowalismy stare
urzadzenia i przygotowalismy
hale do nowych wymagan.
Przeorganizowalismy takze
jedna starg linie tak, by méc
naniej pracowac w czasie prac
nad nowa malarnia. Juz pod
koniec lutego moglismy zaczac
lakierowac na nowym obiekcie.
Patrzac z dzisiejszej perspekty-
wy, mozna powiedzie¢, ze tem-
po byto szalone. Ale wszystko
powiodto sie, a fazy, zaréwno
projektowa, mimo czestych
zmian, jak i montazu oraz roz-
ruchu instalacji, przebiegaty
bardzo sprawnie.

Trzeba jednak przyznad, ze
nie jest fatwo dopasowac nowa
instalacje do dotychczasowego
obiektu, ktérego kubatura, jak
sie okazato, byta za mata aby
zastosowac w nim standardo-
we rozwigzania. Na wysokosci
zadania staneli projektanci firm
EKO-BHL Tuszko i Monkiewcz,
ktérzy potrafili zaadaptowac
pomieszczenie tak, by lakiernia
dziatata sprawnie i stwarzata
jak najmniej problemadw.

Warto zaznaczy¢, ze detale
sg poddawane przed malowa-
niem obrébce strumieniowo-
-$ciernej, po czym sg fosfora-
nowe cynkowo - to standard
branzy automotive. Cata strefa
przygotowania powierzchni zo-
stata niezmieniona. Proces fos-
foranowania, sterowany auto-
matycznie, odbywa sie metoda
zanurzeniowa. Po wysuszeniu

elementow (i przeprowadzeniu
kontroli jakosci powierzchni),
sa one gotowe, by trafi¢ do
malarni. Tu transportowane sa
za pomoca specjalnie zaprojek-
towanego przenosnika. Poru-
szaja sie z predkoscia regulo-
wang w zakresie od 0,7 do 3
metréw na minute, w zalezno-
sci od wielkosci detali. Czesto
sa to bardzo skomplikowane
elementy o réznych ksztattach
i wymiarach. Przyjeto jednak
standardowe wymiary, ktére
zmieszcza sie w kabinie malar-
skiej i piecu do polimeryzacji:
3,5m (dt), 1,8 m (wys.), 0,8
m (szer.).

Dobrym rozwigzaniem na
ograniczona powierzchnie jest
zainstalowanie kabiny kompak-
towej. Zwarta budowa pozwala
dopasowac jg do indywidual-
nych potrzeb. W lakierni firmy
DAGAT-ECO zdecydowano sie
na kabine do szybkiej zmiany
koloru firmy Gema Magic Com-
pact BAO4 EquiFlow i wyposa-
Z0NOo ja W najnowsze pistolety
automatyczne GAO3 (osiem
sztuk) oraz dwa reczne GMO3,
usytuowane na wejsciu i wyj-
$ciu kabiny. To wazne, gdyz
ze wzgledu na réznorodnosé
detali czesto o skomplikowa-
nych ksztattach, wymagaja one
domalowan.

Sama kabina wykonana
jest z PCV. W tradycyjnych
kabinach metalowych $ciany
sa przewodzace i przyciagaja
natadowane czastki proszku,
ktore gromadza sie na ich po-
wierzchni. Tymczasem $cia-
ny kabiny Gema wykonane
sa ze specjalnego tworzywa,
co minimalizuje osadzanie sie
proszku. Podtoga wyposazo-
na jest w system czyszczenia,
dysze zabudowane w bocz-
nych $cianach zdmuchuja
proszek w kierunku szczeliny
ssacej usytuowanej posrod-
ku podtogi. W czasie procesu
malowania podtoga w kabinie
caty czas jest czyszczona, co
pozwala zminimalizowac¢ zja-
wisko gromadzenia sie duzych
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@ Centrum proszkowe OptiCenter, czyli tzw. kuchnia farb z sitem
ultradzwiekowym.

@ Na kazdym manipulatorze zamontowano po cztery pistolety.
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@ Detale (na zdjeciu grzejniku) po wyjéciu z pieca polimeryzacyjnego.

LAKIERNICTWO PRZEMYSLOWE | nr3(101) 2016 | maj-czerwiec

ilosci proszku. Sciany i podtoga
kabiny moga zosta¢ szybko
odmuchane z pozostatosci far-
by za pomoca specjalnej lancy.
tagodne zasysanie powietrza
i brak jego zawirowan na catej
dtugosci kabiny gwarantuja
doskonate warunki powlekania.
Takie mozliwosci pozwalajg na
osiagniecie jednolitej powtoki
0 najwyzszej jakosci. Zautoma-
tyzowany program czyszczacy
istotnie skraca czas potrzebny
na zmiane koloru. W obiegu
znajduje sie tylko kilka kilo-
gramoéw farby. Zmiana farby
trwa wiec ok. 15 minut, w za-
leznosci od koloréw. Im réznica
miedzy nimi jest wieksza, tym
wiecej czasu trzeba poswieci¢
na doktadne oczyszczenie.

Farba zarzadza centrum
proszkowe OptiCenter OCO2
z zamknietym obiegiem prosz-
ku. Jego praca jest bezpytowa,
szybka i pozwala na uzyski-
wanie wyjatkowych wynikéw
w procesie napylania proszko-
wego. Urzadzenie to posiada
wszechstronne mozliwosci
zastosowania. W zaleznosci
od potrzeb, mozna je stosowac
niezaleznie, a takze w pota-
czeniu ze sterowaniem pisto-
letem, osiami i kabina. Wersja
OCO2, ktora jest zainstalowa-
na w DAGAT-ECO, wyposazona
jest w ekran dotykowy, ktéry
pozwala na niemal intuicyjne
sterowanie. System OptiCen-
ter jest zbudowany w sposoéb
wyjatkowo kompaktowy, a ele-
menty sterowania mogga byc¢
umieszczone po prawej lub
lewej stronie. W ten sposdb
powstaja rozwiazania nie tyl-
ko oszczedne pod wzgledem
miejsca, ale tez optymalnie
ergonomiczne,

Chcac zachowac jak naj-
wyzsz3a jakos¢ powtok, co jest
szczegdlnie wazne przy kon-
traktach z branzg automoti-
ve, ostatnio inwestor dokupit
dodatkowo sito ultradzwie-
kowe do przesiewania farby.
Zatrzymuje ono wszelkie za-
nieczyszczenia, ktére mogtyby



dostac sie do proszku. Przez
sito przesiewana jest kazda
farba, zarowno Swieza, jak i po-
chodzaca z odzysku.

Napylone juz detale trafiajg
z kabiny malarskiej do pieca.
W trakcie prac nad projektem
okazato sie jednak, ze brakuje
w hali miejsca na standardo-
we urzadzenie, czyli dtugi piec
przelotowy. Firma Monkiewicz
znalazta ciekawe rozwiazanie
tego problemu. Piec ma ksztatt
prostokata, ale utozonego nie
wzdtuz, lecz wszerz, a system
transportu w nim jest w ksztat-
cie litery U. To pozwolito za-
oszczedzi¢ na dtugosci, przy
zachowaniu wszelkich para-
metréw tak, aby farba byta od-
powiednio spolimeryzowana.

Warto dodad, ze w lakier-
ni zainstalowano system STS
- nowoczesny, zintegrowany
z kabing proszkowa system
wykrywania i gaszenia ognia
wraz z blokada ptomieni, a w
celu dodatkowego uspraw-
nienia i przyspieszenia pracy
- bramke ze skanerem przed
kabing malarska. Sczytuje on
ksztatty detalu i uruchamia
dedykowany program do ma-
lowania. Ponadto, gdy okazuje
sie, ze detal jest krétszy, nie
uruchamia niepotrzebnych
aplikatoréw, ktére by ,lakie-
rowaty” puste przestrzenie, co
dodatkowo przynosi oszczed-
nosci w zuzyciu farby.

A jak zastosowane rozwia-
zania sprawdzaja sie w prak-
tyce? — Na pewno jakos¢ po-
wtok jest wyzsza — ocenia M.
Strézyk. — Cho¢ do tej pory
takze bylismy w stanie spet-
ni¢ rygorystyczne wymaga-
nia branzy motoryzacyjnej,
to jednak zautomatyzowanie
linii spowodowato wieksza
stabilizacje procesu napy-
lania proszku, dzieki czemu
bardziej rownomierne i jed-
nolite sa parametry grubosci
powtoki. Zmniejsza sie takze
liczba detali wadliwie poma-
lowanych. Caty proces jest tez
znacznie szybszy, kabina i piec

bardziej wydajne, jestesmy za-
tem w stanie malowac szyb-
ciej, wiecej, a jednoczesnie
doktadniej. Nie bez znaczenia
sg tez oszczednosci. Dzieki
kabinie do szybkiej zmiany
koloréow odzyskujemy farbe.
Dotychczas wszystkie linie
pracowaty w systemie farby
traconej, co niestety znaczaco
zwiekszato koszty eksploatacji.
Dzis, jeszcze bez doktadnych
obliczen, mozna powiedzie¢,
ze odpad farby stanowi za-
ledwie kilka procent. Reszte
odzyskujemy i uzywamy do
ponownego lakierowania. Po-
nadto, wydajnos¢ nowej malar-
ni jest na tyle duza, ze to, co
dotychczas byto wykonywa-
ne na trzech recznych liniach
i trzech zmianach, robimy na
jednej linii i na chwile obecna
zrezygnowalismy z trzeciej
zmiany. Czes¢ pracownikow
zostata skierowana do pracy
w innych obszarach produkcji.
Dodatkowo, wykorzystujemy
jedynie 70 proc. mocy przero-
bowych linii, mamy wiec sporo
zapasu na dodatkowe zlecenia.
Zaznaczy¢ jednak trzeba, ze
pozostawilismy jedna reczna
linie, w ktérej malujemy krotkie
serie, dtugie elementy do 6,5
metra i bardzo skomplikowane
ksztatty detali.

Malarnia, juz w normalnych
warunkach, pracuje od dwdch
miesiecy i, jak przyznaje nasz
rozmowca, wcigz wymaga od
obstugi linii nabrania doswiad-
czenia. Pomocni sg w tym
technolodzy z firm EKO-BHL
Tuszko i Monkiewicz, ktérzy
przeszkolili zatoge z obstugi
linii. S3 oni zreszta w statym
kontakcie z firmg stuzac wspar-
ciem i pomoca techniczna.

- Moge powiedzie¢, ze
nasza nowa malarnia byta
szyta na miare i, tak jak do-
bry krawiec skroi idealny
garnitur, tak projektanci do-
pasowali nasze zatozenia
i wymogi do panujacych w za-
ktadzie warunkéw — podsu-
mowuje Marek Stréozyk. @
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@ widok na cyklon, w ktérym odbywa sie proces odzyskiwania
farby.

@ Elementy przechodza przez kabine do szybkiej zmiany koloru
firmy Gema Magic Compact.
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