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Firma Agregaty FOGO od lat stawia nacisk na automatyzacje i robotyzacje proceséw produkcyjnych. Prezny
rozwoj oraz plany ekspansji na nowe rynki to powod, dla ktorego postanowiono catkowicie zmodernizowac
dziat lakierni proszkowej. Dwie reczne malarnie zastagpiono jedna, w petni automatycznga. Zautomatyzowany
jest jednak nie tylko proces przygotowania powierzchni i lakierowania, ale kazdy etap pracy tej czesci zaktadu.

@ Panel sterowania w stre-
fie zatadunku. To juz na
tym etapie ustalany jest
caty proces i czas obrobki
detali.

irma Agregaty FOGO Sp.
Fz 0.0. jest czotowym pol-
skim producentem agre-
gatéw pradotwdrczych. Na prze-
strzenilat wypracowata szeroka
game niezawodnych produktéw,
ktorych projektowanie i produk-
cja odbywa sie z uwzglednie-
niem krajowych i miedzynaro-
dowych norm, a wysoka jakos¢
i niezawodno$¢ potwierdzona
jest licznymi certyfikatami.
Firma prowadzi aktywne
dziatania handlowe i marketin-
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gowe, uczestniczy w targach
branzowych i konferencjach.
Produkty oraz firma byty i sg
nadal wielokrotnie wyrézniane
i nagradzane.

Wysoka jakos$¢ produkgji
osiggana jest dzieki nieustannym
inwestycjom. Przedsiebiorstwo
rozwija swoj park maszynowy,
automatyzuje produkcje, wznosi
kolejne obiekty. Aktywnie korzy-
sta z funduszy unijnych, ktére
wspierajg intensywny rozwaj
firmy.

@ Centrum proszkowe OptiCenter ze
zbiornikiem proszkowym OptiSpeeder,
odpowiedzialnym za automatyczne
przygotowanie i fluidyzowanie farby.

Rozwdj firmy nie bytby moz-
liwy bez wykwalifikowanej, za-
angazowanej kadry. Pracownicy
FOGO to znakomici fachowcy
w dziedzinie projektowania, pro-
dukgjii serwisu, ktérych wspiera
zespo6t administracyjny i marke-
tingowy. | to wtasnie m.in. dzieki
pracownikom przedsiebiorstwa
udato sie zainstalowac auto-
matyczng lakiernie proszkowa.
Wspierat ich doswiadczony
zespot technologdw i techni-
kow z firmy EKO-BHL Tuszko,

@ Aktualnie pracuja dwa manipulatory,
na ktérych zainstalowano po pie¢
pistoletow automatycznych.



KABINA | CENTRUM PROSZKOWE

Kabina do szybkiej zmiany koloru firmy Gema Magic Compact BA04 EquiFlow
wykonana jest z PCV. W tradycyjnych kabinach metalowych éciany sa przewodzace
i przyciggaja natadowane czgstki proszku, ktére gromadzg sie na ich powierzchni.
Tymczasem $ciany kabiny Gema wykonane sa ze specjalnego tworzywa, co minima-
lizuje osadzanie sie proszku. Podtoga wyposazona jest w system czyszczenia, dysze
zabudowane w bocznych $cianach zdmuchuja proszek w kierunku szczeliny ssacej
usytuowanej posrodku podtogi. W czasie procesu malowania podtoga w kabinie
caty czas jest czyszczona, co pozwala zminimalizowa¢ zjawisko gromadzenia sie du-
zych iloéci proszku. Sciany i podtoga kabiny moga zostaé¢ szybko odmuchane z pozo-
statosci farby za pomoca specjalnej lancy. tagodne zasysanie powietrza i brak jego
zawirowan na catej dtugosci kabiny gwarantuja doskonate warunki powlekania.
Takie mozliwosci pozwalaja na osiagniecie jednolitej powtoki o najwyzszej jakosci.
Zautomatyzowany program czyszczacy istotnie skraca czas potrzebny na zmiane
koloru. W obiegu znajduje sie tylko kilka kilograméw farby. Zmiana farby trwa wiec
Srednio ok. 10 minut, w zaleznosci od koloréw. Im réznica miedzy nimi jest wieksza,
tym wiecej czasu trzeba poswieci¢ na doktadne oczyszczenie.

Sercem systemu jest centrum proszkowe OptiCenter 0CO2 z zamknigtym obiegiem
proszku. Jego praca jest bezpytowa, szybka i pozwala na uzyskiwanie wyjatkowych
wynikéw w procesie napylania proszkowego. Urzadzenie to posiada wszechstron-
ne mozliwosci zastosowania. Wersja 0C02 wyposazona jest w ekran dotykowy,
ktory pozwala na niemal intuicyjne sterowanie. System OptiCenter jest zbudowany
w sposob wyjatkowo kompaktowy, a elementy sterowania moga by¢ umieszczone
po prawej lub lewej stronie. W ten sposéb powstaja rozwiazania nie tylko oszczedne
pod wzgledem miejsca, ale tez ergonomiczne.

Gtownym elementem OptiCenter jest zamkniety zbiornik proszkowy OptiSpeeder,
odpowiedzialny za automatyczne przygotowanie i fluidyzowanie farby. Ta unikalna
koncepcja, catkowicie zapobiega utracie farby podczas fluidyzacji. Z kolei mata ilos¢
proszku w obiegu sprzyja optymalizacji procesu malowania oraz pozwala na szybkie
oproznienie uktadu z proszku przy zmianie koloru. OptiSpeeder jest wyposazony

w automatyczne dozowanie $wiezego proszku, proszku pochodzacego z odzysku

oraz system kontroli poziomu, ktéry zapewnia statg ilos¢ farby w zbiorniku.

autoryzowanego przedstawi-
ciela firmy Gema. - W naszej
firmie mamy rozbudowany
dziat konstrukcji, automatyczny
i elektryczny — méwi Grzegorz
Szczerbowicz z firmy FOGO.
— Potrzebowalismy jedynie
wsparcia technologicznego
ze strony dostawcy systemdw
aplikacyjnych. Otrzymalismy je
od zespotu EKO-BHL Tuszko,
ktéry wspierat nas i stuzyt ra-
dami oraz swoim doswiadcze-
niem podczas projektowania
i montazu catej instalacji, a po jej
zakoriczeniu prowadzit szkolenia
z obstugi.

Zatem wszystkie urzadze-
nia, za wyjatkiem konwejera Po-
wer&Free oraz kabiny malarskiej
wraz z catym systemem aplikacji
oraz odzysku proszku, zostaty
skonstruowane na miejscu.

Proces obrébki powierzchni
zaczyna sie na stoisku zatadun-
ku, gdzie detale sg segregowa-
ne m.in. pod katem gabarytéw
i kierowane na okreslony wagon.
Juz natym etapie okreslony jest

czas poszczegdlnych etapdw
procesu, tak by maksymalnie
wykorzysta¢ mozliwosci linii.
W innowacyjny sposdéb przy-
gotowuje ona powierzchnie
metalowe do malowania. Ele-
menty przed rozpoczeciem
lakierowania sa pokrywane
powtoka cyrkonowa. Trafiaja
do 7-strefowej myjki, gdzie prze-
chodzg przez nastepujace etapy:
odttuszczanie, cztery ptukania
wodga demi, cyrkonowanie (war-
stwa pasywacji antykorozyjnej)
i ptukanie demi. Cyrkon tworzy
na powierzchni metalu szczel-
na, niezwykle twarda i cienka
warstwe, ktéra gwarantuje
wyjatkowo wysoka odpornosé
na korozje. Dodatkowe efekty
cyrkonowania metalu to per-
fekcyjnie gtadkie, odporne na
Scieranie i pekniecia powierzch-
nie. Kazdy agregat Fogo jest tym
samym niezwykle wytrzymatym
produktem, ktéry sprawdzi sie
w kazdych warunkach.

Po wyjsciu z myjki i wysusze-
niu, detale trafiaja do kabiny
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@ Kabina proszkowa z podtoga wyposazona w system czyszczenia.
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@ Elementy tuz po wejsciu do tunelu przygotowania powierzchni.

Pierwszy etap obejmuje odttuszczanie.

@ Stacja roztadunku detali. W tle monitor z informacjami dotycza-

cymi m.in. zapetnienia trawers i norm dla pracownikéow.

@ Na wyposazeniu lakierni jest rowniez komora solna, w ktorej
dokonuje sie badan odpornoéci korozyjnej.
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marskiej firmy Gema. Przystoso-
wana jest ona do szybkiej zmia-
ny koloréw (patrz ramka). Ak-
tualnie obstugiwana jest przez
dwa manipulatory, na ktérych
zainstalowano po pie¢ automa-
tycznych pistoletéw. Dodatko-
wo, dwéch lakiernikéw domalo-
wuje detale dwoma pistoletami
recznymi zamontowanymi po
obu stronach kabiny. Jest ona
jednak juz przystosowana do
montazu dodatkowych dwdéch
manipulatorow z kolejnymi
dziesiecioma pistoletami. Ma to
usprawnic proces lakierowania,
gdyz detale maja przestrzenne
ksztatty i s3 w réznym stopniu
skomplikowane, wiec wieksza
liczba aplikacji skréci czas malo-
wania oraz pozwoli na bardziej
wydajna i doktadna prace.

Po opuszczeniu kabiny la-
kierniczej, elementy trafiajg do
pieca do polimeryzacji, gdzie sa
wygrzewane w temperaturze
ok. 200 st. C. Na koricu urza-
dzenia zamontowano komore
studzaca, tak by detale po wyj-
$ciu z pieca mogty by¢ od razu
zdjete z trawersy.

W lakierni zainstalowano
system STS - nowoczesny, zin-
tegrowany z kabing proszkowa
system wykrywania i ttumie-
nia ognia wraz z blokada pto-
mieni, a w celu dodatkowego
usprawnienia i przyspieszenia
pracy — bramke rozpoznania
detali na wejsciu do kabiny ma-
larskiej. Sczytuje ona ksztatty
detalu, przekazuje informacje
do sterownika, ktéry urucha-
mia dedykowany program ma-
lowania. Ponadto, w przypadku
rozpoznania detalu krotszego,
nie uruchamia wysypu proszku
z dolnych pistoletéw, co dodat-
kowo przynosi oszczednosci
w zuzyciu farby.

Co ciekawe, w firmie nie
tylko kazdy etap produkcji
jest doktadnie weryfikowany,
ale réwniez kazdy detal jest
identyfikowalny. Pozwala to na
wykrycie ewentualnych wad
i ustalenie gdzie, kiedy i z ja-
kiego powodu lub przez kogo

zostaty popetnione. Ma to na
celu szybkie zdiagnozowanie
btedu, jego naprawienie oraz
stuzy zapewnieniu gwarancji
na produkt.

Co zmienito sie po zautoma-
tyzowaniu pracy malarni? - Wia-
sciwie wszystko — podsumowuje
G. Szczerbowicz. - Po pierwsze,
wzrosta wydajnosc. Do czasu
uruchomienia nowej lakierni pra-
ca odbywata sie na trzech zmia-
nach. Aktualnie opracowalismy
system 12-godzinny, ale ekipy
zmieniaja sie, ze kazda pracuje
tak, jakby na jednej petnej zmia-
nie. Pierwsi pracownicy przygo-
towuja detale do obrébki, kolejni
zaczynajg pozniej prace, a kori-
czy ja nastepna zmiana. Dzieki
takiemu rozwigzaniu zoptyma-
lizowalismy system pracy. Wy-
dajnos¢ malarni jest tak duza,
ze wykorzystujemy potowe jej
mozliwosci produkcyjnych. Jed-
nak planowany jest duzy wzrost
sprzedazy na nowych rynkach
zbytu, wiec musimy miec spory
zapas. Dodatkowym atutem au-
tomatyzacji jest powtarzalnos¢
procesu, a to przektada sie na
znaczne zmniejszenie bteddéw
podczas obrébki lakierniczej.
To wszystko z kolei ma wptyw
na ostateczng jakos$¢ wyrobow.
Nasze produkty pracujg czesto
w trudnych i agresywnych sro-
dowiskach, wiec musza spetniac
wysokie normy antykorozyjne.
Nie bez znaczenia sa takze niz-
sze koszty produkgji, gdyz farba
jest odzyskiwana, a dobrze za-
programowany proces pozwala
na maksymalne wykorzystanie
mozliwosci produkcyjnych urza-
dzeni i czasu pracy.

Warto zaznaczy¢, ze cho¢
nowa malarnia doskonale sie
sprawuje i spetnia postawione
jej zadania, nie jest to koniec in-
westycji. Aktualnie firma FOGO
jest w dobie robotyzacji pro-
dukgji, ktéra nie ominie rowniez
lakierni. W planach jest dosta-
wienie robotéw do malowania
proszkowego, ktére maja jesz-
cze bardziej usprawnic i zopty-
malizowac caty proces. ()



