Nowa automatyczna linia do malowania pozwolita na maksymaine
wykorzystanie potencjatu produkcyjnego

Dazenie do maksymalnej optymalizacji pracy malarni, poszukiwanie
ekonomicznych i ekologicznych rozwigzan oraz wykorzystanie kazdej
wolnej przestrzeni — taki cel postawita sobie spotka Gelg przy modernizacii
dotychczasowej linii proszkowej. W wyniku udanej wspétpracy pomiedzy
inwestorem a projektantem i dostawcami urzgdzen, powstata nowoczesna
automatyczna linia do malowania proszkowego.

Specjalnoscia firmy Gelg z Cmachowa koto
Wronek jest kompleksowa obstuga klientow
w zakresie obrobki metalu. Gtdwnym profilem
dziatalnosci jest ttoczenie blach. Spétka dyspo-
nuje 55 prasami hydraulicznymi i mechanicz-
nymi o sile nacisku do 500 ton. Produkowane
przez spotke Gelg czesci sg wykorzystywane
w branzy AGD, elektronicznej, wentylacjach
przemystowych, meblach, przemysle moto-
ryzacyjnym i budowlanym. Sztandarowym
produktem flagowym, rozpoznawanym na
catym Swiecie, s3 kanistry metalowe 5-, 10-
i 20-litrowe z blachy stalowej i nierdzewne;.

Wykorzystywane sg one w branzy samocho-
dowej, ogrodnictwie, zeglarstwie, stuzbie zdro-
wia, wojsku. Stuzg do przewozenia i przecho-
wywania chemikaliow, cieczy oraz produktow
naftowych.

Malowanie proszkowe to kolejny proces
w obrobce metalu. W Gelgu wykorzystywane
sg farby epoksydowe i poliestrowe. Przed ma-
lowaniem elementy poddawane sg kapieli fosfo-
ranowej lub nanoceramicznej wedtug wymagan
jakosciowych. Antykorozyjna kapiel zabezpie-
cza metal i gwarantuje wysokg wytrzymatosé
farby nawet do 400 godzin w komorze solngj,

€0 wykracza poza standard ogdlnie wymagany.
Nowoczesna i wysoko wydajna linia technologicz-
na umozliwia realizacje zlecen na najwyzszym
poziomie. Jej projekt zlecono firmie EKO-BHL
Sp. z 0.0. Najwazniejszym zadaniem jakie posta-
wiono grupie projektowej pod przewodnictwem
Mariusza tososia, dyrektora produkcji fimy
Gelg Sp. z 0.0., byto zwigkszenie efektywnosci
pracy, na drodze optymalizacji wykorzystania
przestrzeni malarni, minimalizacji zuzycia farby,
automatyzacji procesu malowania kanistrow,
przy jednoczesnym zachowaniu dotychczaso-
wej elastycznosci malarni pod kgtem szybkosci
zmiany koloréw, jakg uzyskiwano dotychczas
poprzez stosowanie czterech manualnych kabin
do aplikacji farby proszkowej. Priorytetem byto
takze podniesienie jakosci malowania, w szcze-
gdlnosci zapewnienie powtarzalnosci grubosci
powtoki malarskiej w kazdej partii produkcyj-
nej. Powyzsze zadecydowaty o modernizacji
malarni i zainwestowaniu w automatyczng linie
do malowania proszkowego. Realizacja tej in-
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Antykorozyjna kapiel zabezpiecza metal i gwarantuje wysoka
wytrzymato$c farby.

westycji byta mozliwa dzieki Srodkom unijnym
jakie pozyskano w ramach projektu ,Wzrost
konkurencyjnosci Spotki poprzez wprowadzenie
nowych produktéw, ustugi projektowania oraz
zasadniczej zmiany procesu produkcyjno-logi-
stycznego”.

Kompletny system do napylania farb prosz-
kowych MagicCompact firmy ITW Gema dostar-
czyta i zamontowata firma EKO-BHL Sp. z o.0.
— autoryzowany przedstawiciel ITW Gema.

Tunel przygotowania powierzchni sktada
sie z szesciu stref: dwie myjace, dwie ptuczgce,
nanoceramika oraz ptukanie wodg demi. Umyte
detale trafiajg do szuszarki wtgczonej w jeden
ciag technologiczny. Odttuszczone, zabezpie-
czone antykorozyjnie i wysuszone detale trafiajg
nastepnie do serca malarni — kabiny proszkowej.
Pozwala ona na malowanie kilkoma kolorami.
Kabina Gemy zapewnia dobrg powtarzalnos¢
jezeli chodzi o malowanie, a wydajny cyklon
umozliwia niemal 85-proc. odzyskiwanie farby.
Rozwigzania zastosowane w zainstalowanych
urzadzeniach gwarantujg wysokg jakos¢ uzy-
skiwanych powtok mimo pracy systemu w tzw.
ukfadzie zamknigtym.

Linia automatyczna zapewnia mozliwos¢
malowania fadunku przestrzennego o maksy-
malnych wymiarach: 800 mm wysokosci, 500
mm szerokosci, 1500 mm dtugosci i maksy-
malnego cigzaru detalu na zawieszce do 55 kg.
Kontrola pracy wszystkich parametrow i pod-
zespotow systemu spoczywa na wyposazonym
w panel dotykowy sterowniku CM-10 (bazu-

Kabina wyposazona jest w osiem automatycznych i dwa
reczne pistolety.

jacym na technologii PC). Jednostki OptiStar,
wyposazone w moduty CAN-Bus, sterujg i mo-
nitorujg prace osmiu automatycznych i dwoch
recznych pistoletéw wbudowanych w  szafg
OptiFlex A2, ktora ma przyjazng dla uzytkownika
konstrukcje. Linia pracuje z predkoscig 1 metra
na minute, ale jej maksymalna predko$¢ wynosi
1,5 metra na minute. Po zautomatyzowaniu pra-
cy malarni, wzrosta jej wydajnos¢. Obecnie na
jednej zmianie mozna polakierowa¢ 1200 kani-
strow. To az 0 100 proc. wigcej w odniesieniu do
pracy w ukfadzie taktowym taktowej.

Jako ze poszukiwanie ekonomicznych roz-
wigzan jest praktykowane na kazdym etapie
produkcji, technolodzy z Gelgu skonstruowa-

Zbiornik proszkowy z sitem wibracyjnym.

Piec ustawiony jest nad powierzchnig podtogi, co sprzyja
oszczgdnosciom w ogrzewaniu.

i rowniez specjalne zawieszki do kanistrow.
Gotowe produkty o okreslonych gabarytach sg
tak zawieszane, aby odlegtos¢ miedzy nimi byta
jak najmniejsza. Rozstaw jest doktadnie dopaso-
wany, detale sig nie stykajg, a wszystko po to, by
maksymalnie wykorzystac farbe. Dzigki temu jgj
straty sg minimalne.

Warto zaznaczyc, ze zawiesia robione sg na
miejscu w zakfadzie z odpadow poprodukcyj-
nych, poza tym do malowania niektorych detali,
np. obudéw dekoderéw, wykorzystywane sg
zawieszki magnetyczne, co istotnie przyspiesza
proces zawieszania i zdejmowania detali na linig
w przypadku komponentéw malowanych jedno-
stronnie. Takie rozwigzanie istotnie wptywa na

Zawieszki magnetyczne pozwalaja na efektywne malowanie
detali tylko z jednej strony.
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Slonym katem ku gdrze. Takie rozwigzanie
sprzyja oszczedno$ciom w ogrzewaniu, gdyz
ciepto zawsze ,ucieka” do gory, bilans cieplny
jest wiec korzystniejszy. Poza tym, daje moz-
liwo$¢ wykorzystania przestrzeni pod piecem,
ktora stuzy jako magazyn na zawiesia czy far-
be. Warto dodac, ze piec jest bardzo dobrze
ocieplony, nie ma wigc duzych strat ciepta, co
jest niezwykle istotne dla zapewnienia wtasci-
wego bilansu cieplnego catej malarni.

Oprécz automatycznej linii, w Gelgu wy-
korzystywane sg rowniez dwie kabiny do
malowania krotkich serii lub detali o réznej
kolorystyce, kiedy trzeba czesto wymieniaC
farbe. Potgczone sg one z piecem taktowym
za pomocg systemu transportu podwieszane-
go i tam wygrzewane. Mogg to by¢ elementy
0 maksymalnych wymiarach: 1200 mm wyso-
kosci, 800 mm szerokosci, 2300 mm dtugosci.

Automatyczna kabina proszkowa ze stanowiskiem do recznego domalowywania.

ich wykorzystanie w warunkach wymaganych

redakcje kosztow pracy malarni, po pierwsze
dlatego, ze ogranicza iloS¢ osob zaangazo-
wanych w dany proces, po drugie pozwala na
zwiekszenie predkosci linii do jej maksymalne;j
wartosci. Wprawdzie koszt przygotowania ta-
kich zawieszek jest wyzszy niz tradycyjnych, ale
w ostatecznym rozrachunku i tak jest to opta-
calne — twierdzi nasz rozmowca. — Po pierwsze,
mozna je stosowac, gdy w detalach nie ma
otworéw technologicznych. Po drugie, nie sg
one zamalowywane, dlatego mozna je wielo-
krotnie wykorzystywac bez potrzeby odlakiero-
wywania. Po trzecie, detale mozna zawiesza¢
bardzo blisko siebie, wigc wydajnos¢ farby jest
znacznie wyzsza. Magnesy s odporne na dzia-
tanie temperatury do 220 st. C, co umozliwia

dla prawidtowego przebiegu procesu polimery-
zacji. Takie rozwigzanie nie da sig zastosowac
do wszystkich elementéw ale w przypadku du-
zych zlecen na malowanie tylko jednej strony, na
pewno jest to optacalne.

Dazenie na kazdym kroku do maksymal-
nego wykorzystania potencjatu linii, jej wydaj-
nodci i predkosci pracy oraz samego miejsca
w malarni, znalazto rozwigzanie réwniez w bu-
dowie pieca do polimeryzacji proszku. Jest on
typu syfonowego, dzigki czemu maksymalnie
ograniczono niezbedne dla usytuowania takie-
go pieca, cenne migjsce w malarni. Piec usta-
wiony jest ok. dwdch metrow nad powierzchnig
podtogi, detale wjezdzajg do niego pod okre-

— Modernizacja linii do malowania prosz-
kowego byta koordynowana przez EKO-BHL
Sp. z 0.0. — zostata dobrze przemyslana pod
katem specyfiki produkcji i spetnia postawione
jej zadania — mowi M. toso$. Funkcjonalnosé
zastosowanych rozwigzan pozwolita na bar-
dziej efektywne wykorzystanie mozliwosci linii,
przez co istotnie wzrdst potencjat produkcyj-
ny firmy Gelg. JesteSmy w stanie produko-
wac wigcej, szybciej, oferujgc kompleksowg
obstuge w zakresie obrobki blach, od cig-
cia az po gotowy pomalowany produkt. =

Grzegorz Petka
Fot. Julian Ciesielski
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