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Detale w buforze przed gniazdami malowania proszkowago.

procesu malowania

Malowanie proszkowe profili aluminiowych

W sierpniu 2009 roku firma ADAL uruchomita w firmie ALIPLAST
Z siedzibg w Lublinie, w petni zautomatyzowana, linie do
malowania proszkowego profili aluminiowych.

Firma ALIPLAST zostata zatozona w 2002
roku przez Jana Kidaja, obecnie petnigcego
funkcje prezesa zarzadu. Dzigki dynamicznemu
rozwojowi i zachowaniu wysokiej jakosci ofero-
wanych produktow, stata sig jednym z liderdw
w branzy systemow profili aluminiowych.

Nowa malarnia proszkowa, nadzorowana
bezposrednio przez dyrektora operacyjnego
Ryszarda Flasinskiego, jest cze$cig nowocze-
shego kompleksu magazynowo-produkcyjne-
g0, zbudowanego w lubelskiej specjaingj strefie
ekonomicznej.

Malarnia sktada sie z ohszardw realizujg-
cych nastepujace procesy: zatadunek detali,
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przygotowanie powierzchni - myjka taktowa 4-
strefowa, suszenie po myciu, malowanie prosz-
rkowe w dwdch gniazdach, polimeryzacja farby
w piecu, roztadunek detali. Instalacja posiada
takze wiasng stacje wody demi oraz oczysz-
czalnig $ciekdw. Malowane przedmioty trans-
portowane g automatycznym, dwutorowym
przenosnikiem typu Power&Free.

Automatyke  poszczegolinych  urzadzen
realizujg sterowniki PLC Siemens potaczone
siecig Industrial Ethernet. Dodatkowo, w dy-
zurce personelu malamni znajduje sie kompu-
ter z peing wizualizacjg pracy cafej instalacii.
Umozliwia on takze wprowadzanie parametrow

pracy przenosnika, myjki, suszarki oraz pieca
polimeryzacji. W sieci znajduje sie tez modul
umozliwiajgcy monitorowanie pracy instalacji
przez serwis ADAL-a za pomocg internetu. Ste-
rowanie przenosnika Power&Free realizowane
jest przez sie¢ AS-i, dzieki czemu wyelimino-
wano skomplikowane okablowanie.

Kazda trawersa, na ktdrej zawieszane sg
malowane detale ma swoj numer identyfika-
cyjny. Po zatadunku detali na trawerse, opera-
tor wprowadza do systemu za pomocg panelu
operatorskiego informacje 0 numerze trawersy,
na jaki kolor majg by¢ pomalowane detale, oraz
numer gniazda proszkowego, do ktérege system
ma j3 skierowac. Przenosnik transportuje detalc
do myjki, gdzie sg poddawane natryskowemu
trawieniu i obrobce bezchromowej preparatami
firmy Chemetall. Przedmioty myte, zawieszone
na przemieszczanej na przenosniku trawersie,



zajmujg pozycje w kolgjnych strefach myjki, W
czasie natrysku trawersa wykonuje ruch oscy-
lacyjny. Zapewnia to rownomierne natryskiwa-
nie ptynow na catej powierzchni profili.

Pomiedzy strefami myjki znajdujg sie
drzwi, automatycznie otwierajace sig podczas
przejazdu detali.

Po przygotowaniu powierzchni, detale su-
SZONe $g w suszarce, a nastepnie skierowane
do buforéw przed gniazdami malowania zgodnie
z programem zadanym na etapie zatadunku.

W sklad gniazd proszkowych wchodza:
kabina z PCV z systemem automatycznego
odmuchiwania podtogi, cyklon, filtr kofcowy,
kuchnia proszkowa, manipulatory, aplikacja
proszkowa Corona, system rozpoznawania
obecnosci i wysokosci detalu.

Gniazdo malowania proszkowego stero-
wane jest przez system ADAL CompuCoat,
zainstalowany na komputerze przemystowym
wyposazonym w dotykowy panel operatorski,
System w peini automatycznie steruje pracg
gniazda proszkowego. Monitoruje prace po-
szczegllnych urzadzen, umozliwia parametry-
zacje procesu malowania, informuje obsiuge
na jaki kolor majg by¢ pomalowane detale za-
wieszone na kolejnej trawersie, przeprowadza
procedure zmiany koloru.

Dla skrdcenia czasu zmiany koloru gniazdo
malowania wyposazone jest w takie funkcje,
jak: automatyczny przedmuch rur ssgcych,
wezy proszkowych i pistoletow, automatyczny
odmuch powierzchni zewnetrznych pistoletéw,
automatyczny przedmuch pompy proszkowej.
Po wigczeniu procedury zmiany koloru w pro-
gramie  CompuCoat, system automatycznie
wykonuje kolejne kroki procedury, jednocze-
$nie wySwietlajgc na ekranie informacje dla
operatora, jakie czynnosci powinien w tym
czasie wykonac.

W kazdej kabinie pracuje 8 pistoletow au-
tomatycznych ADAL Corona APA 951 oraz 2
reczne APM 951. Pistolety automatyczne za-
instalowane sg na 2 manipulatorach, porusza-
jacych sie automatycznie w osi X i Y. Pistolety
wspotpracujg ze sterownikiem nowej generacji
ADAL Corona APS 951,

Sterownik APS 951 steruje elektronicznie
wszystkimi parametrami elektrycznymi i pneu-
matycznymi procesu. Wyposazony jest w inter-
fejs systemowy RS-485, za pomocg ktdrego
komunikuje sig z systemem CompuCoat.

Przed kabing znajduje sie bramka optycz-
na rozpoznajgca obecnosc i wysokosc detalu.




Informacije z bramki optycznej przekazywane
sg do systemu CompuCoat, ktdry odpowiednio
dopasowuje parametry pracy pistoletow i ma-
nipulatoréw.

Przez kabing malarska detal przemiesz-
Cza sig za pomocg przeciggarki o regulowanej
predkosci.

Po pomalowaniu trawersy przemieszczaja
sie do bufora przed piecem, gdzie oczekuja na
wolne miejsce.

Polimeryzacja odbywa sie w dwdch stre-
fach temperaturowych. W pierwszej strefie
odbywa sie wstepna polimeryzacja - w tempe-
raturze 120°C, w drugiej strefie polimeryzacja
zasadnicza - w temperaturze 185°C.

Po wyjsciu z pieca detale stygng w obsza-
rze bufora za piecem, po czym przemieszczajg
sie do strefy roztadunku.

Petna automatyzacja procesu malowania
pozwolita do minimum ograniczy¢ obstuge ma-
larni. Na kazdej zmianie pracuje 2 malarzy ob-
stugujacych gniazda malowania proszkowego |
jedna osoba obstugujgca myjke i oczyszczalnie
Sciekow. Przy najbardziej pracochtonnej operacjl
— zatadunek, roztadunek i opakowanie pomalo-
wanych detali pracujg 4 osoby na zmianie.

Wydajnos¢ instalacji — do 360m?2 pomalo-
wanej powierzchni na godzine. [ |
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