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Maszyny i urzadzenia do wykonczania powierzchni materiatami malarsko - lakierniczymi

23. Maszyny i urzadzenia do wykanczania
powierzchni elementéw i wyrobow
z drewna

23.1. Wiadomosci ogéine

Wsréd wielu sposobéw uszlachetniania powierzchni elementéw i wyro-
béw z drewna najwicksze znaczenie i zastosowanie w warunkach przemysto-
wych ma technologia naktadania na powierzchnie drewna powlok z materia-
16w malarsko-lakierowych. Powtoki chronia wyroby przed wplywem czynni-
kow zewngtrznych i moga jednoczesnie podniesé walory estetyczne powierz-
chni. Niektore powloki lakierowe $3 po utwardzeniu szlifowane i polerowane
w celu nadania powierzchni wysokiego potysku.

Maszyny i urzadzenia, ktére znajduja zastosowanie w technologii tworze-
nia powlok, mozna usystematyzowaé w sposéb nastepujacy:

1) maszyny do przygotowywania powierzchni drewna (podtoza) pod powto-
ki — np. szlifierki, szczotkarki, walcarki;

2) maszyny do naktadania materialéw malarsko-lakierowych;

3) urzadzenia do utwardzania powtok, np. suszarki powtok lakierowych;

4) maszyny do obrébki powlok, np. szlifierki, polerki.

Niektére ze wspomnianych maszyn i urzadzeri — np. szlifierki, suszarki
powlok lakierowych — zostaly opisane w rozdz. 15, 161 19. W niniejszym
rozdziale zostana oméwione maszyny i urzadzenia do nakltadania materialow
malarsko-lakierowych na powierzchnie elementéw i wyrobéw z drewna oraz
polerki.

W przemysle drzewnym, zwlaszcza w meblarskim, naktadanie materia-
tow malarsko-lakierowych odbywa si¢ przez: zanurzanie, polewanie, nakia-
danie za pomocq walcow, natryskiwanie, nanoszenie elektrostatyczne, politu-
rowanie.

23.2. Urzadzenia do nakladania materiatéw
malarsko-lakierowych przez zanurzanie

Metoda lakierowania przez zanurzanie polega na kapieli powlekanego
przedmiotu w zbiorniku z lakierem. Zanurzanie, a zwlaszeza wynurzanie
przedmiotu z kapieli, musi byé wykonane z okreslona predkoseia, zalezna od
lepkosci lakieru i ksztaltu przedmiotu. Predkosé ta, wynoszgca 615 cm/min,
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nie powinna by¢ wigksza od predkosci obcickania nadmiaru lakieru
z powierzchni elementu. Do malowania metoda zanurzania nadaja si¢ ele-
menty o niewielkich wymiarach, prostych ksztattach, bez otworéw i zagte-
bieri, ktére mogtyby by¢ przyczyna powstawania zaciekéw.

Na rysunku 23-1 pokazano karuzelowe urzadzenie do lakierowania przez
zanurzanie krotkich nég réznych mebli skrzyniowych i nég stoléw. We-
wnatrz obudowy o ksztalcie graniastostupa (o podstawie dziesiecioboku fore-
mnego), zbudowanego z blach i ksztattownikéw stalowych, znajduje si¢ pio-
nowa kolumna z obrotowym zespolem dziesigciu prowadnic. W kazdej
z tych prowadnic / jest umieszczony wézek 2 z poziomym rozwidlonym ra-
mieniem 3. W rozwidlenie wsuwa sie¢ blache, na ktérej sa zawieszane ele-
menty przeznaczone do lakierowania. Na jednej blasze mozna zawiesi¢ oko-
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Rys. 23-1. Urzadzenie karuzelowe do lakierowania przez zanurzenie: a) schemat ogdlny,
b) schemat obrotu prowadnic, ¢) schemat napedu wozka
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to 50 n6g mebli. W dolnej czesci obudowy znajduja sie: zbiornik lakieru na
wozku o skretnych kotach, blacha obciekowa 6 i cztery sekcje rur grzew-
czych, parowych. Zbiornik lakieru jest wymienny i dwojakiego rodzaju: ply-
tki — do elementéw krétkich (pojemnosci 160 1) i gtgboki — do elementéw
dtugich (pojemnosci 320 1). Grzejniki parowe stuza do podsuszania powlok
lakierowych w temperaturze okoto 35°C. Zanurzanie elementéw odbywa sie
przez opuszczanie wozka z ramieniem wzdiuz prowadnicy / za pomoca sito-
wnika hydropneumatycznego, wmontowanego w kolumne.

W sitowniku hydropneumatycznym (patrz rys. 23-1¢), ktoéry ma postac¢
dwu cylindréw: pneumatycznego 7 i hydraulicznego 8 w uktadzie réwnole-
glym, wspétpracuja ze soba oddziclone od siebic dwa czynniki robocze —
sprezone powietrze i olej. Sprezone powietrze jest czynnikiem napedowym.
olej zas zapewnia jednostajnosé ruchu ttoka. Podczas suwu roboczego — wy-
nurzania — olej przeptywa z jednej przestrzeni cylindra do drugiej przewo-
dem, na ktérym zostat umieszczony zawor diawiacy, regulujacy predkosé
przeptywu. W czasie powrotnego ruchu tloka olej ptynie dwoma przewoda-
mi z odpowiednio wigksza predkoscia.

Po wynurzeniu tadunku umieszczonego na jednym ramieniu 3 (rys. 23-1q)
nast¢puje obrét zespotu prowadnic 7 o kat 36° i nastgpne ramie¢ z elementa-
mi jest przesuwane w dét. Obrot zespotu prowadnic odbywa sig za pomoca
mechanizmu zapadkowego 4 (patrz rys. 23-1b), napedzanego sitownikiem
pneumatycznym. Drugi sitownik pneumatyczny 3 zapewnia okre§lone poto-
Zzenie prowadnic w czasie zanurzania i wynurzania. W stropowej czesci obu-
dowy znajduje si¢ przewéd pneumatycznej instalacji odpylajace;.

23.3. Polewarki

Wyrdznia si¢ dwie odmiany lakierowania przez polewanie:

1) polewanie wielostrumicniowe, stosowane w przypadku wyrobéw o ksztal-
tach ztozonych,
2) polewanie kurtynowe, stosowane do elementéw plytowych.

Podczas polewania wielostrumieniowego zawieszone na przenosniku ele-
menty sg transportowane wewnatrz komory, w ktére; odbywa si¢ ich polewa-
nie ze wszystkich stron strumieniami farby wyptywajacej z wielu odpowied-
nio rozmieszczonych dysz. Nadmiar farby sptywa do rynny obciekowej. Na-
sycenie parami rozcieiczalnika przestrzeni w komorze malowania i w strefie
obcieku zmniejsza predko$é schniecia farby i sprzyja powstawaniu réwno-
miernej 1 gladkiej powtoki.

Polewanie kurtynowe polega na tym, ze lakier w postaci pionowej, odpo-
wiednio szerokiej, cienkiej i ciaglej kurtyny sptywa nieprzerwanie na ele-
ment poruszajacy si¢ w ptaszczyznie poziomej. Na gérnej powierzchni ele-
mentu ukfada si¢ warstwa lakieru, ktérej grubosé zalezy od grubosci kurtyny
1 predkoscei posuwu elementu.
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Przyktadem urzadzenia do polewania wielostrumieniowego jest linia la-
kierowania skrzydel okiennych, przedstawiona na rys. 23-2. Transport ele-
mentow przez strefe¢ polewania i tunel suszarki odbywa si¢ za pomoca prze-
nosnika podwieszonego I, taricuchowego. Strefa polewania jest oddzielonz
od pozostatych czgsci linii dwiema kurtynami powietrznymi (przed i za urza-
dzeniem polewajacym), w celu utrzymania duzego nasycenia atmosfery roz-
cienczalnikami lakieru w tej przestrzeni.

IS

Rys. 23-2. Linia lakierowania skrzydel okiennych

1 — przenoénik podwieszony, 2 — strefa zawieszania skrzydet, 3 — polewarka wiclostrumieniowa, 4 — strefa obcieku. * —
suszarka, 6 — strefa zdejmowania skrzydet

Giéwnym zespotem polewarki Kurtynowej jest glowica I (rys. 23-3

W typowych rozwiazaniach jest to podtuzny zbiornik, w ktérego dnie zna:-
duje si¢ waska szczelina, utworzona przez dwie listwy 2 o rownolegtych kre-
wedziach. Szerokosé szczeliny moze by¢ regulowana przez zmiang odleglosc
listwy nastawnej od listwy statej. Lakier do glowicy jest dostarczany z:
zbiornika 3, za pomoca pompy. Réwnomierne zasilanie gtowicy lakierer
uzyskuje si¢ przez odpowiednie uregulowanie zaworu przelewowego 0, kto-
rym nadmiar lakieru sptywa do zbiornika. Glowica jest nastawna na wyso-
kos¢ wzgledem poziomu polewanego elementu. Zespol posuwowy polewark
tworza dwa poziome przenosniki tasmowe 5, napg¢dzane przez silnik i reduk-
tor. Predko$¢ posuwu jest regulowana w sposob bezstopniowy. W plaszczyz-
nie wyplywu migdzy przeno$nikami jest niewielki odstgp, w ktérym znajdu;:
si¢ rynna $ciekowa 4, potaczona ze zbiornikiem lakieru. Wewnatrz zbiornik:
rynna biegnie srubowo dokota jego walcowej Sciany tak, aby strumien spfy-
wajacego lakieru tagodnie taczyt si¢ z zawartoscia zbiornika, bez gwaltowne-
go burzenia i mieszania sig¢ lakieru z powietrzem. Zbiornik lakieru ma po-
dwdéjne sciany, umozliwiajace ogrzewanie lub chtodzenie lakieru.

« Polewarki do lakieréw jednoskiadnikowych (np. nitrocelulozowych
maja jedna glowice, do lakieréw dwuskiadnikowych (np. poliestrowych) —
dwie glowice, ustawione jedna za druga. Nad polewarka powinien by¢ ustz-
wiony okap z wyciagiem.
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Rys. 23-3. Polewarka kurtynowa: a) widok, b) schemat dzialania

23.4. Naktadarki walcowe

Naktadanie materialéw malarskich na powierzchnie elementéw z drewna

za pomoca walcéw ma zastosowanie gléwnie do elementow ptytowych. Pole-
gana odciskaniu lakieru z powleczonego nim walca na powierzchaig. elemen-
i, z ktéra walec ten sig styka. Skutecznos¢ taklego nakladania zalezy od:
lepkosc1 lakieru, predkosci obrotowej walca i stopnia podatnosci jego two-
rzacej, od struktury powlekanej powierzchni i jej zdolnosci wchtaniania la-
kieru. Regulacja ilosci lakieru na powierzchni walca odbywa si¢ za pomoca
walca dozujacego.
e Maszynami, ktére pracuja metoda nakladania materialéw malarskich za
pomoca walcéw, sa: maszyny do wypetniania poréw w drewnie i do szpa-
chlowania, maszyny do naktadania farb i lakieréw, maszyny do drukowania
rysunku drewna

20 — Obrabiarki i urzadzenia... 305
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Naktadanie materialéw wypetniajacych w walcowych maszynach do wy-
pelniania poréw drewna oraz do szpachlowania nieréwnosci powierzchni od-
bywa sig¢ za pomoca walca nakladajacego z udziatem nastawnego walca do-
zujacego. Nalozony w nadmiarze material wypelniajacy jest nastepnie wcie-
rany w nieréwnosci powierzchni przez elastyczne listwy 5 (rys. 23-4a) lub wa-
lec weierajaco-wygtadzajacy 3 (rys. 23-4b), obracajacy si¢ w przeciwnym kic-
runku niz przesuwajacy si¢ element.

@G}’ @@@

Rys. 23-4. Nakladarki materiaiow wypelniajacych: a) z listwami
wcierajacymi, b) z walcem wygladzajacym

1 — walec dozujacy, 2 — walec naktadajacy, 3 — walec wygtadzajacy, 4 — walce posuwo-
we, 5 — listwy

® W zespole roboczym nakiadarek walcowych (rys. 23-5) wystgpuja zawsze:
walec nakladajacy 7 o tworzacej pokrytej warstwa gumy, stalowy walec do-
zujacy 2 1 ogumiony walec posuwowy 3. Gdy nakladarka jest przeznaczona
do bejcowania, wtedy tworzaca walca naktadajacego jest pokryta warstwz
gumy piankowej. Ilos¢ nakladanego. lakieru zalezy od wielkosci szczeliny
migdzy walcem nakladajacym a walcem dozujacym. Szczelina ta jest regulo-
‘wana za | pomoca mimosrodéw. Wszystkie walce sa napqdzane przy czym do
przenoszenia napedu stosuje si¢ pasy klinowe, przektadnie zgbate i tancu-
\ﬁowe waly i sprzegta przegubowe.

"~ W niektérych naktadarkach bejc do zespotu roboczego maszyny nalezy
napg¢dzana walcowa szczotka 4 (rys. 23-5¢), usytuowana ukosnie do kierunku
posuwu. Lakier do walcowych naktadarek jest dostarczany za pomoca pom-
py do zagieblema migdzy | walcami dozujacym 2 i naktadajacym I lub do
zbtormka w ktorym jest zanurzony. walecposredm — podajacy-
" Naktadanie farb za pomoca walcéw jest stosowane takze w technologii
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Rys. 23-5. Zespoty robocze naktadarek walcowych: a) i b) lakieru, c) bejcy

drukowania rysunku drewna, bedacego imitacja naturalnego rysunku drew-
na, jaki wystgpuje na powierzchni forniréw. Rysunek jest nadrukowywany
na ptaszczyznach z wykonanym uprzednio kryjacym podktadem laklerowym
lub na ptaszczyznach okleinowanych, majacych mato atrakcyjny i stabo wi-
doczny rysunek drewna.

Maszyna do drukowania rysunku drewna na duzych powierzchniach ele-
ment6w plytowych (rys. 23-6) sklada sie z zespolow: posuwowego i robocze-
g0. Zesp6t posuwowy stanowi tasma 4, napedzana od silnika i reduktora.
W sklad zespolu roboczego wchodza: walec I z wygrawerowanym na tworza-
cej rysunkiem drewna, gumowy walec naklaH’]’acy 3 oraz listwy zgarniajace 2. |
Najwazniejsza i najbardziej kosztowna czgs¢ zespotu roboczego stanowi wa-
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Z IS, 27

Rys. 23-6. Drukarka rysunku drewna

lec 1. Wykonuje si¢ go z miedzi, a tworzaca pokrywa twardg warstwg chro-
mu. W warstwie te] wykonuje sig rysunek okreslonego gatunku drewna me-
toda chemigraficzna. Rysunek ten tworza liczne, drobne wglgbienia. Farba
jest podawana przez pompg do zagigbienia utworzonego przez tworzaca wal-
ca grawerowanego [ 1 plaszczyzng listwy zgarniajacej 2. Listwa zgarnia nad-
miar farby z tworzacej walca I, pozostawiajac ja jedynie we wgt¢bieniach.
Stad farba jest przejmowana na powierzchnig¢ walca gumowego i odciskana
na powierzchni elementu. Resztki farby przyschnigte do powierzchni walca
nakladajacego sa zwilzane i nast¢pnie usuwane przez listwe 5.

Wykonywanie nadruku wielobarwnego wymaga wyposazenia maszyny w
dwa lub trzy zespoty robocze, z ktérych kazdy naktada farb¢ w innym kolo-
rze. Na kazdym z trzech walcow grawerowanych znajduje sig¢ tylko czes¢ ry-
sunku. Koncowy efekt uzyskuje si¢ dopiero po przepuszczeniu elementu pod
walcami wszystkich zespotéw roboczych. Walce grawerowane sa wymienne
w zaleznosci od gatunku imitowanego drewna.

23.5. Urzadzenia do natryskiwania lakieru

Metoda lakierowania przez natryskiwanie jest szeroko stosowana zwtlasz-
cza do elementéw i wyrobow o ksztattach przestrzennych ztozonych. Ujem-
na jej cecha sa znaczne straty materialow malarsko-lakierowych dochodzace
do 70% , powodowane rozpylaniem tych materialéw w przestrzeni otaczajz-
cej lakierowany przedmiot. Istnieja dwie odmiany metody natryskiwania —
z ulz_yciem sprezonego powietrza oraz bez uzycia spr¢zonego powietrza.

[ W sktad urzadzen natryskowych pracujacych z uzyciem sprgzonego po-
wietrza wchodza pistolety (aparaty) natryskowe, sprezarki powietrza, odol-
wiacze 1 odwadniacze powietrza, zbiorniki lakieru, niekiedy urzadzenia dc
poggrzewania lakieru (50+70°C), przewody, kabiny natryskowe.

‘Typowy pistolet natryskowy (rys. 23-7) sktada si¢ z korpusu, zbiornikz
i gtowicy. W korpusie znajduja si¢ kanaty 6 dla powietrza i lakieru, urzadze-
nia sterujace i regulujace doplyw tych materialéw do gtowicy, dZzwignia spu-
stowa 7, zawory. Glowica sklada si¢ z dyszy /, nasadki 4 i nakrg¢tki 5. Istotnz
czgscig glowicy jest dysza — stozkowa tuleja z otworem, zamykanym iglicz
2. Wnetrze tulei wypetnia lakier, sptywajacy ze zbiornika 3. Zewngtrzna
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Rys. 23-7. Pistolet natryskowy do lakieru "%%\g

A

czotowa powierzchnia dyszy ma takze ksztalt stozka i jest przykryta nasadka.
W nasadce znajduje si¢ pierScieniowy otwor, ktérym uchodzi na zewnatrz
sprezone powietrze, doprowadzane do pistoletu ze sprgzarki. Uchodzac ze
znaczng predkoscia, powietrze wytwarza w koncowej czgSci dyszy podci$nie-
nie, dzigki czemu czastki lakieru sa porywane z otworu odstonigtego przez
cofnigty iglice. Rozpylane w powietrzu czastki lakieru tworzg stozek. Stozek
ten moze by¢ sptaszczony pod dzialaniem dwdéch strumieni sprezonego po-
wietrza wydobywajacego si¢ z kanalow nasadki. Pokazany na rysunku zawor
8, w dolnej czgsci glowicy, stuzy do regulacji doptywu powietrza do tych ka-
natow.

Metoda natryskiwania bez uzycia spr¢zonego powietrza, nazywana takze
metoda natrysku hydrodynamicznego, polega na tym, ze podgrzewany lakier
jest ttoczony przez dyszg o Srednicy otworu 0,1-+1,0 mm za pomoca wysoko-
ciénieniowej pompy nurnikowej, napgdzanej sprgzonym powietrzem. CiSnie-
nie ttoczonego lakieru wynosi 15+18 MPa. Rozpylenie lakieru nastgpuje na
skutek oporu, jaki powietrze atmosferyczne stawia wypltywajacemu z duza
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predkoscia strumieniowi oraz w wyniku nagtego odparowywania rozpuszczal-
nikéw w zwiazku z raptownym i bardzo duzym spadkiem cisnienia. Metoda
ta nadaje sie do tworzenia powtok z lakieréw o duzej lepkosci. W poréwna-
niu z natryskiwaniem z uzyciem sprezonego powietrza metoda natrysku hyd-
rodynamicznego charakteryzuje si¢ znacznie mniejszymi stratami materialow
malarskich.
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Rys. 23-8. Urzadzenie do bezpowietrznego lakierowania natryskowego,
prod. Kopperschmidt, Niemcy

1 — zbiornik lakieru, 2 — pompa nurnikowa, 3 — pneumatyczny sitownik napedowy, 4 — filtr,
5 — aparat natryskowy, 6 — zawdr sterujacy, 7 — suwak, 8§ — komora plukania
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Na rysunku 23-8 przedstawiono kompletne urzadzenie do lakierowania
bezpowietrznego. Zespolem, dzigki ktoremu uzyskuje si¢ wysokie cisnienie
lakieru, jest pompa nurnikowa 2, napgdzana sifownikiem pneumatycznym k8
Zmiana kierunku w prostoliniowo-zwrotnym ruchu roboczym ttoka w sitow-
niku odbywa si¢ za pomoca rozdziclacza suwakowego, sterowanego przez
ttok w sposéb pneumatyczny. Migdzy cylindrem sitownika a cylindrem pom-
py znajduje si¢ komora plukania 8 i smarowania tloczyska za pomoca spe-
cjalnego rozpuszczalnika. Rozpuszcezalnik ten zapobiega osadzaniu sig
i utwardzaniu na ttoczysku czastek lakieru, ktére przedostaly si¢ przez
uszczelnienia z cylindra pompy. Pompa jest ssaco-tloczaca. Ttoczy lakier do
filtru, a stamtad — elastycznym przewodem — do aparatu natryskowego J
Wymienne dysze aparatu sa wykonane z weglikow wolframu.

Ze wzgledu na bezpieczenistwo stanowiska roboczego (grozba wybuchu)
i ochrone zdrowia pracownikéw lakierowanie natryskowe powinno odbywac
sie w kabinach natryskowych, w komorach lub przy Scianach wyciagowych.

Kabina natryskowa (rys. 23-9) ma postac stalowej, gi¢bokiej szafy, z pro-
stokatnym otworem w $cianie przedniej. Wewnatrz szafy znajduje sig obro-
towy stol I do ustawiania na nim lakierowanego przedmiotu. Przestrzefi po-
nizej stolu zajmuje zbiornik 2 z woda. W czgsci tylnej, za ekranem z blachy,
sa usytuowane tryskacze (rury) 4, doprowadzajace wodg. Nad rurami znaj-
duje sig suchy filtr 3 powietrza (zbudowany w postaci labiryntu z blach).
Obudowa filtru przechodzi wyzej w przewod ssawny wentylatora promienio-
wego 5, ustawionego na stropie kabiny. W dolnej czesci kabiny obok zbiorni-
ka znajduje si¢ pompa, ktéra ttoczy wodg do tryskaczy i korytek, umieszczo-
nych pod stropem przy wszystkich $cianach kabiny. Woda przelewa si¢ przez
krawedzie korytek i cienkimi strumieniami splywa po Sciankach do zbior-
nika.

&
Fal

l,_”[”"\r‘[,il\rﬂlk
"‘ I \“‘3'1"
Hf}i‘h.*\i‘li
i
\

Anny
i,

1
{

0000 7

Rys. 23-9. Kabina natryskowa
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Prowadzacy natrysk pracownik stoi przed kabina i trzymajac aparat na-
tryskowy wewnatrz przestrzeni roboczej urzadzenia, kieruje stozek mgty la-
kierowej na obrabiany przedmiot. Cze$¢ mgly lakierowej, ktéra nic trafita
na powierzchnie przedmiotu, pada na sptywajace po Scianach strumienie
wody i jest przez nie odprowadzana do zbiornika 2. Wytworzone przez wen-
tylator 5 podciénienie powoduje przeplyw powietrza z roboczej przestrzeni
kabiny wraz z czastkami lakieru, ktére nie trafity na powierzchnig przedmio-
tu, oraz par rozpuszczalnikéw i rozciericzalnikoéw do przestrzeni za ekranem,
zraszanej za pomoca tryskaczy 4. Czastki, ktére uniknety sptukania przez
wode, przechodza przez labirynt filtru suchego 3. W wyniku przymusowej,
kilkakrotnej zmiany kierunku ruchu i dziatania sily bezwtadnosci osiadaja na
blachach filtru, skad sa okresowo zeskrobywane. Oczyszczone powictrze jest
ttoczone przez wentylator 5 do atmosfery. Czastki lakieru spiukane przez
wode tworza na dnie zbiornika szlam, ktéry nalezy okresowo usuwac.

23.6. Urzadzenia do lakierowania elektrostatycznego

Metoda lakierowania elektrostatycznego polega na wykorzystaniu pola
elektrostatycznego do rozdrabniania materiatu malarskiego na czastki i ich
przenoszenia na lakierowany przedmiot. Nickiedy pole elektrostatyczne stuzy
jedynie do przenoszenia czastek lakieru rozpylanych w sposob mechaniczny
(z uzyciem sprezonego powietrza) w przestrzeni, w ktérej dziataja sity pola.

Pole elektrostatyczne powstaje mi¢dzy dwiema elektrodami w wyniku za-
istnienia réznicy potencjatéw. W procesie lakierowania elektrostatycznego
jedna elektroda jest urzadzenie bedace pod wysokim napigeiem, w ktérym
czastki lakieru otrzymuja tadunki elektryczne, ujemne. Drugg elektrodg sta-
nowi dokladnie uziemiony przedmiot, na ktéry ma by¢ nakladany lakier.
Czastki lakieru o tadunku ujemnym poruszaja si¢ wzdtuz linii sif pola elek-
trostatycznego, by osiasé na powierzchni przedmiotu. Przy zetknigeiu z nim
traca swoj tadunek — powstaje powloka lakierowa.

Przenoszenie czastek lakieru jest uwarunkowane odpowiednim natgze-
niem pola elektrostatycznego, ktérego Srednia wartos¢ wyznacza si¢ wg wzoru

U
=y
w ktérym: U — napigcie w kV,
d — odlegtos§é miedzy elektrodami w m.
W praktyce dla odlegtoéci wynoszacej 0,15+0,40 m stosuje si¢ napigcie
80+150 kV.

Drugim warunkiem przenoszenia czastek lakieru jest przewodnosé elek-
tryczna lakierowanego przedmiotu. Powinna ona by¢ dostatecznie duza, aby
nastgpowato odprowadzanie do ziemi tadunkow elektrycznych towarzysza-
cych czastkom lakieru. Drewno, ktére w stanie suchym jest zasadniczo
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dielektrykiem, wymaga zwigkszenia jego powierzchniowej przewodnosci
elektrycznej. Uzyskuje si¢ ja przez zwigkszenie wilgotnosci do wartosci oko-
to 10% lub przez zastosowanie specjalnych materialéw podktadowych.

Urzadzenia do lakierowania elektrostatycznego moga by¢ state lub prze-
nosne.

Przyktad urzadzenia stalego do lakierowania elektrostatycznego skrzydet
okiennych przedstawiono na rys. 23-10. W celu zwigkszenia przewodnosci
powierzchniowej malowanych okien pokryto je wezesniej (przez zanurzanie)
warstwa farby podktadowej z domieszka sproszkowanego aluminium.(Elek-
trodami wysokiego napigcia sa obracajace sig dyski / o $rednicy 200 mm w
uktadzie pionowym, zanurzone na gigboko$¢ kilku milimetréow w farbie, kt6-
ra jest dostarczana przez pompg. Staly poziom farby jest utrzymywany przez
przewod przelewowy Zrédtem napigcia jest generator. Lakierowane skrzy-

dta okienne sa zawieszone na przenosniku o regulowanej prqdkosa Proces

e

lalgqrowama odbywa si¢ w metalowej, oszklonej kabinie. Powietrze w kabi-
nie jest wymieniane 15+30 razy na godzing kanatami wyciggowymi za pomo-
ca wentylatora. Zabezpieczenie przeciwpozarowe kabiny stanowia butle ze
spr¢zonym dwutlenkiem wegla, od ktérych przewody, zakonczone dyszami,
sa doprowadzone do jej wnetrza. Drzwi kabiny maja automatyczna blokadq,

ich otwarcie w czasie pracy urzadzenia powoduje wytaczenie generatora.|

S

i, A 7 A, SIS 7
Rys. 23-10. Stale urzadze- Rys. 23-11. Przenoéne urzadzenie do lakierowania elektrosta-
nie do lakierowania elek- tycznego
trostatycznego

(U8 ]
p—
5]



Maszyny i urzadzenia do wykonczania powierzchni materiatami malarsko - lakierniczymi

Urzadzenie przenosne do lakierowania elektrostatycznego (rys. 23-11)
sktada si¢ z generatora wysokiego napigcia I, ciSnieniowego zbiornika lakie-
ru 2, recznego pistoletu 3, przewoddéw niskiego napigcia 4 i przewodéw wy-
sokiego napigcia 5 oraz przewodu 6, doprowadzajacego lakier ze zbiornika
do pistoletu. Generator o napieciu 90 kV i mocy 200 W podtacza si¢ do
gniazda sieci elektrycznej 220 V. Przewodem 4 doprowadza si¢ prad o napig-
ciu 24 V do zasilania silniczka 7, nape¢dzajacego czaszg rozpylajaca. Predkosé
obrotowa czaszy wynosi 2800 obr/min. Przewd6d 5 stuzy do doprowadzania
wysokiego napigcia do czaszy pistoletu. W zbiorniku ci§nieniowym lakieru sa
wmontowane: zawdr redukcyjny do regulacji ciSnienia sprgzonego powietrza
oraz re¢czne mieszadlo. Doplyw lakieru do czaszy pistoletu uruchamia sig
przez nacisk na dZzwigni¢ spustowa.

23.7. Urzadzenia do politurowania

Politurowanie jest metoda coraz rzadziej stosowana w przemySle ze
wzgledu na duzg pracochtonno$éé zabiegu i mata trwato§é powloki. Powloka
ta powstaje w wyniku wielokrotnego powlekania powierzchni wyrobu spiry-
tusowym roztworem szelaku za pomoca tamponu. Tampon jest przesuwany
dos¢ szybkim, okreznym ruchem po powierzchni politurowanego elementu.

Maszyna do politurowania duzych plaszczyzn (rys. 23-12) sktada sie ze
stotu lekkiej konstrukeji 7, profilowej belki — prowadnicy 2, wézka 3 ze
wspornikiem 4 i zespolu roboczego 5. Belka 2 jest przymocowana z tytu nad
stotem, rownolegle do jego dluzszego boku. Na czterokolowym woézku 3 jest
umieszczona plyta wspornikowa, podparta na sprezynach. Wspornik zostal
utworzony przez dwie poziome prowadnice rurowe i rur¢ usztywniajaca jego
konstrukcjg. Na prowadnicach jest umieszczony zesp6t roboczy maszyny, a
wewnatrz rury usztywniajace] znajduje si¢ stalowa linka 6, przymocowana
jednym koncem do wézka 3. Drugi koniec linki jest przytaczony do krétsze-
go ramienia dZwigni kolanowej 7, osadzonej na koricu wspornika. Za pomo-
ca tej dZzwigni reguluje si¢ potozenie (wysoko$é) rurowych prowadnic wspor-
nika i dzieki temu docisk tamponu do politurowanej powierzchni. DZwignia
z nakretka stuzy do zabezpieczania okreslonego potozenia dzwigni 7. Zespot
roboczy, w sktad ktérego wchodza silnik elektryczny i przektadnie zebate do
wprawiania tamponu w ruch obrotowy i okrgzny, moze by¢ przesuwany r¢cz-
nie wzdluz prowadnic za pomoca uchwytu 8. Wézek ze wspornikiem jest
przesuwany takze recznie wzdluz belki. Po wymianie zespolu roboczego na
walec polerski maszyna moze pracowac jako polerka. :

Naktadanie politury nitrocelulozowej na drobne przedmioty galanterii
drzewnej, takie jak gatki liczydet, klocki, kostki, elementy zabawek, moze
si¢ odbywac¢ w bebnach obrotowych — urzadzeniach stosowanych zwykle do
szlifowania niewielkich przedmiotéw. Sa to zbiorniki o konstrukcji metalo-
wo-drewnianej, majace ksztalt graniastostupéw z szescio- lub o§miokatnymi
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Rys. 23-12. Maszyna do politurowania duzych ptaszczyzn

czotami. Wykonuja ruch obrotowy z predkoscia 20+40 obr/min, napgdzane
w sposob umozliwiajacy regulacje tej predkosci. Beben napetnia sie oszlifo-
wanymi elementami, w ilosci rownej 2/3 jego pojemnosci, oraz tamponami
nasyconymi politurg, po czym uruchamia napgd. Po uptywie doSwiadczalnie
ustalonego czasu elementy wyjmuje si¢ z begbna i suszy na siatce. Cykl po-
wtarza si¢ trzykrotnie, za kazdym razem zmniejszajac stgzenie politury w
tamponach.

23.8. Polerki powtok lakierowych

Powtoki lakierowe poleruje si¢ w celu nadania im potysku. Operacja ta_
polega na wygladzeniu powierzchni powloki narzgdziami polerskimi za po-
moca mlkroproszkow saernych zawartych w woskach, pastach i cieczach
polerskich. Materiatami tymi smaruje si¢ narzedzia polerskie lub polerowane
‘powierzchnie. Przed polerowaniem powloka lakierowa powinna byé doktad-
nie utwardzona 1 oszlifowana. Maszyny do polerowania nazywa si¢ polerka-
mi. Ze wzglgdu na rodzaj ndrzqdma rozroznia si¢ polerki walcowe, tarczowe
1 taSmowe.

W polerkach walcowych zespotem roboczym sg walce polerskie. Najczes-
ciej sg one zbudowane z pewnej liczby krazkéw z plisowane] tkaniny (flaneli,
ptétna), nalozonych na wat roboczy i zacisnigtych za pomoca kotnierzy. Tka-
nina na krazki jest specjalnie krojona i zszywana tak, aby nitki jej osnowy
przebiegaly pod katem 45° do brzegu krazka. Zapobiega to nierownomierne-
mu strzgpieniu i szybkiemu zuzywaniu sie krazkow. Srednica zewnetrzna
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krazkow wynosi zwykle 350400 mm. W konstrukeji nicktérych walcow po-
lerskich spotyka si¢ osadzenie krazkow / (rys. 23-13) z plisowanej tkaniny n:
pierscieniach 2 w ksztalcie turbinek, wykonanych z metalu lub tworzyw sztu
cznych. W kotnierzach zaciskowych 3 walca sg otwory, ktorymi powietrzz
dostaje si¢ do wngtrza turbinek. Powietrze, pod dzialaniem sily odsrodko-
wej, przeplywa nastepnie migdzy warstwami tkaniny na zewnatrz walca. n:z
dopuszcza do zlepiania si¢ tkaniny i skutecznie chtodzi polerowana po-

s
wierzchnie.
7

Rys. 23-13. Walec polerski

W polerkach walcowych narzgdzie oprocz ruchu obrotowego wykonu
zwykle poosiowy ruch oscylacyjny o skoku rownym srcdnio okolo 20 mm
czgstotliwoscei kilkudziesigeiu podww]nvch skokéw na minute.| Ruch poosic-
wy walca ma na celu bardziej réwnomierne dziatanie (nacisk) krazkéw tkan:-
ny na polerowana powierzchnig. W niektorych typach polerek walcowvcs
ruch oscylacyjny jest zastgpowany ruchem wychylno-zwrotnym narzgdzia lus
stotu wraz z polerowanym clementem w plaszczyznie obrobki.|

\Polerka jednowalcowa pozioma z ruchomym stotem pokazana na rys. 2
-14, jest przeznaczona do polerowania duzych plaszczyzn w elementach pis-
towych. W prowadnicach gérnej cz¢sei kadiuba znajduje sig nastawny na w
sokos¢ suport I ze wspornikiem, w ktorym jest utozyskowany walec polersi
2. Walec jest napgdzany od silnika za posrednictwem przekladni pasowe
Walec wykonuje ponadto ruch oscylacyjny dzigki krzywce 3, osadzone) ns
koricu watu, i dwu kotom pasowym 415, rézniacym si¢ Srednicami. (Roznics
liczby obrotéw obu ko6t jest réwna liczbie ruchow poosiowych walcz
W przedniej czesci kadtuba znajduja si¢ dlugie prowadnice, a na nich stof ¢
podparty na rolkach. Stol, na ktérym mocuje si¢ obrabiany element, wyko-
nuje ruch prostoliniowo-zwrotny. uzyskiwany od oddziclnego silnika za po-
srednictwem przekladni slimakowej i tancuchowej. Konce tancucha sa prz-
mocowane do stolu. Do zmiany kierunku ruchu posuwowego i regulacji dic
gosci drogi stuza przestawne ograniczniki 7 oraz przetacznik § obrotow wirn-
ka. W maszynie jest zainstalowane urzadzenie liczace, za pomocg ktorez
mozna zaprogramowac okreslona liczbg ruchow stotu. Po wykonaniu progra-
mu polerka zostaje automatycznie wylgczona.
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Rys. 23-14. Polerka jednowalcowa, pozioma, z ruchomym stotem: a) schemat ki-
nematyczny, b) schemat napedu stolu (widok z przodu)

W celu zwigkszenia efektywnosci polerowania i stworzenia mozliwosci
stosowania polerek w liniach produkcyjnych sa budowane przelotowe poler-
ki wielowalcowe — szescio- i oSmiowalcowe. Sa one przeznaczone do polero-
‘wania powlok lakierowych na elementach ptytowych mebli, przy czym do
uzyskania wymaganego polysku powierzchni wystarcza na ogét jednorazowe
przepuszczenie elementéw przez maszyng. Zespotem transportu technolo-
gicznego jest przenos$nik cztonowy.

O$miowalcowa pozioma polerka przelotowa (rys. 23-15) ma zmechanizo-
wany posuw 1 dodatkowy zesp6t roboczy tarczowy. Jest wiec maszyna kom-
binowana. Walce polerskie 6 s3 umieszczone posobnie w prostokatnej skrzy-
ni 3, ktéra wykonuje niewielkie ruchy wychylno-zwrotne w ptaszczyznie po-
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Rys. 23-15. Osmiowalcowa polerka przelotowa, prod. Castelli, Wtochy: a) schemat ogdlny
b) schemat wychylania skrzyni

ziomej (patrz rys. 23-15b). Ruchy wychylne skrzyni zapewnia mechanizm <
(silnik z reduktorem i mechanizm korbowy, usytuowane w przedniej czgsa
maszyny). Skrzynia 3 jest podparta w kadtubie I na czterech krétkich prze-
gubowych ramionach. Kazdy walec polerski 6 jest napedzany przez oddziel-
ny silnik za posrednictwem przektadni pasowej. Sita docisku kazdego walca
do ptaszczyzny pracy moze by¢ regulowana przez odpowiednie ustawienie
walca na wysokos¢. O wartosci tego docisku mozna wnosi¢ na podstawie ob-
serwacji wskazan amperomierza, wbudowanego w obwéd elektryczny silnikz
nap¢dowego.

W tylnej czgsci polerki znajduje si¢ zesp6t trzech poziomych tarcz poler-
skich 5, do ostatecznej obrébki wygtadzajacej. Zesp6t ten jest nastawny nz

wysokos¢ 1 napgdzany przez jeden silnik za posrednictwem przekltadni ze-
batej.
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Zespol posuwowy 2 ma postac przenosnika cztonowego taricuchowego,
o predkosci posuwu regulowanej w $posob bezstopniowy. Cata konstrukcja
przenosnika jest nastawna wzgledem kadtuba 7 na wysokos¢, w zaleznosci
od grubosci polerowanych elementéw plytowych.

Specjalny zespét ruchomych szczotek 7, umieszezony w dolnej, przedniej
czgsci przenosnika, stuzy do oczyszczania z pylu roboczych powierzchni czto-
now.

W gornej czesci skrzyni znajduje sie zespol do smarowania walcéw wos-
kami polerskimi. Prostopadioscienne kostki wosku sa umieszczone nad wal-
cami w kasetach, ktére sa okresowo przesuwane wzdtuz tworzacych walcow
polerskich. W tej cz¢sci skrzyni znajduje sig takze wentylator do chtodzenia
obrabianej powierzchni elementéw. W konicowej czgsci maszyny znajduje sie
specjalne urzadzenie do odprowadzania tadunkéw elektrostatycznych z po-
wierzchni polerowanych clementéw.

Polerki tasmowe maja konstrukcje bardzo podobna lub doktadnie taka
sama, jak szlifierki tasmowe. Narzedziem jest tasma filcowa bez korca, ZWY-
kle sklejona z dwu warstw. Warstwe opasujaca kota taSmowe stanowi tkani-
na cienka i mato rozciagliwa, a warstwe roboczg — filc. Do wytwarzania tas-
my sg uzywane tkaniny specjalne — dywanowe strzyzone. Polerki tasmowe,
gdy chodzi o efektywnosé pracy, wyraznie ustepuja polerkom walcowym.

Polerki tarczowe nie znalazly Szerszego zastosowania ze wzgledu na swa
mata wydajnosé. Sg stosowane w koricowej fazie obrébki polerowaniem, i
czyszcezenia i ,,wyblyszczania” powierzchni z uzyciem specjalnych cieczy po-
lerskich. Narzgdziami w tych polerkach sa metalowe tarcze z migkka wykta-
dzing (file, moltopren itp.) na czesci roboczej.

Polerki walcowe lub tarczowe moga wystgpowac jako zespoly robocze w
maszynach zespolonych, wieloczynnosciowych (np. w oklejarkach do was-
kich ptaszczyzn).

23.9. Ogdine zasady bezpiecznej pracy
podczas naktadania farb i lakieréw

Nakladanie materiatéw malarsko-lakierowych na wyroby z drewna jest
zwigzane z powaznym zagrozeniem dla zdrowia, a nawet zycia — ze wzgledu
na duza toksyczno$é i tatwopalnosé tych materialéw, w tym gléwnie rozpusz-
czalnikow. Z utworzonych powlok lakierowych odparowuja znaczne ilogci sub-
stancji lotnych, zawierajacych trujace i grozace wybuchem sktadniki. Dlatego
skrupulatne przestrzeganie przepisow bhp przez pracownikoéw obstugujacych
stanowiska przygotowania i naktadania lakieréw jest bezwzglednie konieczne.

Obowiazujace przepisy dotycza zagadnieni: ochrony zdrowia pracowni-
kéw zatrudnionych w lakierniach, zapobiegania wybuchom i pozarom w tych
pomieszczeniach oraz ochrony srodowiska naturalnego cztowieka. Oto w
skrécie nicktére z nich:
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1) budynek lakierni, jego usytuowanie i wyposazenie powinno odpowiada¢
warunkom technicznym okres§lonym w specjalnych przepisach budowlanych
(m. in. jest wymagane, aby lakiernie byly lokalizowane w pomieszczeniach
parterowych lub na najwyzszej kondygnacji budynku);

2) urzadzenia wentylacyjne i klimatyzacyjne lakierni powinny dziataé spraw-
nie i skutecznie; warto przy tym pamietaé, ze pary rozpuszczalnikéw i roz-
cienczalnikow sa w wigkszosci ciezsze od powietrza i gromadza si¢ przy po-
“dtodze; X

3) wszystkie urzadzenia techniczne, jak kabiny natryskowe, §ciany wyciago-
we, polewarki, walcowe naktadarki lakieru, zbiorniki ci$nieniowe, podgrze-
wacze powinny by¢ doktadnie uziemione;

4) szlifierki i polerki powtok lakierowych powinny by¢ zabezpieczone przed
wyladowaniami elektrycznosci statycznej;

5) wszystkie maszyny i urzadzenia oraz pomieszczenia lakierni powinny by¢
stale utrzymywane we wzorowej czystosci i porzadku;

6) w pomieszczeniach lakierni nie moze odbywaé si¢ zadna praca nie zwigza-
na z lakierowaniem;

7) nie wolno wykonywac jakichkolwiek robét spawalniczych w lakierni w
czasie nakladania powtok;

8) przygotowanie lakieru powinno odbywac si¢ w wydzielonych pomieszcze-
niach, przez osoby do tego uprawnione;

9) suszenie przedmiotéw lakierowanych powinno odbywac si¢ w suszarniach
oddzielonych od lakierni w sposéb ogniotrwaly;

10) w pomieszczeniach lakierni nie wolno uzywaé narzedzi mogacych spowo-
dowac iskrzenie, nie wolno przesuwaé¢ po podtodze blaszanych naczyd ani
innych przedmiotéw stalowych, nie wolno chodzi¢ w obuwiu ze stalowymi
okuciami i gwozdziami;

11) nalezy okresowo mierzy¢ st¢zenie par przy stanowiskach roboczych oraz
okresowo kontrolowa¢ i wykonywaé przeglady urzadzen produkeyjnych,
wentylacyjnych i ogrzewczych oraz instalacji elektrycznej w pomieszczeniach
lakierni; stwierdzone odchylenia od obowiazujacych norm nalezy niezwlocz-
nie hikwidowad;

12) w przypadku nadmiernego (ponad dopuszczalna norme) stezenia par
1 rozcienczalnikow w powietrzu przy stanowisku roboczym obstuga aparatéw
natryskowych powinna pracowaé w maskach;

13) lakierowanie przez natrysk moze odbywaé si¢ wytacznie w kabinach lub
przy scianach wyciaggowych;

14) nie wolno zatrudnia¢ w lakierniach pracownik6w nie przeszkolonych
i nie uprzedzonych o zagrozeniu wystgpujacym na danym stanowisku pracy;
15) nie wolno zatrudniaé¢ w lakierniach pracownikéw mtodocianych, kobiet
cigzarnych i 0séb uczulonych na dziatanie materiatéw lakierowych i ich skta-
dnikow;

16) nie wolno my¢ rak rozpuszczalnikiem;
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17) nie wolno spozywac positkéw w pomieszczeniach produkcyjnych lakier-
ni; nalezy my¢ rece przed jedzeniem:

18) nalezy zapewnié pracownikom lakierni odpowiednia odziez robocza, re-
kawice ochronne, $rodki ochrony skéry, oraz materialy do utrzymywania
czystosci;

19) konieczne jest szkolenie pracownikéw lakierni w zakresie bhp, wywie-
szanie instrukcji, znakéw ostrzegawezych i tablic informacyjnych oraz
bezwzglgdne wymaganie przestrzegania podanych zarzadzen.

Zasady bezpiecznej pracy w lakierniach sa okre§lone przepisami prawny-
mi, rozporzadzeniami wiadz resortowych i szczegOtowymi instrukcjami,
opracowanymi dla poszczegdlnych stanowisk pracy. W celu zmniejszenia
szkodliwego oddzialywania trujacych sktadnikéw lakieru na zdrowie obstugi
oraz ograniczenia zagrozenia $rodowiska naturalnego cztowieka dazy si¢ do
hermetyzacji proceséw lakierowania przez budowe linii produkeyjnych. Jed-
noczesnie opracowuje si¢ metody i konstrukcje urzadzen do ochrony powie-
trza atmosferycznego przed skazeniem parami rozcieficzalnikéw odprowa-
dzanymi z lakierni. Neutralizowanie lub niszczenie wychwytywanych z oto-
czenia czastek lakieru wymaga specjalnych technologii i urzadzen,
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