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Malarnia heczek
w Beczkopol tasin

Rafinerie, firmy olejowe, za-
ktady chemiczne, zaktady przetwor-
stwa spozywczego oraz inne firmy
sprzedajace swoje produkty w opa-
kowaniach blaszanych (np. w becz-
kach), chca - a wlasciwie juz mu-
sza - pakowaé swoje wyroby w opa-
kowania wymalowane w barwy fir-
mowe, czesto wielokolorowe, z du-
zym wyraznym logo. To nic, ze $red-
nio czas zycia beczki wynosi 3 do 6
miesiecy. Beczka tak naprawde cze-
sto nawet nie ma kiedy zardzewie¢,
ale musi byé tadnie wymalowana.

Poza oczywistymi aspektami
rynkowo-ekonomicznymi ksztaltuja-
cymi ceny, fakt, ze jest ona opako-
waniem na ogét jednorazowym i do
tego ,,zyjacym” tak krotko, wymu-
sza jej niska cene. Tak jak przy kaz-
dej innej produkcji, tak rawniez
w przypadku wytwarzania beczek
trzeba redukowaé koszty, zwiek-
sza¢ wydajnos¢, uzyskiwaé coraz
lepsza jakosc i powtarzalnosé. Jed-
nym, jezeli nie jedynym, rozwiaza-
niem tych probleméw jest automa-
tyzacja procesu produkcji.
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W Wytworni
Opakowan Bla-
szanych Beczko-
pol Sp. z 0. o.
w tasinie od 1996
roku beczki malowano

w automatycznej linii proszko-
wej, zaprojektowanej i zbudowanej
przez ADAL. Byt to na tamte czasy bardzo
nowatorski i odwazny pomyst. Byta to
pierwsza malarnia proszkowa beczek
w Europie. Po prawie 10 latach eksplo-
atacji okazato sie jednak, ze technologia
malowania proszkowego, mimo wielu
zalet, nie spetnia wszystkich wymagan
stawianych w nowoczesnej produkgji be-
czek. Jednym z zastrzezen byta niewystar-
czajaca wydajnosc, jaka osiggano na tej
linii — i to mimo faktu, ze w ciagu tych lat
niemal dwukrotnie ja zwiekszono w po-
rownaniu z pierwotnymi zatozeniami.
Osiagnieto to poprzez modyfikacje urza-
dzen i optymalizacje organizacji produk-
cji, ale przede wszystkim, dzieki zasto-
sowaniu nowej generacji farb proszko-
wych o nizszej temperaturze i krotszym
czasie polimeryzacji.

Podstawowa jednak
przyczyng decyzji o budowie
malarni farbami ciektymi byt fakt, ze
przy malowaniu proszkowym bardzo
utrudnione i przede wszystkim czaso-
chtonne jest malowanie jednego elemen-
tu, w tym przypadku beczki, w wielu ko-
lorach. Nie mozna w jednym cyklu pro-
dukcyjnym pomalowaé detalu na dwa
lub trzy kolory. A takich beczek wyma-
gaja dzis odbiorcy.

Projekt nowej linii technologicz-
nej w firmie Beczkopol tasin obejmo-
wat wszystkie elementy: od wejscia de-
tali do malarni az po wyjscie gotowych,
pomalowanych i wysuszonych beczek
z suszarki.
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Najwazniejszym sktadnikiem tej no-
wej linii jest gniazdo malowania. System
aplikacyjny pozwala na malowanie ze-
wnetrzne wszystkich rozmiarow produko-
wanych przez Beczkopol beczek, w tym
rowniez malowanie wielokolorowe z bar-
dzo doktadnym odcinaniem kolordw.
W gniezdzie tym malowane sg réwniez
powierzchnie wewnetrzne beczek typu
drums oraz same dekle i pokrywy.

Szczegolnie istotne byto zrealizowa-
nie malowania beczek wewnatrz. Zapotrze-
bowanie przemystu spozywczego i che-
micznego na tego typ opakowania jest
bardzo duze. Zwykte beczki, pomalowa-
ne wewnatrz specjalng farbg pozwalajg
z powodzeniem zastepowac beczki wyko-
nane ze stali kwasoodpornych.

Mimo, ze inwestor zdecydowat sie
na stosowanie farb wodorozcienczalnych
wszystkie urzadzenia sg przystosowane
réwniez do malowania farbami rozpusz-
czalnikowymi. Dla zapewnienia wiasci-
wych parametréw jakosciowych z jednej
strony, z drugiej - dla ograniczenia stre-
fy zagrozenia wybuchem, kabiny i urza-
dzenia aplikacyjne umieszczone sg w od-
dzielnym pomieszczeniu (tzw. clean-
room). Do podawania farby zastosowa-
no agregaty wysokociénieniowe ADAL
MH32-208. Farba jest mieszana i zasysa-
na bezposrednio z opakowan 200-litro-
wych, w ktorych jest dostarczana przez
producenta farby - Polifarb Cieszyn-Wro-
ctaw. Dalej agregaty wysokoci$nieniowe,
poprzez podgrzewacze z uktadem recyr-
kulaciji farby i rozdzielacze z regulatora-
mi cisnienia, podaja farbe do pistoletow
natryskowych. Malowanie realizowane
jest przy zastosowaniu metody airless.

Uktad podawania farby zaprojektowano
tak, zeby kazda z pigciu stref beczki (po-
krywa, dno itrzy pasy na powierzchni
bocznej) mozna byto malowa¢ innym ko-
lorem. Wybor i ilo$¢ kolorow oraz usta-
wianie parametrow malowania takich jak:
wielko$¢ beczki, kolejnos¢é malowania
stref, czas natrysku (ustawiany z doktad-
noscig do 0,01 sekundy), dokonywane
s3 na pulpicie operatorskim w sterowni-
ku PLC sterujacym praca catej malarni.
Dla kazdej strefy malowania istnieje moz-
liwosc¢ oddzielnego ustawienia ci$nienia
natrysku. Tak zaprojektowany i zrealizo-
wany uktad pozwala na uzyskanie wyso-
kiej jakosci malowania przy zachowaniu
bardzo duzej wydajnosci oraz na szybka

PREZENTACJA LAKIERNI

39

zmiane zaréwno rodzaju i wielkosci be-
czek jak i koloréw.

W tej samej kabinie znajduje sie
gniado malowania beczek wewnatrz.
Poniewaz do wymalowan wewnetrznych
stosuje sie inne rodzaje farb, jest ono
zasilane z oddzielnego agregatu. Den-
nice beczek malowane sa réwniez au-
tomatycznie, w oddzielnej kabinie z fil-
tracjg sucha. Podobnie jak przy malo-
waniu zewnetrznych powierzchni, para-
metry natrysku powierzchni wewnetrz-
nych oraz dennic ustawiane sg w ste-
rowniku PLC.

Transport beczek w malarni od-
bywa sie na przenos$nikach watkowych
i tancuchowych. Beczki po sprawdze-
niu szczelnosci, transportowane sa na
przeno$niku rolkowym do clean-ro-
om'u. Przed kabing malarska beczki sa
buforowane na stoperze pneumatycz-
nym i ,wpuszczane" dalej na przeno-
$niku tancuchowym. W zaleznosci od
tego, jaka operacja zostata zaplanowa-
na, beczka zatrzymuje sie na jednym
z dwéch stanowisk w kabinie. Uktad
obrotu, napedzany hydraulicznie, ob-
raca beczke z odpowiednia, rowniez re-
gulowana predkoscig. Na stanowisku
pierwszym, oprocz malowania ze-
wnetrznej powierzchni niektorych ty-
pow beczek, malowane sa réwniez
powierzchnie wewnetrzne.

Pomalowane beczki, przemiesz-
czajq sie z przenosnika kabinowego na
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taricuchowy przenosnik transferowy do
komory podsuszania (tzw. strefy flash-
off). Na wyjsciu z komory podsuszania,
poprzez wahadtowy przenosnik transfe-
rowy, beczki przechodza na kolejny prze-
nos$nik watkowy. Przed wejéciem do su-
szarki, beczki gromadzone sa w pakiety
po cztery i przemieszczane na faficucho-
wy przenosnik w suszarce. Po wyj$ciu
z suszarki, poprzez system przeno$ni-
kow watkowych, beczki transportowane
sg do strefy magazynowej. Poszczegdl-
ne odcinki przenosnika majg elektronicz-
nie regulowana predkos$¢ przesuwu,
a uktad czujnikéw i stoperéw zapewnia
ptynny przeptyw detali i zapobiegaja
ewentualnym kolizjom, nie dopuszcza-
jac do ,zatoréw” i ,zawatu”.

Wejscie i wyjscie suszarki sa za-
budowane kurtynami powietrznymi oraz
ruchomymi przestonami, ktérych zada-
niem jest zmniejszenie strat ciepta.

Powietrze cyrkulujace wewnatrz
komory roboczej suszarki ogrzewane
jest w podgrzewaczach z posrednimi
wymiennikami ciepta, wyposazonych
w uktad wentylatorowy oraz palniki ole-
jowe. W komorze roboczej system re-
gulacji temperatury utrzymuje tempera-
ture powietrza na ustalonym poziomie,
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Prezes Beczkopolu, Jan Jagos

- Dlaczego zdecydowali sie
Panstwo na wprowadzenie nowej
technologii i na przejécie z la-
kierowania proszkowego na la-
kierowanie ciekle?

- Gléwnag przyczyna zmiany tech-
nologii byt fakt, ze w lakierowaniu
proszkowym niemozliwe byto malo-
wanie beczek w wielu kolorach - in-
nym kolorem denka, innym spodu czy
$rodka. Byt to bardzo uciazliwy pro-
ces, a efekt nie byt zadowalajacy. Poza
tym kierowali$my sie uzyskaniem jak
najwiekszej wydajnosci.

- Jak z perspektywy czasu
ocenia Pan zmiane technologii?

- Ta zmiana wyszta nam na do-
bre. Optacita sig i jestesmy zadowo-
leni. W prawie catej Europie stosuje
sie teraz taka technologie, moze tylko
rézni sie ona sprzetem — agregatami
pompowymi czy parametrami. Jed-
nym stowem - nowa technologia
sprawdzita sie.

max 215°C. Uktad wentylacji zapewnia
réwnomierny rozktad temperatury w ko-
morze oraz wyrzut produktow suszenia
poza malarnie.

Kazda z kabin wyposazona jest
w uktad wentylacji wyciagowej z wenty-
latorem. W kabinie duzej filtracja powie-
trza zasysanego odbywa sie na kurtynie
wodnej, a w kabinie do malowania dekli
na filtrach suchych. Powietrze z tunelu
wstepnego podsuszania odciggane
przez wentylator dachowy wyrzucane jest
do atmosfery. W pomieszczeniu clean-
room’u ze wzgledu na zwigkszone paro-
wanie sktadnikéw farby zastosowano
odpowiednio silng wentylacje. Z tego
wzgledu, oraz majac na uwadze
oszczednosci ciepta, czesé wyciagane-
go powietrza, po odpowiednim przefil-
trowaniu zawracana jest z powrotem do
nawiewu. Poniewaz podczas pracy urza-
dzen technologicznych duza cze$¢ po-
wietrza jest odciggana z malarni i wyrzu-
cana do atmosfery, to dla zbilansowania
wentylacji oraz utrzymania wiasciwej
temperatury w catej malarni, zamonto-
wano nawiewny agregat grzewczo-wen-
tylacyjny. Powietrze po zassaniu przez
agregat jest filtrowane, a nastepnie
ogrzewane w wymienniku ciepta z pal-
nikiem olejowym. Dziatanie agregatu

grzewczo-wentylacyjnego jest skorelo-
wane z dziataniem systeméw wentylacyj-
nych urzadzen technologicznych.

Catoscia pracy malarni kieruje
uktad sterowania, bazujacy na wieloka-
natowych sterownikach Mitsubishi. Sys-
tem ten pozwala na zadawanie parame-
trow pracy poszczegélnych urzadzen
oraz na ich kontrolowanie. Nadzoruje
rowniez wspoldziatanie poszczegélinych
elementow linii, zapewniajac petne bez-
pieczenstwo oraz petna powtarzalno§é
procesu malowania.

Dla zapewnienia petnego bezpie-
czenstwa, w malarni zainstalowano sys-
tem ochrony przeciwpozarowej, z czuj-
nikami we wszystkich newralgicznych
punktach oraz instalacje gasnicza CO2
z rozprowadzeniem dysz gaszacych do
wszystkich potencjalnie zagrozonych
stref.

Dla zapewnienia czystosci i ochro-
ny srodowiska w malarni zainstalowano
wyposazenie pomocnicze do obrébki
i uzdatniania wody obiegowej pocho-
dzacej z kabiny malarskiej. Jego zada-
niem jest wytracenie i usuniecie czastek
statych farby zabranych przez wodny
uktad filtracji. Konstrukcja urzadzen
umozliwia okresowe odpompowanie
wody z kabiny do zbiornika reakcyjne-
go, koagulacje czastek farby przy wy-
korzystaniu srodkow chemicznych, ze-
branie szlamu oraz przekazanie oczysz-
czonej wody z powrotem do kabiny.
Potstate zanieczyszczenia zebrane pod-
czas oczyszczania wody magazynowa-
ne sg w specjalnych beczkach.

ANDRZEJ JANISZEWSKI
ADAL



