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Sažetak 

U o,om su radu opisana neka poboljšanja na liniji za površinsku obradu plo-
ča lakovima i oblaganje folijama. . 

Poboljšanja se sastoje u tome što se, uz povećan kapacitet linije, postiže bolje 
sušenje laka, uz istovremeno smanjenje utroška energije i skraćenje linije. U lu 
su svrhu izbačene dvije konvekcijske sušionice i jedna infra-crvena sušionica. 

Umjesto stare opreme, dodan je jedan stroj za valj čanje (resinator), jedna UV 
sušionica, dva valjka za nanošenje Jak~va i tri sušionice sa sapnicama. 

KI j u č ne riječ i : površinska obrada ploča - sušenje lakova - oblaganje 
folijama. · 

U američkoj fi rmi »Modar Manufacturing Co.« 
proučarnli su mogućnost kako da povećaju kapa­
ci tel l inije za površinsku obradu pločastih eleme­
nata J~kovima ·i oblaganje folijama i da istovreme­
no poboljšaju sušenje filma laka, kako bl izbjegli 
pojavu sljepljivanja površinski obrađenih ploča i.: 

složaju. U tu svrhu upotrijebljene su t11i male su­
šionice sa sapnicama, konstruirane tako da se mo­
gu uklopiti u već postojeću sta-ru li-niju. Sušionice 
su konstruirane tako da vrući zrak udara u limo­
ve koji imaju uske raspore kroz koje zrak prodire 
do lakirane površine, stvarajući tako ,neku vrstu 
zračnog noža (princip rada sušionice sa sapnica­
ma) (s l. 1). Pri tome se zagrijavaju i spomenuti li­
movi, kQji onda radijacijom prenose toplinu na 
lakh·anu površinu. Odsisavanjem vrućeg zraka na 
ulazu i ,izlazu postiže se najpovoljniji kut struja: 
nja vrućeg zraka u odnosu na radnu plohu, a u­
jedno se otklanjaju pare brzo hlapljivih otapa:a. 
Ove su~ionice odlikuju se i mnogo manjom du­
fanom od starih sušionica, jer ove tri sušionice i­
maju dužinu 3,6 m, dok su u staroj Liniji bile insta• 
lirane dvije konvekcijske sušionice, od kojih je 
jedna bila dugačka 9 m, a druga 18 m. 

Iz stare linije izbačene su ove dvije konvekcij­
ske sušionice i jedna ,infra-crvena sušionica, I do­
dana je nova oprema: 

• R..1;d s~ osniva na istraživanjima Raymonda A, H~lmcrsa [J], 

- stroj za valjčanje (resinator) 

- UV-sušioniea 

- dva valjka za nanošenje lakova 

- tri sušionice sa sapnicama 

vrući zrak 

~-=~ .. odsisavanje 

obradak 

Slika I. Shematski prikaz sušionice ·sa sapnicama. 

Na taj način smanjena je dužina cijele linije 
za oko 4,20 m (sl. 2). Na tako modHiciranoj lin:ji 
vršeno je niz testova opis kojih se daje u na­
stavku. 

U prvom testu ispitivala se mogućnost nanošc-. 
nja -temeljnog vodenog laka. Ova vrsta laka upo­
trebljavala se u eksperimentu zbog -toga jer· je 
poznato da kod ovih lakova otvrđivanje dugo tra• 
je. Lak se nanosio na ivericu koja je prethodno 
bila obrađena UV-k.itom. Debljina nanosa temelj­
nog vodenog laka bila je 25,4 µm (oko 25 g/m!), 
mjereno u vlažnom stanju, a navedena količina 
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Slika 2. TI=t >ta"' llnlJe za povrilosku obradu ploča lakovima I oblagan~ lolljama I .dijela nove IJnlJ• na kojem su vrien• Izmjene 
u opttml. Nova linija: I. Stroj za valJčtnJe (rulnator), 2. RevtnlbU•~ val ak za nanolenje 1/V-klta, 3. UV,1ulllonlca, 4. Valjcl za 
nanolct\lc laka, 5. Sul!onlca sa sapnicama, 6. Oelkarlca Stan llnlJa: J aJJčanl 1ransportcr 2. Automatski ulagač, 3. Oetkarlca, 
~- Revcn.lbUnl valjak u nanošenje temeljnog UV kita, !. KonvekclJ1ka ~ullonlca za lak, 6. Valjci za nanošenje Jaka, 7. KonvekclJ· 
J•ka sullonlca za ak u kombinaciji s tnfn.-crvenlm zračenjem, S. Inlra-crvena aullonlca, 9. Va Je! za kulranje, 10. Utl11dvač pora, 
11. Bru!cnJc rub<>va, 12. OdstranJlvać prallne 

laka nanošena je dva puta. Svaki od dva nanesena 
sloja sušen je približno 5 ·s na temperaturi od 
232,2° C u ranije opisanim sušionicama sa sapnica­
ma. Brzina protoka obratka kroz liniju bila je 
30,48 m/m,in. Odmah nakon sušenja, još vruće plo­
če složene su jedna na drugu s licem na. lice. Ta­
kav složaj opterećen je još sa 72,57 kg. Nakon sta­
janja od jednog sata, ploče su ostale nesHjepljene. 
Ovaj test proveden je također s nekim drugim 
temeljnim lakovima i dobiveni su slični rezultati. 

Drugi test napravljen je s 0,15 mm debelom 
PVC (vinyl) folijom, koja se 1ijepila na površinu 
ploče pomoću ljepila s brzo hlapivim otapalom. 
Sam postupak kaširanja teče tako da se pomoću 
valjka na površinu ploče nanese ljepilo s brzo 
hlapiVim otapalom. Nakon toga ploča prolazi kroz 
sušionicu, gdje otapalo ispari, a ljepilo se akt,ivi­
ra. Na pritisnom valjku natiskuje se folija na po­
vršinu ploče, i ploča je nakon toga sposobna za 
dalju obradu. Uvjeti sušenja ljepila u ovom testu 
biJJ su: temperatura u sušionici 398,8° C, vrijeme 
sušenja 15 s. Ovi uvjeti sušenja uzeti su zato da bi 
se postigla temperatura površine obratka - od 
I I 0° C, jer je tu temperaturu preporučio dobavljač 
ljepila za lijepljenje 0,15 mm debele PVC-folije. 
U ovim uvjetima testa postigla se dobra prionji­
vost folije za podlogu, ali su se naprezanja u foliji 
jako povećala. 

Nakon daljih pokusa zaključilo se da su naj­
povoljniji uvjeti sušenja temperatura od 232,2° C 
s vremenom sušenja od S s, te temperaturom pri­
tisnog valjka od 121,10 C. Ljepilo je nanošeno u 
debljini od 25,4 µm, mjereno u vlažnom stanju. 

U tab. I dane su temperature postignute na 
· površini obra tka u prvoj i drugoj sušionici, nakon 
prvog i drugog nanosa ljepila, te temperatura po­
vršine obratka posuignuta na pritisnom valjku za 
kaširanje. 

Ovako modificirana linija pokazuje, pored po­
većanog kapaciteta, bolje iskorišćenje prostora i 
uštedu na energiji, što iznosi tjedno nešto vi-še od 
800 US$. 

PVC folija 0,15 
PVC folija O,IO 
PVC folija 0,05 
Papir. folija 0,05 

82,2 
82,2 
82,2 
82,2 

DISKUSIJA 

90,5 
90,5 
90,5 
90,5 

Tab. I 

71,1 
76,6 
82,2 
82,2 

Opisane sušionice rade na principu sušionica 
sa sapnicama. Osnovna prednost ovih sušionica 
pred ·konvekcijskim je u tome što se kod sušioni­
ca sa sapnicama ostvaruje brži prijelaz toplinske 
energije na obradak, radi velike brzine gibanja 
toplog zraka. 

Kapacitet sušionice sa sapnicama ovisi o bro­
ju, veličini i međusobnom razmaku sapnica. što 
su sapnice , uže, trebale bi biti bliže obratku, radi 
bržeg prelaženja topline. Smatra se da je bolje, 
umjesto jedne široke sapnice, imati više uskih. 
Osim toga, ove sušionice odlikuju se i mnogo ma­
njom dužinom od konvekoijs-kih sušionica, što o­
mogućava bolje ~skorišćenje prostora, imaju veći 
kapacitet sušenja zbog bržeg prelaženja topline na 
obradak, što omogućava veću brzinu protoka ob­
ratka kroz sušionicu. Zbog navedenih prednosti 
ovdh sušionica sa sapnicama pred konvekcionim 
sušionicama, posbignuta je ušteda i u energiji. 
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