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Struéni rad

Sazetak

U ovom su radu opisana ncka pobolj$anja na liniji za povriinsku obradu plo-
¢a lakovima i oblaganje folijama. :

Pobolj$anja se sastoje u tome $to se, uz poveéan kapacitet linije, postize bolje
susenje laka, uz istovremeno smanjenje utroSka energije i skracenje linije. U tu
su svrhu izbagene dvije konvekcijske susionice i jedna infra-crvena susionica.

Umjesto stare opreme, dodan je jedan stroj za valjéanje (resinator), jedna UV
susionica, dva valjka za nano$enje lakova i tri susionice sa sapnicama.

Kljuéne rijeéi: povrSinska obrada plota — susenje lakova — oblaganje

folijama.

U americkoj firmi »Modar Manufacturing Co.«
prouéavali su mogucnost kako da povecaju kapa-
citet linije za povrSinsku obradu plo¢astih eleme-
nata lakovima i oblaganje folijama i da istovreme-
no pobolj$aju susenje filma laka, kako bi izbjegli
pojavu sljepljivanja povrsinski obradenih plota u
slozaju. U tu svrhu upotrijebljene su tri male su-
Sionice sa sapnicama, konstruirane tako da se mo-
gu uklopiti u veé postojecu staru liniju. Susionice
su konstruirane tako da vru¢i zrak udara u limo-
ve koji imaju uske raspore kroz koje zrak prodire
do lakirane povrsine, stvaraju¢i tako meku vrstu
zraénog noza (princip rada su$ionice sa sapnjca-
ma) (sl. 1). Pri tome se zagrijavaju i spomenuti l-
movi, kgji onda radijacijom prenose toplinu na
lakiranu povr$inu. Odsisavanjem vruceg zraka na
ulazu i izlazu postiZe se najpovoljniji kut struja-
nja vruceg zraka u odnosu na radnu plohu, a u-
jedno se otklanjaju pare brzo hlapljivih otapaia.
Ove su$ionice odlikuju se i mnogo manjom du-
zinom od starih suSionica, jer ove tri susionjce i-
maju duzinu 3,6 m, dok su u staroj liniji bile insta-
lirane dvije konvekcijske su$ionice, od kojih je
jedna bila dugacka 9 m, a druga 18 m.

1z stare linije izbacene su ove dvije konvekcij-
ske suSionice i jedna infra-crvena susionica, i do-
dana je nova oprema:

* Rad se osniva na istrazivanjima Raymonda A, Helmersa [3].

— stroj za valj¢anje (resinator)
— UV-susionica
— dva valjka za nanosenje lakova

— tri suSionice sa sapnicama

Za

Slika 1. Shematski prikaz sudionice sa sapnicama.

Na taj na¢in smanjena je duZina cijele linije
za oko 4,20 m (sl. 2). Na tako modificiranoj lin:ji
vréeno je niz testova opis kojih se daje u na-
stavku, .

U prvom testu ispitivala se mogucnost nanose-.
nja temeljnog vodenog laka. Ova vrsta laka upo-
trebljavala se u eksperimentu zbog toga jer je
poznato da kod ovih lakova otvrdivanje dugo tra-
je. Lak se nanosio na ivericu koja je prethodno
bila obradena UV-kitom. Debljina nanosa temelj-
nog vodenog laka bila je 254 pm (oko 25 g/m®),
mjereno u vlaZnom stanju, a navedena koli¢ina
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NOVA UNIJA DUZ, 534 m
2 34 s

6 ¢

DUZ 576 m

STARA LINIJA
5 5

Slika 2. Tlocrt stare linije za povrdinsku obradu plota lakovima i oblaganje folijama i dijela nove linije na kojem su vriene hmrn!
u opremi. Nova linija: 1. Stroj za valjéanje (mln:lor), 2, Reverzibilnl mak u‘ m.nouxjue UV-kita, J3. UV-I{ISIODICI, 4. Valjcl za

nanodenje laka, 5. Sulionica sa sapnicama, 6. Cet

karica, Stara linija: 1. Valjéani transporter, 2. Aulom(_skl_ul:xka‘t. 13."Cethda

4. Reverzibilni valjak za nanoSenje temeljnog UV kita, 5. Konvekcijska sudionica za lak, 6. Valjcl za I

jska suilonica za lak u kombinaclji s infra.
11. Brudenje rubova, 12. Odstranjivad pradine

laka nanoSena je dva puta. Svaki od dva nanesena
sloja suSen je priblizno 5 s na temperaturi od
232,20 C u ranije opisanim su$jonicama sa sapnica-
ma. Brzina protoka obratka kroz liniju bila je
30,48 m/min. Odmah nakon susenja, jo$ vruée plo-
¢e sloZene su jedna na drugu s licem na lice. Ta-
kav slozaj opterecen je jo§ sa 72,57 kg. Nakon sta-
janja od jednog sata, plode su ostale neslijepljene.
Ovaj test proveden je takoder s nekim drugim
temeljnim lakovima i dobiveni su sli¢ni rezultati.

Drugi test napravljen je s 0,15 mm debelom
PVC (vinyl) folijom, koja se lijepila na povrsinu
plo¢e pomocu ljepila s brzo hlapivim otapalom.
Sam postupak kaSiranja tece tako da se pomocu
valjka na povrdinu plo¢e nanese ljepilo s brzo
hlapivim otapalom. Nakon toga ploca prolazi kroz
susionicu, gdje otapalo ispari, a ljepilo se aktivi-
ra. Na pritisnom valjku natiskuje se folija na po-
vréinu ploce, i plo¢a je nakon toga sposobna za
dalju obradu. Uvjeti suSenja ljepila u ovom testu
bili su: temperatura u su$ionici 398,80 C, vrijeme
susenja 15 s. Ovi uvjeti suSenja uzeti su zato da bi
se postigla temperatura povrdine obratka od
1100 C, jer je tu temperaturu preporucio dobavlja&
liepila 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 povecdala.

Nakon daljih pokusa zakljudilo se da su naj-
povoljniji uvjeti sudenja temperatura od 232,20C
s vremenom susenja od 5 s, te temperaturom pri-
tisnog valjka od 121,10C, Ljepilo je nano3eno u
debljini od 254 pm, mjereno u vlaZnom stanju.

U tab. I dane su temperature postignute na

* povr$ini obratka u prvoj i drugoj susionici, nakon

prvog i drugog nanosa ljepila, te temperatura po-

vréine obratka postignuta na pritisnom valjku za
kasiranje.

Ovako modificirana linija pokazuje, pored po-
vecanog kapaciteta, bolje iskori§éenje prostora i
udtedu na energiji, $to iznosi tjedno nesto vide od
800 USS$.

zratenjem, 8. Infra-crvena susionica, 9. Valjcl za kn!lrnnfe, 10. Utiskivaé por;.
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PVC folija 0,15 822 90,5 71,1
PVC folija 0,10 82,2 90,5 76,6
PVC folija 0,05 822 90,5 82,2
Papir. folija 0,05 82,2 90,5 82,2

DISKUSIJA

Opisane suSionice rade na principu su$ionica
sa sapnicama. Osnovna prednost ovih susionica
pred konvekcijskim je u tome §to se kod susioni-
ca sa sapnicama ostvaruje brzi prijelaz toplinske
energije na obradak, radi velike brzine gibanja
toplog zraka.

Kapacitet su$ionice sa sapnicama ovisi o bro-
ju, veli¢ini i medusobnom razmaku sapnica. $to
su sapnice uZe, trebale bi biti blize obratku, radi
brzeg prelaZenja topline. Smatra se da je bolje,
umjesto jedne Siroke sapnice, imati vide uskih.
Osim toga, ove susionice odlikuju se i mnogo ma-
njom duZinom od konvekcijskih susionica, §to o-
mogucava bolje iskori§éenje prostora, imaju veci
kapacitet sudenja zbog brZeg prelazenja topline na
obradak, §to omogucava veéu brzinu protoka ob-
ratka kroz suSionicu. Zbog navedenih prednosti
ovih suSionica sa sapnicama pred konvekcionim
sudionicama, postignuta je usteda i u energiji.
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