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ETAPV EKSPERYMENTALNE PRACE ROZWOJOWE

Zrealizowane cele

v' optymalizacja parametréw technicznych zbudowanego urzgdzenia testowego do
natrysku lakieru

v sprawdzenie technologii w warunkach rzeczywistych w celu zyskania ciagtosci
procesu akceptowalnej w warunkach przemystowych

v ostateczny dobér parametréw procesu w zaleznosci od parametréw podtoza i
predkosci druku w mozliwie szerokich granicach z zapewnieniem wymaganej jakosci
produktu

v' opracowanie systemu odciggu mgty lakieru

1. Optymalizacja parametréw technicznych zbudowanego urzadzenia testowego do
natrysku lakieru

W ramach przeprowadzonych dziatan optymalizacyjnych na urzadzeniu natryskowym
wykonano nastepujgce prace:

- wymieniono srednice przewoddéw instalacji pneumatycznej z @6 na @8 mm oraz
zastosowano w instalacji trojnik Y zamiast T ograniczajgcy reakcje uktadu na skok pompy,
eliminujgcy tym samym efekt rozprysku gromadzacej sie u wyloty dyszy kropli lakieru

- zwiekszono cisnienie zasilania gtowic natryskowych do maksimum 6 bar, co pozwolito
wyeliminowac efekt chlapania przy zamykaniu sie elektrozaworéw

- zaimplementowano automatyczne uruchamianie sie procesu natrysku przy okreslonej
predkosci wstegi, co pozwolito na oszczedne zarzadzanie iloscig lakieru i aplikowanie go w
momencie osiggniecia kolorystycznego wydruku akceptowalnego

- zaimplementowano automatyczne uruchamianie sie odciggu mgly lakieru przy zadanej
predkosci wstegi papieru, pozwalajgce wyeliminowac zasysanie i zryw wstegi papieru przy jej
niedostatecznym naprezeniu

2. Sprawdzenie technologii w warunkach rzeczywistych w celu zyskania ciggtosci procesu
akceptowalnej w warunkach przemystowych

Przeprowadzono testy natrysku celem oceny ciggtosci procesu. Wyniki zestawiono w tabeli:

L.p. Nr Lakieru Prod.ucent Parametry Wyniki Ciggtosc procesu
testu lakieru testu
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Proces natrysku stabilny, Ciggtosc procesu
pola zapachowe potwierdzona, praca
akceptowalne, lekko prototypu
5A I mleczne, wyczuwalne natryskowego ciaggta i
organoleptycznie, dobrze | stabilna przez caty
Dysze: .01, utrwalone, bez sladow czas trwania testu
.015 zachlapan
Cisnienie: 4 bar | Proces natrysku stabilny, Ciaggtos¢ procesu
1 Predkos¢ pola zapachowe natrysku  zaburzona
5B1 I maszyny: nieakceptowalne, klejace, | przez problemy z
22 000i 18 000 | lakier odktadat sie na lakierem i sklejaniem
obr/h watku i dziurawit skfadki sie pol zapachowych
Proces natrysku stabilny, Ciaggtos¢ procesu
pola zapachowe natrysku zaburzona
nieakceptowalne, przez problemy z
6CH I .. . : . . o
sklejajace sie, lakier lakierem i sklejaniem
odktadat sie na watku i sie pol zapachowych
dziurawit sktadki
Proces natrysku stabilny, Ciggtos¢ procesu
pola zapachowe natrysku
akceptowalne, bez sladéw | potwierdzona
7AG 1} zachlapan, wyczuwalne
organoleptycznie, dobrze
utrwalone. Powtarzalnos¢
potozenia pdl zachowana
Dysze: .01, Proces natrysku stabilny, Ciggtos¢ procesu
015 pf)la zapachowe natry:sku
581 " Ci¢nienie: 4 bar nlgakceptowa!ne, potwierdzona
‘s widoczne lekkie
2 Predkos¢ . .
zachlapania lakieru, pola
maszyn}/: zapachowe lekko klejace.
22 000i 18 000 - py
obr/h Proces natrysku Ciggtosé procesu
niestabilny (zatykanie sie natrysku zaburzona,
dysz natryskowych), pola dysza zatkata sie
zapachowe dwukrotnie podczas
6CH I nieakceptowalne, klejgce, | testu
widoczne $lady zachlapan,
na ciemnej grafice efekt
zbyt silnego zmatowienia
nieakceptowalny

3. Eliminacja problemu sklejajacych sie sktadek z polami zapachowymi

Depozycja niektérych lakieréw zapachowych producenta |l okazata sie nieakceptowalna z

uwagi na efekt ,lepkosci” pola zapachowego i sklejania sktadek produktu. Powodowato to

odbijanie sie farby na sktadke sklejong z polem zapachowym.

Celem eliminacji problemu wydtuzano czas schniecia pél zapachowych w tunelu suszgcym,

jednak owa ,lepkos¢” okazata sie by¢ wynikiem struktury lakieru - zmiana parametrow
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suszenia podtoza nie data pozytywnych wynikéw. Dostawca modyfikowat sktad lakieréw,

przetestowano takze lakiery innych Producentéw, wyniki zestawiono w tabeli ponizej.

. Producent .
L.p. Nr Lakieru . Parametry testu Wyniki
lakieru
Powstaje kropla u wylotu dyszy, pola zapachowe o
Dysze: 021 .02 strukturze pecherz_y, bardzo \A{yra-ine Slady skroplen na
1 2Af Il e ) sktadce, skroplenia wygladajg jak skorupa — pola
Cisnienie: 3i 5 bar . . s -
Predkodd zapachowe nieakceptowalne Zmiany cisnienia aplikacji
mssz v: 22 000 lakieru bez wptywu na wyglad pol.
obr/hy ¥: Natrysk prawidtowy, brak chlapania z dyszy. Pola bardzo
2 4Cs ] dobrej Jakosci. Skftadki kleja sie. Zmiany ci$nienia
aplikacji lakieru bez wptywu na jakosé pdl.
Proces natrysku prawidtowy, problem ze sklejaniem sie
sktadek. Zatkanie sie dyszy .01 po kilku minutach od
3 8PHv1 1 startu. Lakier sam w sobie klejacy, pola zapachowe z
uwagi na sklejanie sie nieakceptowalne.
D'y’sz'e: '.02 : '.01 Proces natrysku prawidtowy, lakier w mniejszym
Cisnienie: 3i 5 bar . . . . ; .
L stopniu skleja sktadki w poréwnaniu z lakierem 8PHv1.

4 8PHv2 I Predkose Przy cisnieniu aplikacji 3 bar nie pojawiaja sie $lad
maszyny: 22 000 ¥ . P ) POl 13 818 y
obr/h zamykania elektrozaworu.

Proces natrysku prawidtowy, lakier w zachowaniu
zblizony do 8PHv2. Jedna z dysz .02 zatkata sie po

5 8PHv3 1 niedtugim czasie od startu natrysku. Sktadki klejg sie —

produkt nieakceptowalny.

Dysza .01 zatkata sie 2x podczas testu — natrysk
Dysze: .01, .02 niestabilny. Pola z dyszy .01 bez zachlapan, nie sklejajg
Cisnienie: 5 bar sie, jednak struktura lakieru grysikowa — pola

6 8FCv4 1] Predkos¢ nieakceptowalne.
maszyny: 22 000 Dysza .02 — proces natrysku stabilny, jednak pola
obr/h zapachowe z widocznymi zachlapaniami, sktadki sklejaja

sie.
Dysze: .02 .02
Cisnienie: 5 bar Proces natrysku prawidtowy, brak chlapania z dyszy.

7 1AV | Predkos¢ Jakos¢ pdl zapachowych akceptowalna, sktadki nie
maszyny: 22 000 sklejaja sie. Pola zapachowe widoczne, matowe.
obr/h
Dysze: 021 .02 Proces natrly’sku, prawidtowy, stabilny, brak chlapania z

A dyszy. Jakos¢ pdl zapachowych bardzo dobra,
Cisnienie: 5 bar . S
‘ akceptowalna, sktadki nie sklejaja sie. Pola zapachowe
8 9PFH \Y Predkos¢ . . . ,

widoczne, matowe. Lakier przed testem nalezato przelaé

maszyny: 22 000 . . . . .
przez sito z uwagi na zzelowang frakcje olejowa —

obr/h
problem zgtoszono producentowi

Dysze: .01, .02 Proces natrys.ku lakieru prawidtowy, stabiInY. Pola

9 9PFW \Y) M zapachowe nieakceptowalne — struktura lakieru
Cisnienie: 3 -5 bar . . . ) .

Predkosd grysikowa, na ciemnej grafice bardzo matowigca obraz
mssz nv: 22 000 Proces natrysku lakieru prawidtowy, stabilny. Pola

10 9TTA v obr/hy v zapachowe nieakceptowalne — struktura lakieru

grysikowa, na ciemnej grafice zbyt matowigca obraz
Dysze: .01, .02 Proces natrysku stabilny. Lakier na polu zapachowym
Cisnienie: 3 -5 bar | ma strukture kropelkowg — efekt nieakceptowalny.

11 9FA v Predkos¢ Sprawdzono, czy efekt kropelkowosci nie wynika z
maszyny: 22 000 rodzaju papieru — wykonano test na innym podtozu i
obr/h uzyskano identyczny efekt. Lakier nieakceptowalny

12 7AGw 11 Dysze: .01, .02 Dysza .01 - proces natrysku niestabilny, dysza zatykata
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Cisnienie: 5 bar sie podczas testu. Dysza .02 — proces natrysku stabilny.
Predkos¢ Sktadki nie sklejajg sie, pola zapachowe akceptowalne,
13 7AGm " maszyny: 22 000 brak sladow zachlapan
obr/h

Sposrdd wielu réznych lakieréw zapachowych udato sie wybrac takie, ktére nie sklejaty pdl
zapachowych dajac pola jakosciowo akceptowalne. Lakiery te to:

- producent I: lakier 1AV

- producent llI: l[akiery 7AGw, 7AGm

- producent IV: lakier 9PFH

4. Ostateczny dobér parametrow procesu w zaleznosci od parametréw podtoza i predkosci
druku w mozliwie szerokich granicach z zapewnieniem wymaganej jakosci produktu

Parametrem charakteryzujgcym podioze jest jego gramatura oraz rodzaj (potysk, mat).
Przetestowano facznie 6 rodzajéw réznych podtozy. Predko$¢ druku wybierano z zakresu
predkosci typowych dla maszyn offsetowych tj. 30000 — 55000 imp/h (6 — ok.12 m/s).
Sposrdod wielu testowanych lakierdw zapachowych wybrano te, dla ktérych uzyskiwano
akceptowalne jakosciowo pola zapachowe i niezaktécony, stabilny proces natrysku. W etapie
badan przemystowych dobrano optymalne parametry suszenia podtoza tj. 130° w tunelu
suszacym. Znajac wydatki (inaczej przeptywy) kazdej z testowanych dysz natryskowych dla
okreslonego zakresu cisnien aplikacji (3 — 5 bar na manometrze pompy), pozadany rozmiar
pdl zapachowych na sktadce i warto$¢ docelowg pokrycia lakieru (gramatury [g/m?]) mozliwy
jest skuteczny dobdér parametréw procesu natrysku, tj. rodzaju dyszy, cisnienia aplikacji i
odpowiedniej predkosci wstegi, dla ktorej uzyska sie pozgdang wielkos¢ pola zapachowego.
Na podstawie wynikow badawczych uzyskanych na etapie badan przemystowych
opracowano skrypt doboru parametréw procesu natrysku w zaleznosci od pozgdanych
danych wyjsciowych. Funkcjonalnos$é skryptu sprawdzono i potwierdzono.

5. Opracowanie systemu odciggu mgty lakieru

W wyniku procesu natrysku strumien lakieru aplikowany z dyszy uderza w powierzchnie
wstegi papieru i czesciowo sie od niego odbija tworzgc mgietke (tzw. overspray). Konieczne
okazato sie zaimplementowanie systemy odciggu mgty lakieru. W tym celu przetestowano
dwa rozwigzania:

a) listwa antystatyczna i wymuszenie przylegania mgietki lakieru do papieru poprzez
natadowanie papieru i lakieru odmiennymi tadunkami
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b) odcigg miejscowy mgietki lakieru

Wyniki testow:

Ad.(a)

Parametry testéw:

Lakier 1C napiecie [kV] | 5, 10, 20, 30
Nr papieru | 4 odlegtosé 2; 1,5
listwy od
Listwa papieru [cm]

Parametry | Dysza: .02 antystatyczna | pozostate test z podtozonym
procesu Cisnienie aplikacji: 3 metalem pod wstega
natrysku bar papieru (uziemienie)

Predkos¢ wstegi: 25

000 imp/h
- napiecie 5, 10, 20, 30 [kV], odlegtos¢ listwy od papieru 2 cm - brak efektédw tadowania

- napiecie 30kV (max), odlegtosc listwy 1,5 cm - niewielka zmiana, mniejsze kteby lakieru,

mgta blizej lakieru

- napiecie 30kV, odlegtos¢ listwy 1,5 cm, podtozony metal pod wstegg - widoczna nieduza

zmiana, mniejsze kteby lakieru, mgta lakieru blizej wstegi.

Przy maksymalnym napieciu wyjsciowym 30kV i mozliwie minimalnej odlegtosci listwy od

papieru (1,5cm) z podtozonym metalem pod wstegg (celem spotegowania przyciggania

tadunkdéw) efekt zmniejszenia ktebdéw lakieru ledwo widoczny. Mgta nie unosita sie tak

bardzo w gére, lecz skupiona byta blizej papieru.

Listwa antystatyczna w bardzo niewielkim stopniu zmniejszyta chmure lakieru. Rozwigzanie

okazato sie by¢ niedostatecznym do uzytku na produkcji.

Ad.(b)

Parametry testow:

Lakier 1C Odciag
Nr papieru | 6
pap odleglosc

: - rury
Parametry D‘y’sz'a. .‘02 i .(?1 ) odciagowej 5,3 2
procesu Cisnienie aplikacji: 2 — 3 bar od papieru
natrysku Predkos$¢ maszyny: 22 000 bap

[cm]
obr/h

Przy wysokosci dyszy nad wstegg 2-3 cm odcigg odsysat w catosci mgietke, przy odlegtosci 5

cm odciag nie spetniat swoje;j roli.
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Na podjezdzie maszyny odcigg zasysat papier i powodowat zerwania — wyeliminowano
problem poprzez zautomatyzowanie uruchamiania sie odciggu w momencie osiggniecia
docelowej predkosci wstegi. Wokot pistoletow natryskowych dorobiono odpowiednie
kotnierze ostonowe z wejsciem na rure odciggowa. Opracowany system odciggowy spetnia

swe zadanie i jest optymalnym rozwigzaniem do zastosowania na produkcji.
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Rys.1. System odciggu mgietki lakieru — rury odciggowe i kotnierze ostonowe pistoletow natryskowych

Rys.2. System odciggu mgietki lakieru — rury odciggowe i kotnierze ostonowe pistoletéw natryskowych
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Rys.3. System odciggu mgietki lakieru z prototypem natryskowym
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