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Sopot

Urzadzenie do stabilizacji grubo$ci
kurtyny lakierowej wyplywajacej z glowicy polewarki

1

Regulacja grubosci kurtyny lakierowej, wyply-
wajacej z glowicy polewarki odbywa sie dotych-
czas przez zmiane szerokoSci szczeliny roboczej,
ktéra zaleznie od wymaganej grubosci kurtyny
wynosi w praktycznych granicach od 0,3 do
0,8 mm. Wydatek pompy zasilajgcej gtowice prze-
wyzsza przy tym przepustowo§é szczeliny robo-
czej. Nadmiar lakieru docstarczanego do glowicy
odplywa specjalnym otworem przelewowym, Kkt6-
ry jest =zlokalizowany przewaznie naprzeciw
krééca zasilajacego i polgczony jest przewodem
z rynng odplywowsa. Stosowane urzgdzenia od-
znaczajg sie niedostateczng dokladno$cig dozowa-
nia, a uzyskana przy uzyciu danych urzadzen
kurtyna lakierowa wykazuje duze zréznicowanie
grubo$ci poszczegblnych stref.

Przyczyna niedostatecznej dokladno$ci dzialania
glowicy sa odchylenia wymiarowe krawedzi two-
rzacych szczeling robocza, na ktére skladaja sig
brak prostolinijno§ci i réwnoleglosci tych krawe-
dzi, poniewaz intensywno§é wypltywu jest pro-
porcjonalna do szerokoSci szczeliny, a strefowe
natezenia wyplywu stoja w prostej proporcji do
wzglednej wartoSci odchylen liniowych odniesio-
nych do rzeczywistej szeroko$ci szczeliny robo-
czej. Praktycznie osiggalna tolerancja prostolinij-
nosci i réwnoleglo§ci warg szczeliny wynosi oko-
to 0,06 mm co przy roboczym rozwarciu warg
szczeliny w granicach 0,3—0,8 mm powoduje
wzgledny blad réwnoleglo$ci krawedzi szczeliny,
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ktéry posiada warto§¢é w granicach 6,0—16,7%

szeroko$ci szczeliny.

Teoretyczny blad réwnomierno$ci dozowania
jest jednak w praktyce znacznie wiekszy, ponie-
waz przeplywowi cieczy przez uklad przewodu
zasilajgcego i glowice towarzyszg zaburzenia cha-
rakterystyczne dla zmiany przekrojéw poprzecz-
nych, wywolujgc fale uderzeniowg we wnetrzu
glowicy. .

Opisane wady wywolujace w efekcie odksztalce-
nia réwnomiernoSci wyplywu cieczy 1z glowicy
stanowia powazne utrudnienie pracy przy nano-
szeniu lakieréw zwlaszcza dwukomponentowych,
jak poliestrowych, ktérych proces polimeryzacji
wymaga nader dokladnego dozowania komponen-
tow. ’

Dotychezas znane polewarki nie posiadajg po-
nadto zadnych urzadzen kontrolno-pomiarowych
informujacych o wielko$ci natezenia wyplywu
cieczy z glowicy. Utrudnia to powaznie eksploa-
tacje polewarki, a zwlaszcza korelacje wspéipra-
cujacych ze soba glowic przy nanoszeniu lakie-
ré6w dwukomponentowych. Ponadto brak tych
urzgdzen uniemozliwia prowadzenie cigglej kon-
troli prawidlowosci lakierowania.

Celem wynalazku jest usuniecie tych wad i o-
pracowanie urzadzenia umozliwiajacego Ilatwe
sterowanie polewarki z duzg dokladnos$cig regu-
lacji natezenia wyplywu, zapewniajgcego réwna
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gruboé¢ kurtyny cieczowej na catej dtugosci szcze-
liny roboczej.

Dla osiggniecia tego celu wykorzystano zjawi-
sko jakie towarzyszy ustaloremu wyplywajace-
mu strumieniowi cieczy ze zbiornika podci$nie-
niowego i zetknieciu sie tegoz strumienia z.cidnie-
niem atmosferycznym. Wyplyw cieczy ze zbiorni-
ka podci$nieniowego obniza ci§nienie nad po-
wierzchnia tej cieczy, zmniejsza czynng wysoko§¢
z_v&ierciadla, ~-redukujgc proporcjonalnie do rézni-
cy ciénien predko§é wyplywu. Poniewaz rzeczy-
wisty wydatek glowicy jest funkcja predkosci
wyplywu oraz powierzchni otworu wylotowego,
przyjeto za wielko§¢ stala powierzchnie otworu
wylotowego, ktoérg ustalono w zalezno$ci od lep-
kosci wyplywajgcej cieczy.

W powyzszym ukladzie stalego otworu, nate-
. Zenie wyplywu reguluje sie zmiang czynnej wy-
soko§ci zwierciadla. Przy stalym poziomie wy-
pelnienia glowicy czynna wysoko§¢ zwierciadia
jest funkcja wartoSci podciénienia panujacego na
swobodnej powierzchni. Poniewaz warto§¢ podci-
$nienia wynika z aktualnego wydatku przewodu
zasilajgcego grubo$t wyplywajacej' kurtyny cie-
czowej reguluje sie wydatkiem ' przewodu zasila-
jacego, a zmierzong warto$§¢ podci$nienia wyko-
rzystuje sie .jako miernik rzeczywistej grubosci
wyplywajacej kurtyny cieczowej.

Przyjecie zasady stalego oftworu wylotowego
o maksymalnej szerokoSci pozwala, przy zacho-
waniu dotychczasowej dokladno$ci obrébki warg,
zredukowaé wzgledng warto$é odchylen roéwno-
leglosci szczeliny, a tym samym zmniejszy¢ roz-
rzut nieré6wnomierno$ci kurtyny do wielko$ci sta-
lej, mieszczacej sig@ praktycznie w granicach
1,5—2,0%.

Urzadzenie wedlug wynalazku w zastosowaniu
do nakladarki lakieru uwidocznione jest w przy-
kladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia glowice w przekroju podluinym w
plaszczyznie pionowej, fig. 2 glowice w przekro-
ju poziomym wzdluz linii A-A jak na fig. 1, fig.
3 glowice w przekroju poprzecznym wzdluz linii
B-B jak na fig. 1.

Wedlug wynalazku kurtyne lakierowg 1 wyply-
wajgca przez szczeline z glowicy 2 formuje sie
przy maksymalnym rozstawieniu warg 3 na dy-
stans, ktéry zaleznie od wiskozy i napiecia po-
wierzchniowego stosowanej cieczy ustala sie w
granicach najkorzystniej od 1,5 do 4,0 mm. W cze-
§ciowo lub calkowicie wypelnionej hermetycznej
glowicy 2, przy stalym poziomie wysoko$ci zwier-
ciadla cieczy, ustalonym zaleznie od wiskozy cieczy
i ksztaltu poprzecznego przekroju glowicy w gra-
nicach od 50 do 200 mm, wytwarza sie podci$nie-
nie, ktérego warto§é zaleznie od wymaganej gru-
boéci kurtyny dobiera sie w granicach od 40 do
190 mm stupa wody. Podci$nienie to wytwarza sie
samoczynnie wskutek zredukowania wydatku za-
<ilania do wartoSci - mniejszej od teoretycznej
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przepustowo$ci otworu szczeliny przy swobodnym
wyplywie. '

W zaleznoSci od potrzeb technologicznych, gru-
bo§é kurtyny 1 reguluje sie przy pomocy wska-
zali wakuometra 7 wykazujgcego warto$é podci-
$nienia w glowicy 2, zmniejszajgc lub zwieksza-
jac wydatek ukladu zasilajgcego jednym ze zna-
nych sposob6éw, a mianowicie dlawieniem, bocz-
nikowaniem lub zmiang obrotéw pompy.

W celu wyeliminowania ujemnych skutkéw fa-
lowania zwierciadla znieksztalcajacego réwnomier-
no$¢ wyplywu, ciecz zasilajgcg rozprowadza sie
réwnomiernie na catej dlugosci glowicy przy po-

mocy perforowanej rury 4 ustawionej réwnolegle -

do szczeliny. .
Urzadzenie wedlug wynalazku skladajgce sie

* z hermetycznej glowicy polewarki 2 jest wyposa-

zone w za$lepiona z jednego konca rure rozprowa-
dzajaca 4 umieszczong wewnatrz glowicy réwno-
legle do szczeliny, oraz w wakuometr 7 i zawér
odpowietrzajagcy 6. Rura rozprov&iadzajaca 4 po-
siada otwory wyptywowe 5, ktérych powierzch-
nie zwiekszajg sie stopniowo w Kkierunku prze-
ptywu cieczy, odwrotnie proporcjonalnie do na-
turalnego spadku ci$nienia cieczy w przewodzie.

Postepowanie przy uruchamianiu polewarki
z glowicg wedlug wynalazku jest nastepujace:
glowice napelnia sie przy zwartych wargach 3
szczeliny i otwartym zaworze odpowietrzajacym
6. Po osiggnieciu wymaganego poziomu cieczy
w glowicy 2 zamyka sie zawér odpowietrzajacy 6,
po czym otwiera sie szczeline roboczg do ustalo-
nego optymalnego rozwarcia warg 3. Nastepnie
na podstawie wskazan wakuometra 7, ustala sie
wydatek zasilania do wymaganej warto$ci, mani-
pulujac odpowiednio zaworem bocznikowym lub
dostarczajgc wydatek pompy.

Urzadzenie do regulacji grubosci kurtyny Ila-
kierowej posiada szczegblne znaczenie przy eks-
ploatacji wieloglowicowych polewarek nanoszg-
cvech dwukomponentowe lakiery zwlaszcza polie-
strowe, ktére wymagajg duzej ro6wnomierno$ci na-
noszonych powlok i bardzo dokladnego dozowa-
nia komponentow.

Urzadzenie wedlug wynalazku utatwia przygo-
towanie wieloglowicowej polewarki do pracy, po-
legajace na skorelowaniu grubo$ci kurtyn wyply-
wajqcych z poszczegdlnych glowic.

Zastrzezenie patentowe

Urzadzenie do stabilizacji grubosci kurtyny la-
kierowej wyplywajacej z glowicy polewarki po-
siadajace perforoWana rure rozprowadzajgcg ciecz
wewnatrz glowicy znamienne tym, Ze perforowa-
na rura (4) posiada otwory wypiywowe (5) o po-
wierzchniach przekroju zwiekszajacych sie od-
wrotnie proporcjonalnie do naturalnego spadku
ciS$nienia cieczy w rurze (4).
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