VSTUPNÉ ÚDAJE

Referenčný výrobok : plechový diel – tabuľka
Počet kusov za deň : 1000 tabuliek
Rozmery referenčného výrobku : 210x297x1mm resp. 300x300x1mm
Spôsob transportu : závesný dopravník s riadeným pohybom cez aplikačnú kabínu
Spôsob zavesenia : výrobky zavesené na nosnej traverze l = 2000 mm v troch radách pod sebou
Počet výrobkov na jednej traverze : 18 ks ( obraz v prílohe)
Čas pre aplikáciu : pri rýchlosti dopravníka 1 m/min – 18 ks za 2 minúty – t.j. teoretická kapacita 540 ks za
hodinu
Požiadavka užívateľa:
- Práškový smalt ( dodávateľ zatiaľ nie je definovaný , predpoklad MEFRIT CZ, Colorobbia IT)
- Základný smalt čierny – BLACK z oboch strán
- Vrchný smalt biely WHITE z jednej strany
- Kvalitné pokrytie hrán plechového dielu
- Automatické nanášanie práškových smaltov

POPIS LINKY
Pre túto linku požadujeme dve samostatné kabíny. Jedna bude určená pre nanášanie základnej vrstvy
smaltu – označovanej ako čierna – Black a druhá bude pre nanášanie vrchnej vrstvy smaltu bielej farby – White. V obidvoch kabínach bude 100% cirkulácia vzduchu v hale s použitím filtračných patrón
z polyesterovej hmoty. Nanášanie práškového smaltu bude pomocou automatických pištolí, ktoré budú uchytené na zdvihových automatoch. Pre kabínu Black to budú dva automaty s dvomi pištoľami na oboch stranách. Celkove štyri pištole.
Pre kabínu White to bude len jeden automat s dvomi pištoľami. Tu je nános len z jednej strany.
Model kabín je priechodzí – Transfer určený pre závesné dopravníky s riadenou rýchlosťou závesov.
Každá kabína bude určená len na jeden typ práškového smaltu. Údržba bude teda veľmi zjednodušená.
Operátor bude dopĺňať len čerstvý práškový smalt do základných zásobníkov. Ostatné parametre budú nastavené a kontrolované len administrátorom linky a pracovníkom kontroly kvality.


APLIKAČNÁ KABÍNA – základný smalt – obojstranný nástrek
Model kabíny by mal využívať filtračný systém pre 100 % cirkuláciu vzduchu v hale. Nie je potrebný žiaden komínový systém. Vzduch odsávaný sa vracia do priestoru haly. Vzduch po prefiltrovaní spĺňa všetky normy pre obsah prachových častíc.
Pre model kabíny sú nasledovné parametre:
Odsávací výkon : 8 000 m3/h
Počet pracovných otvorov pre manuálnu alebo automatickú aplikáciu : 2
Rozmery pre vstupný profil priechodu : 1500 x 500 mm
Spôsob transportu : závesný dopravník s riadeným pohybom cez aplikačnú kabínu
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APLIKAČNÁ KABÍNA – biely smalt – jednostranný nástrek
Model kabíny by mal využívať  filtračný systém pre 100 % cirkuláciu vzduchu v hale. Nie je potrebný žiaden
komínový systém. Vzduch odsávaný sa vracia do priestoru haly. Vzduch po prefiltrovaní spĺňa všetky
normy pre obsah prachových častíc.
Pre model kabíny sú nasledovné parametre:
Odsávací výkon : 4 000 m3/h
Počet pracovných otvorov pre manuálnu alebo automatickú aplikáciu : 1
Rozmery pre vstupný profil priechodu : 1500 x 500 mm
Spôsob transportu : závesný dopravník s riadeným pohybom cez aplikačnú kabínu
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ZÁKLADNÝ VSTUPNÝ ZÁSOBNÍK PRE PRÁŠKOVÝ SMALT
Automatické nanášanie práškových smaltov vyžaduje pravidelné dopĺňanie čerstvého – nového prášku do systému dávkovania. Pre tento účel navrhujeme použiť zásobník, do ktorého sa jednoducho dopĺňa práškový materiál z malého balenia.
Z tohto zásobníka sa práškový smalt bude transportovať do rotačného sita a pracovného zásobníka EP


PRACOVNÝ ZÁSOBNÍK EP PRE PRÁŠKOVÝ SMALT A ROTAČNÉ SITO 
Druhý krok pre automatické zásobovanie a nanášanie práškových smaltov vyžaduje pravidelné dopĺňanie čerstvého smaltu a recyklovaného smaltu a tiež kontrolu kvality práškovej hmoty. Pre tento účel navrhujeme použiť zásobník EP so sledovaním hladiny práškového smaltu a zároveň použiť rotačné sito.
Rotačné sito model je pre túto aplikáciu veľmi dôležitý. Na malých a plochých výrobkoch je
väčšie zrno veľmi výrazné a viditeľné. Z tohto zásobníka sa práškový smalt bude transportovať do
aplikačných pištolí s riadením pre každú pištoľ zvlášť.


ZDVIHOVÝ AUTOMAT S MECHANICKÝM POSUVOM ZÁKLADNE
Automatický manipulátor je skonštruovaný na kontrolovaný pohyb až 7 pištolí na základných držiakoch.
Vykonáva pravidelný pohyb a tak zabezpečuje nános práškovej hmoty v celej výške závesu.
V tomto projekte uvažujeme s nosičom len dvoch pištolí.
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[bookmark: _GoBack]RIADIACI MODUL PRE ZDVIHOVÝ AUTOMAT 
Zdvihový automat je ovládaný a riadený cez modul MCS. Všetky potrebné parametre je
možné nastaviť a prispôsobiť tak aplikáciu práškovej hmoty na optimálnu hrúbku vrstvy. Tento riadiaci
systém umožní spolu s ovládaním množstva dávkovania práškovej hmoty cez EPG Sprint nastavenie
minimálnej hrúbky vrstvy ale pri dodržaní maximálnej kvality.

AUTOMATICKÉ APLIKAČNÉ PIŠTOLE PRE NANÁŠANIE SMALTOV 
Typ pištolí musí byť navrhnutý a vyrobený pre automatické nanášanie práškových smaltov. Vnútorné časti pištolí sú dimenzované práve na tento špecifický typ anorganického prášku s dlhou životnosťou.
Pre zvýšenie efektívnosti nanášania je pištoľ doplnená o dvojitú trysku.

Pre správnu funkciu pištolí je veľmi dôležitý aj injektor. Je to čerpadlo pre práškovú hmotu. Pre aplikáciu smaltov je konštrukcia vnútorných častí upravená práve na túto anorganickú hmotu.


RIADIACI MODUL PRE OVLÁDANIE PIŠTOLÍ 
Každá automatická pištoľ bude ovládaná a riadená cez samostatný riadiaci modul. Množstvo práškovej hmoty za časovú jednotku, parametre rozprašovania, tvar rozprašovaného
paprsku je možné nastaviť a uložiť do pamäte modulu. Riadiaci systém si potom vie vybrať práve ten
najvhodnejší pre daný typ výrobku.

RIADIACI MODUL CELÉHO KOMPLETU
Kabína, pištole, zdvihové automaty majú svoje autonómne riadiace moduly. Celok by mal byť ovládaný cez spoločný – centrálny riadiaci modul. Ten je umiestený v jednom komplexnom stojane. Je tu umiestnený aj systém GCM - GAP Control pre sledovanie prítomnosti výrobkov v kabíne. Je to veľmi dôležitý prvok pre zamedzenie nežiadúcej aplikácie práškového smaltu bez prítomnosti zavesených výrobkov na dopravníku.
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