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(57) Лінія для фарбування листового рельєфного 
матеріалу, яка зв’язана транспортним шляхом, 
зібрана із окремого функціонального устаткування 
та містить послідовно змонтоване устаткування 
підготовки поверхні матеріалу, устаткування попе-
реднього сушіння, фарбувальне устаткування, 
устаткування сушіння після фарбування і механізм 
відвантаження матеріалу і джерело теплоти, яка 
відрізняється тим, що транспортний шлях вико-
наний із роликових і ланцюгових транспортерів у 
вигляді одного неперервного конвеєра, а функціо-
нальне устаткування розміщене безпосередньо на 
естакаді, причому транспортери змонтовані у 

спрямовуючій послідовності, роликовий транспор-
тер проти ланцюгового транспортера, а ланцюго-
вий транспортер проти роликового транспортера, 
відповідно, устаткування підготовки поверхні змо-
нтоване у вигляді відкритої ділянки очистки повер-
хні, оснащеної механізмом очистки з аспіраційною 
системою, устаткування попереднього сушіння 
змонтоване у вигляді камери нагрівання, фарбу-
вальне устаткування змонтоване у вигляді двох 
відкритих ділянок, кожна із яких оснащена при-
строями нанесення і втирання фарби та напірною і 
збірною ємностями, устаткування сушіння після 
фарбування змонтоване у вигляді двох камер су-
шіння, механізм відвантаження змонтований у 
вигляді укладача, крім того лінія додатково осна-
щена камерою охолодження, змонтованою перед 
укладачем, а камери нагрівання і сушіння, кожна 
зокрема, оснащені автономним джерелом теплоти 
у вигляді ТЕНів та системою рециркуляції нагріто-
го повітря. 

 
 

 
 

Корисна модель відноситься до обладнання, 
призначеного для багатошарового нанесення пок-
риття на листовий рельєфний матеріал, зокрема 
на хвилясті листи. 

Відома потокова лінія для фарбування крупно-
габаритних виробів у вигляді замкненого контуру, 
який виконаний із паралельних транспортних шля-
хів та поперечних транспортних шляхів, які осна-
щені приводними тяговими органами, призначе-
ними для переміщення технологічних візків і які 
розташовані в технологічному порядку стосовно 
ділянки завантаження і підготовки поверхні виро-
бу, камери фарбування, камери сушіння і камери 
охолодження. У місцях перетину (пересічення) 
шляхів з можливістю подання одночасного зворо-
тно-поступального переміщення візком транспорт-
ні шляхи, які встановлені на кругу, виконані похи-
лими до середини [Авторське свідоцтво СРСР 
№1607975, Кл. В05С 13/00, публ.1990 p.]. 

Проте таку потокову лінію, у якій передбачено 
тільки одношарове нанесення покриття на виріб, 

неможливо використати для фарбування хвиляс-
тих листів через те, що згідно технологічних вимог 
фарбування фіброцементних листових виробів 
необхідно проводити у два шари. Крім того пото-
кова лінія за конструктивним виконанням є громіз-
дкою та займає значну кількість виробничої площі, 
через наявність чотирьох транспортних шляхів у 
вигляді прямокутника. 

Відома лінія для фарбування виробів, яка ви-
конана у вигляді єдиного транспортного шляху, 
скомплектованого із конвеєра безперервної дії і 
конвеєра періодичної дії, які змонтовані із привод-
них ланцюгів з штовхачами та технологічних візків 
з опорами, при цьому конвеєри пропущені почер-
гово через агрегат підготовки поверхні виробу, 
устаткування сушіння від вологи, устаткування 
охолодження після сушіння, устаткування нане-
сення ґрунтовки і покривних лакофарбових мате-
ріалів та устаткування сушіння після фарбування, і 
яка обладнана датчиками синхронізації [Авторське 
свідоцтво СРСР №1680361, Кл. В05С 13/02, публ. 
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1991 р.]. 
Проте ця лінія призначена також для одноша-

рового нанесення лакофарбових матеріалів. Крім 
того недоліком транспортного шляху є робота кон-
веєрів у двох режимах безперервної і періодичної 
дії та складність їх конструктивного виконання, 
одночасно наявність обладнання, виконаного у 
вигляді окремого агрегату та того чи іншого устат-
кування, є громіздким. 

Найбільш близькою за техніко-технологічною 
суттю до корисної моделі, що заявляється є лінія 
фарбування листового матеріалу, яка пов'язана 
транспортним шляхом та зібрана по ньому із 
окремого функціонального устаткування, у послі-
довності устаткування підготовки поверхні матері-
алу, устаткування попереднього сушіння, фарбу-
вального устаткування, устаткування сушіння 
після фарбування і механізму відвантаження ма-
теріалу і джерела теплоти. Транспортний шлях 
виконаний у вигляді двох конвеєрів, оснащених 
спеціальними підвісками, за допомогою яких за-
безпечено переміщення у вертикальному поло-
женні листового матеріалу одночасно із конвеєра-
ми, що переміщаються в протилежному напрямку, 
устаткування підготовки поверхні матеріалу вико-
нане у вигляді агрегату скомплектованого із вели-
кої кількості механізму і засобів, фарбуюче устат-
кування у вигляді двох камер, а устаткування 
сушіння виконане у вигляді трьох сушарок із дже-
релом теплоти, подається із додаткового устатку-
вання у вигляді гарячого повітря, крім того лінія 
оснащена транспортними балками та механізмом 
завантаження [Авторське свідоцтво СРСР 
№1703191, Кл. В05С 13/02, публ. 1992 р.]. 

Зазначена лінія призначена для багатошаро-
вого фарбування, проте її недоцільно використо-
вувати для рельєфного матеріалу, а саме хвильо-
вого листового шиферу, через необхідність 
переміщення матеріалу по даній лінії у вертикаль-
ному положенні, що зумовлює додаткові затрати, 
пов'язані із складністю виготовлення механізмів і 
вузлів переміщення. Крім того лінія через громізд-
кість устаткування, наприклад, агрегату підготовки 
поверхні, займає значну кількість виробничої пло-
щі. А також великим конструктивним недоліком 
для даної лінії є сушильне устаткування з джере-
лом тепла, що подається від іншого (стороннього) 
устаткування у вигляді гарячого повітря. 

В основу корисної моделі поставлене завдан-
ня створення нової удосконаленої лінії для бага-
тошарового фарбування хвилястих листів шляхом 
підбору основи і необхідного оснащення та за ра-
хунок відповідного розташування, що дозволить 
поєднати лінію в одне ціле конструктивне з'єднан-
ня, забезпечити розширення технологічних мож-
ливостей лінії для фарбування і одночасно скоро-
тити металомісткість обладнання. 

Поставлене завдання вирішується тим, що у 
лінії для фарбування листового рельєфного мате-
ріалу, яка зв'язана транспортним шляхом, зібрана 
із окремого функціонального устаткування та міс-
тить послідовно устаткування підготовки поверхні 
матеріалу, устаткування попереднього сушіння, 
фарбувальне устаткування, устаткування сушіння 
після фарбування і механізму відвантаження ма-

теріалу і джерело теплоти, згідно з корисною мо-
деллю транспортний шлях виконаний із роликових 
і ланцюгових транспортерів у вигляді одного непе-
рервного конвеєра, а також функціональне устат-
кування розміщені безпосередньо на естакаді, 
причому транспортери змонтовані у спрямовуючій 
послідовності, роликовий транспортер проти лан-
цюгового транспортера, а ланцюговий транспор-
тер проти роликового транспортера, відповідно, 
устаткування підготовки поверхні змонтоване у 
вигляді відкритої ділянки очистки поверхні, осна-
щеної механізмом очистки з аспіраційною систе-
мою, устаткування попереднього сушіння змонто-
ване у вигляді камери нагріву, фарбувальне 
устаткування змонтоване у вигляді двох відкритих 
ділянок, кожна із яких оснащена пристроями нане-
сення і втирання фарби та напірною і збірною єм-
ностями, устаткування сушіння після фарбування 
змонтоване у вигляді двох камер сушіння, меха-
нізм відвантаження змонтований у вигляді уклада-
ча, крім того, лінія додатково оснащена камерою 
охолодження, змонтованою перед укладачем, і 
камери нагріву і сушіння, причому кожна зокрема, 
оснащені автономним джерелом теплоти у вигляді 
ТЕНів та системою рециркуляції нагрітого повітря. 

За рахунок безпосереднього влаштування на 
естакаді роликових і ланцюгових транспортерів у 
вигляді одного неперервного конвеєра і функціо-
нального устаткування у прямолінійному напрямку 
стало можливим поєднання лінії у одне ціле конс-
труктивне з'єднання з єдиним прямолінійним шля-
хом, тобто, внаслідок змотування всього наявного 
обладнання на естакаді, створено лінію для фар-
бування у вигляді одного агрегату. В результаті 
такого конструктивного поєднання забезпечено 
скорочення металомісткості обладнання і одноча-
сно з врахуванням фактору розміщення устатку-
вання розширено технологічні можливості лінії. 

Одночасно розширення технологічних можли-
востей лінії стало можливим за рахунок підбору та 
виконання відповідних вузлів та механізмів для 
окремої конкретної необхідної операції, яка нале-
жить до процесу фарбування. Зокрема виконання 
прямолінійного конвеєра із ланцюгових та ролико-
вих транспортерів у спрямовуючій послідовності 
роликовий транспортер проти ланцюгового транс-
портера, а ланцюговий транспортер проти ролико-
вого транспортера і так далі, що дає можливість 
розподілити конвеєр на окремі ділянки у відповід-
ності до змонтованого устаткування, де кожна із 
ділянок наділена автономною регульованою шви-
дкістю для переміщення листового матеріалу і 
одночасно має робочу об'єднуючу швидкість. При 
цьому пропущення (проходження) відповідного 
транспортера на конкретній ділянці через відпові-
дне устаткування, наприклад, проходження роли-
кового транспортера через устаткування підготов-
ки поверхні матеріалу, а ланцюгового 
транспортера через устаткування сушіння, яке 
зумовлене саме температурним режимом роботи 
даної ділянки, значно підвищує надійність роботи 
лінії. 

Крім того саме тому, що технологічні можли-
вості лінії є контрольовані внаслідок змонтування 
устаткування підготовки поверхні і фарбувального 
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устаткування у вигляді відкритих ділянок, тобто 
контроль на даних ділянках є ще й візуальним;  

- змотування устаткування попереднього су-
шіння і сушіння після фарбування у вигляді камер, 
кожна із яких має автономне джерело теплоти від 
ТЕНів та системи рециркуляції нагрітого повітря, 
котрі забезпечують незалежний температурний 
зонний вплив на матеріал, що нагрівається, в ре-
жимі використання опромінення і одночасно робо-
чим агентом, причому таке використання теплоти 
є значно ефективним у порівнянні з існуючим уста-
ткуванням сушіння;  

- додаткове оснащення лінії камерою охоло-
дження, і що механізм відвантаження у вигляді 
укладчика, це дає можливість зразу пофарбований 
листовий матеріал укладати у стопи. 

Отож внаслідок такого комплексного підходу 
та запропонованих причинно-наслідкових зв'язків, 
котрі були визначені за послідовністю проведення 
операцій, виконана задача корисної моделі, ство-
рено нову вдосконалену лінію для багатошарового 
фарбування хвилястих листів, яка дозволяє за-
безпечити розширення технологічних можливос-
тей лінії для фарбування і одночасно скоротити 
металомісткість обладнання. 

На кресленні схематично зображена лінія для 
фарбування листового рельєфного матеріалу. 

Лінія для фарбування виконана у вигляді од-
ного конвеєра 1 із роликових транспортерів 2,3,4 і 
5 відповідно і ланцюгових транспортерів 6, 7, 8 і 9 
відповідно, котрі влаштовані безпосередньо на 
естакаді 10 і на якій за технологічним процесом 
змонтовані:  

- устаткування підготовки поверхні у вигляді 
відкритої ділянки 11, оснащеної механізмом очист-
ки 12 з аспіраційною системою 13; 

- устаткування попереднього сушіння у вигляді 
камери нагріву 14; 

- фарбувальне устаткування у вигляді двох ві-
дкритих ділянок 15 і 16 відповідно, кожна з яких 
оснащена пристроями нанесення і втирання фар-
би 17 і 18 відповідно, та напірною і збірною ємкос-
тями 19 і 20 відповідно;  

- устаткування сушіння після фарбування у ви-
гляді двох камер сушіння 21 і 22 відповідно; 

- камера охолодження 23; 
- механізм відвантаження у вигляді укладчика 

24. 
 Камери нагріву і сушіння, кожна зокрема, 

оснащені автономним джерелом теплоти у вигляді 
ТЕНів 25 та системою рециркуляції нагрітого пові-
тря 26. 

Крім того для регулювання автоматичним про-
цесом фарбування листового рельєфного матері-
алу, лінія оснащена пультом регулювання 27, який 
взаємодіє із наявним устаткуванням, а роликові і 
ланцюгові транспортери оснащені автономними 
приводами (не показано). 

Лінія для фарбування листового рельєфного 
матеріалу працює таким чином. 

Попередньо для забезпечення безперервної 
роботи запропонованої лінії, листи рельєфного 
матеріалу, а саме хвилясті листи, котрі були під-
дані ґрунтовці згідно вимог фарбування фіброце-
ментних виробів, за допомогою, наприклад, транс-

портера завантаження подаються у стопах на лі-
нію фарбування, зокрема до відкритої ділянки 11. 
Згодом за допомогою пульта регулювання 27, ді-
лянка 11 приводиться в роботу. Тоді вручну, поче-
ргово один за іншим листи подаються на ролико-
вий транспортер 2, котрий переміщуючи листи у 
горизонтальному положенні, подає їх під механізм 
очистки 12 для очистки листів від порохів і висолів 
вапна, при цьому пил очистки відсмоктується аспі-
раційною системою 13. Далі при стиковці першого 
очищеного листа ланцюговим транспортером 6 
автоматично приводиться в роботу камера нагріву 
14. Одночасно за допомогою ТЕНів 25 та системи 
рециркуляції нагрітого повітря 26 в камері 14 зада-
ється потрібний температурний режим, із враху-
ванням того, щоб за час переміщення листів лан-
цюговим транспортером 6 по камері нагріву 14, на 
виході з останньої, вони будуть нагріті до заданої 
температури, наприклад до температури 40°С. 
Після виходу із камери нагріву 14 першого нагріто-
го листа та при стиковці його з роликовим транс-
портером 3 автоматично приводиться в роботу 
відкрита ділянка 15 (перше фарбувальне устатку-
вання). При проходженні листів через пристрій 
нанесення фарби 17 фарба шляхом розпилення 
наноситься на поверхню листа і потім, зразу ж за 
допомогою пристрою втирання фарби 18 втира-
ється (розтирається) по поверхні листа, внаслідок 
чого забезпечується якісне шарове нанесення по-
криття на поверхню листа. При цьому безперервна 
подача фарби до пристрою нанесення фарби 17 
забезпечується напорною ємністю 19, а надлиш-
кова фарба, яка знімається з поверхні листа, по-
дається (поступає) до збірної ємності 20, напри-
клад, виконаної у вигляді ванни. Далі при стиковці 
першого пофарбованого листа із ланцюговим тра-
нспортером 7, автоматично приводиться в роботу 
камера сушіння 21, де аналогічно як у камері на-
гріву 14, але при іншому заданому температурно-
му режимі, здійснюють сушіння пофарбованих 
листів, і таким же чином після виходу із камери 
сушіння 21 першого висушеного пофарбованого 
листа, але при стиковці його вже з роликовим тра-
нспортером 4, автоматично приводиться в роботу 
відкрита ділянка 16 (друге фарбувальне устатку-
вання). Операція по нанесенню другого фарбува-
льного шару проходить аналогічно як і на ділянці 
15, через використання тотожних пристроїв нане-
сення і втирання фарби 17 і 18 та напірної і збірної 
ємностей 19 і 20. Після нанесення другого шару на 
листи та стиковки першого фарбованого листа з 
ланцюговим транспортером 8, приводиться в ро-
боту камера сушіння 22. Операція сушіння в каме-
рі 22 проходить таким же чином, як і в камері су-
шіння 21 та камері нагріву 14, але в потрібному 
визначеному температурному режимі. Далі із ка-
мери 22 висушені листи через роликовий транспо-
ртер 8 подаються до камери охолодження 23, кот-
ра приводиться в роботу внаслідок стиковки 
першого пофарбованого висушеного листа з лан-
цюговим транспортером 9. Операція охолодження 
листів дає можливість безпосередньо за допомо-
гою укладчика 24 відвантажувати листи, котрі ви-
ходять із камери охолодження 23, та укладати їх у 
стопи, а для захисту пофарбованої поверхні листів 
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у стопах один лист від іншого відокремлений полі-
етиленовою плівкою, яку встановлюють між лис-
тами. 

Водночас стиковка першого пофарбованого 
листа з ланцюговим транспортером 9 засвідчує 
про приведення в роботу всіх наявних роликових і 
ланцюгових транспортерів. Отож неперервна ро-
бота конвеєра 10 (при подачі листів на ділянку) є 
раціонально визначеною і одночасно регульова-

ною внаслідок задання одному із транспортерів 
потрібної швидкості, яка автоматично задається 
іншим транспортером. З іншого боку безперервна 
робота конвеєра 10, пропущеного через все наяв-
не обладнання, забезпечує таким чином безпере-
рвне багатошарове фарбування хвильового лис-
тового шиферу у прямолінійно-поступальному 
переміщенні.
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