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(57) Лінія для фарбування листового рельєфного 
матеріалу, яка зв'язана транспортним шляхом та 
зібрана у послідовності із окремих функціонуючих 
устаткувань, а саме: устаткування підготовки по-
верхні матеріалу, устаткування попереднього су-
шіння, фарбувальне устаткування, устаткування 
сушіння після фарбування і механізму відванта-
ження матеріалу, і джерела теплоти, при цьому 
транспортний шлях виконаний із роликових і лан-
цюгових транспортерів у вигляді одного непере-
рвного конвеєра, функціонуюче обладнання влаш-
товане безпосередньо на естакаді, транспортери 
змонтовані у спрямовуючій послідовності - роли-
ковий транспортер проти ланцюгового транспор-
тера і ланцюговий транспортер проти роликового 
транспортера, відповідно, устаткування підготовки 
поверхні змонтоване у вигляді ділянки очистки 
поверхні, оснащеної механізмом очистки з аспіра-
ційною системою, устаткування попереднього су-

шіння, фарбувальне устаткування змонтоване у 
вигляді двох відкритих ділянок, устаткування су-
шіння після фарбування змонтоване у вигляді 
двох камер сушіння, механізм відвантаження змо-
нтований у вигляді укладача, оснащена камерою 
охолодження, змонтованою перед укладачем, ка-
мера попереднього нагріву і камери сушіння, кож-
на зокрема, оснащені автономним джерелом теп-
лоти та системою рециркуляції нагрітого повітря, 
яка відрізняється тим, що устаткування поперед-
нього сушіння змонтоване секційно у вигляді ка-
мери попереднього нагріву і камери сушіння, роз-
ділених додатковою ділянкою двостороннього 
нанесення ґрунтовки, обладнаної форсунками і 
щітками, фарбувальне устаткування змонтоване у 
вигляді двох відкритих ділянок, перша із яких 
оснащена пристроями нанесення і втирання фар-
би та напірною і збірною ємностями, а друга 
оснащена фарбоналивною машиною, крім того 
камера охолодження додатково оснащена послі-
довним рядом вентиляторів та спеціальними соп-
лами зустрічного охолодження фарбованих виро-
бів і як джерело теплоти в камері попереднього 
нагріву і в камерах сушіння, кожній зокрема, вико-
ристовують інфрачервоні нагрівачі з автоматичним 
регулюванням температури. 

 
 

 
 

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

Відома лінія фарбування листового матеріалу, 
яка пов'язана транспортним шляхом та зібрана по 
ньому із окремого функціонуючого устаткування у 
послідовності устаткування підготовки поверхні 
матеріалу, устаткування попереднього сушіння, 
фарбувального устаткування, устаткування сушін-
ня після фарбування і механізму відвантаження 
матеріалу і джерела теплоти. При цьому, транспо-
ртний шлях виконаний у вигляді двох конвеєрів, 
оснащених спеціальними підвісками, за допомо-
гою яких забезпечено переміщення у вертикаль-
ному положенні листового матеріалу одночасно із 

конвеєрами, що переміщаються у протилежному 
напрямку, устаткування поверхні матеріалу вико-
нане у вигляді агрегату скомплектованого із вели-
кої кількості механізмів 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 [Линия для окрашивания листового 
материала, ав.св. СССР №1703191, В05С13/02, 
Бюл. №1, 1992г.]. 

Проте відому лінію для фарбування матеріа-
лу, яка хоч і призначена для багатошарового фар-
бування, недоцільно використовувати для рельє-
фного матеріалу, а саме хвильового листового 
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шиферу, через необхідність переміщення матері-
алу у даній лінії у вертикальному положенні, що 
зумовлює додаткові затрати пов'язані із складніс-
тю виготовлення механізмів і вузлів переміщення. 
Крім того лінія через громіздкість устаткування, 
наприклад агрегату підготовки поверхні, займає 
значну виробничу площу, одночасно конструктив-
ним недоліком цієї лінії є сушильне устаткування з 
джерелом теплоти, що подається від іншого (сто-
роннього) устаткування у вигляді гарячого повітря. 

Найбільш близькою за техніко-технологічною 
суттю до корисної моделі, що заявляється, є лінія 
фарбування листового рельєфного матеріалу, яка 
зв'язана транспортним шляхом та зібрана із окре-
мого функціонуючого устаткування, у послідовнос-
ті устаткування підготовки поверхні матеріалу, 
устаткування попереднього сушіння, фарбувальне 
устаткування, устаткування сушіння після фарбу-
вання і механізму відвантаження матеріалу, і дже-
рела теплоти, в якій транспортний шлях, що вико-
наний із роликових і ланцюгових транспортерів у 
вигляді одного неперервного конвеєра, і функціо-
нуюче обладнання влаштовані безпосередньо на 
естакаді, транспортери змонтовані у спрямовую-
чий послідовності роликовий транспортер проти 
ланцюгового транспортера і ланцюговий транспо-
ртер проти роликового транспортера, відповідно, 
устаткування підготовки поверхні змонтоване у 
вигляді ділянки очистки поверхні, оснащеної меха-
нізмом очистки з аспіраційною системою, устатку-
вання попереднього сушіння змонтоване у вигляді 
камери нагріву, фарбувальне устаткування змон-
товане у вигляді двох відкритих ділянок, устатку-
вання сушіння після фарбування змонтоване у 
вигляді двох камер сушіння і механізм відванта-
ження змонтований у вигляді укладача, крім того 
лінія додатково оснащена камерою охолодження, 
змонтованою перед укладачем і камери нагріву і 
сушіння, кожна зокрема, оснащені автономним 
джерелом теплоти у вигляді ТЕНів та системою 
рециркуляції нагрітого повітря [Лінія для фарбу-
вання листового рельєфного матеріалу, деклара-
ційний патент №53407А, В05С13/02, UA, Бюл. №1, 
2003p.]. 

Проте, ця лінія потребує попередньої ґрунтов-
ки рельєфного матеріалу, призначеного для фар-
бування, а фарбувальне устаткування, камера 
попереднього сушіння та використання у камерах 
нагріву і сушіння як джерела теплоти ТЕНів не 
забезпечує достатньої якості покрить, крім того 
тривалість охолоджувальних процесів в охоло-
джувальній камері збільшує собівартість продукції. 

В основу корисної моделі - Лінія для фарбу-
вання листового рельєфного матеріалу - постав-
лена задача створення нової вдосконаленої лінії 
для багатошарового фарбування листового рель-
єфного матеріалу шляхом конструктивних вдоско-
налень, необхідного оснащення та відповідного 
розташування вузлів лінії, підбору джерела тепло-
ти та системи охолодження фарбованих виробів 
забезпечити розширення технологічних можливос-
тей лінії фарбування з одночасним забезпеченням 
попередньої ґрунтовки поверхонь фарбування та 
підвищенням якості і зниженням собівартості фар-
бованих покрить. 

Поставлена задача вирішується тим, що в лінії 

для фарбування листового рельєфного матеріалу, 
яка зв'язана транспортним шляхом та зібрана із 
окремого функціонуючого устаткування, у послідо-
вності устаткування підготовки поверхні матеріалу, 
устаткування попереднього сушіння, фарбувальне 
устаткування, устаткування сушіння після фарбу-
вання і механізму відвантаження матеріалу, і дже-
рела теплоти, в якій транспортний шлях, що вико-
наний із роликових і ланцюгових транспортерів у 
вигляді одного неперервного конвеєра, і функціо-
нуюче обладнання влаштовані безпосередньо на 
естакаді, транспортери змонтовані у спрямовую-
чий послідовності роликовий транспортер проти 
ланцюгового транспортера і ланцюговий транспо-
ртер проти роликового транспортера, відповідно, 
устаткування підготовки поверхні змонтоване у 
вигляді ділянки очистки поверхні, оснащеної меха-
нізмом очистки з аспіраційною системою, устатку-
вання попереднього сушіння, фарбувальне устат-
кування змонтоване у вигляді двох відкритих 
ділянок, устаткування сушіння після фарбування 
змонтоване у вигляді двох камер сушіння, меха-
нізм відвантаження змонтований у вигляді уклада-
ча, і яка (лінія) додатково оснащена камерою охо-
лодження, змонтованою перед укладачем, камера 
попереднього нагріву і камери сушіння якої, кожна 
зокрема, оснащені автономним джерелом теплоти 
та системою рециркуляції нагрітого повітря, згідно 
запропонованої корисної моделі, устаткування 
попереднього сушіння змонтоване секційно у ви-
гляді камери попереднього нагріву і камери сушін-
ня, розділених додатковою ділянкою двосторон-
нього нанесення ґрунтовки, обладнаної 
форсунками і щітками, фарбувальне устаткування 
змонтоване у вигляді двох відкритих ділянок, пер-
ша із яких оснащена пристроями нанесення і вти-
рання фарби та напірною і збірною ємностями, а 
друга оснащена фарбоналивною машиною, крім 
того камера охолодження додатково оснащена 
послідовним рядом вентиляторів та спеціальними 
соплами зустрічного охолодження фарбованих 
виробів і як джерело теплоти в камерах нагріву і 
сушіння, кожній зокрема, використовують інфра-
червоні нагрівачі з автоматичним регулюванням 
температури. 

За рахунок секційного виконання устаткування 
попереднього сушіння у вигляді камери поперед-
нього нагріву і камери сушіння, між якими перед-
бачена додаткова ділянка двостороннього нане-
сення ґрунтовки, обладнана форсунками і 
щітками, забезпечується якісна підготовка повер-
хонь фарбування безпосередньо на лінії, що ви-
ключає необхідність попередньої ґрунтовки рель-
єфного матеріалу, призначеного для фарбування, 
а вдосконалення фарбувального устаткування, 
запропонованого у вигляді двох відкритих ділянок, 
перша із яких оснащена пристроями нанесення 
втирання фарби з напірною і збірною ємностями, 
як і в прототипі, а друга, згідно корисної моделі, 
оснащена фарбоналивною лінією, якісно підвищує 
технологічний процес фарбування, тривалість яко-
го, крім того, зменшується за рахунок використан-
ня в камері попереднього нагріву і в камерах су-
шіння, кожній зокрема, як джерела теплоти 
інфрачервоних нагрівачів з автоматичним регулю-
ванням температури і додатковим обладнанням 
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камери охолодження рядом послідовно встанов-
лених вентиляторів та спеціальними соплами зу-
стрічного охолодження фарбованих виробів. 

Таке конструктивне вирішення одночасно до-
зволяє розширити технологічні можливості лінії, 
які є контрольовані візуально передбаченням відк-
ритих ділянок на необхідних дільницях лінії. Отже, 
внаслідок такого комплексного підходу та запро-
понованих причинно-наслідкових зв'язків, визна-
чених за послідовністю проведення операцій, ви-
конана задача корисної моделі - створено нову 
вдосконалену лінію для багатошарового фарбу-
вання листового рельєфного матеріалу, яка до-
зволяє забезпечити розширення технологічних 
можливостей лінії фарбування з одночасним за-
безпеченням попередньої Ґрунтовки поверхонь 
фарбування безпосередньо на лінії та підвищен-
ням якості і зниженням собівартості фарбованих 
покрить. 

Суть корисної моделі пояснюється креслен-
ням. 

На Фіг. схематично зображена лінія для фар-
бування листового рельєфного матеріалу. Лінія 
для фарбування виконана у вигляді одного конве-
єра 1 із роликових транспортерів 2, 3, 4 і 5, відпо-
відно, і ланцюгових транспортерів 6, 7, 8 і 9, відпо-
відно, котрі влаштовані безпосередньо на естакаді 
10 і на якій змонтовані за технологічним процесом: 

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

- устаткування попереднього сушіння 14, змо-
нтованого секційно, у вигляді камери попередньо-
го нагріву 15 і камери сушіння 16, розділених до-
датковою ділянкою двостороннього нанесення 
ґрунтовки 17, обладнаного форсунками 18 і щітка-
ми 19; 

- фарбувальне устаткування у вигляді двох ві-
дкритих ділянок 20 і 21, відповідно, перша із яких 
20, оснащена пристроями нанесення і втирання 
фарби 22 і 23, відповідно, та напірною і збірною 
ємностями 24 і 25, також відповідно, а друга 21 - 
оснащена фарбоналивною машиною 26; 

- устаткування сушіння після фарбування у ви-
гляді двох камер сушіння 27 і 28 відповідно; 

- камера охолодження 29, додатково оснаще-
на послідовним рядом вентиляторів 30, як приклад 
в кількості із 3-х вентиляторів, та спеціальними 
соплами 31 зустрічного охолодження фарбованих 
виробів; 

- механізм відвантаження у вигляді укладача 
32. 

При цьому камера попереднього нагріву 15 і 
камери сушіння 16, 27 і 28, кожна зокрема, осна-
щені автономним джерелом теплоти у вигляді ін-
фрачервоних нагрівачів з автоматичним регулю-
ванням температури 33 та системою рециркуляції 
нагрітого повітря 34. 

Крім того, для регулювання автоматичним 
процесом фарбування листового рельєфного ма-
теріалу лінія оснащена автоматичним пультом 
регулювання 35, який взаємодіє із наявним устат-
куванням, а роликові і ланцюгові транспортери 
оснащені автоматичними приводами (на Фіг. не 
показано). 

Попередньо, для забезпечення безперервної 

роботи запропонованої лінії, листи рельєфного 
матеріалу, а саме хвилясті листи, за допомогою, 
наприклад, транспортера-завантаження подають-
ся у стопах на лінію фарбування, зокрема до відк-
ритої ділянки 11, яка за допомогою пульта регулю-
вання 35 приводиться в роботу. 

Тоді, почергово один за одним, листи пода-
ються на роликовий транспортер 2, котрий пере-
міщаючи листи в горизонтальному положенні по-
дає їх під механізм очистки 12 для очистки листів 
від всяких порохових забруднень і висолів вапна, 
при цьому пил очистки відсмоктується аспірацій-
ною системою 13. Далі при стиковці першого очи-
щеного листа із ланцюговим транспортером 6 ав-
томатично приводиться в роботу устаткування 
попереднього сушіння 14 і його перша секція - ка-
мера попереднього нагріву 15, в якій за допомогою 
джерела тепла - інфрачервоного нагрівача з авто-
матичним нагріванням температури 33 та систе-
мою рециркуляції нагрітого повітря 34 в камері 15 
задається потрібний температурний режим із вра-
хуванням того, щоб за час переміщення листів 
ланцюговим транспортером 6 по камері поперед-
нього нагріву 15, ділянці двостороннього нанесен-
ня ґрунтовки 17 і камері сушіння 16 на виході з 
останньої, вони були нагріті до заданої температу-
ри, наприклад до температури 40°С. Після виходу 
із камери попереднього нагріву 15 лист подається 
на ділянку двостороннього нанесення ґрунтовки 
17, де за допомогою обладнаних форсунок 18 і 
щіток 19 здійснюється процес ґрунтовки та підго-
товка поверхні до фарбування. Далі ґрунтований 
виріб подається в камеру сушіння 16, після виходу 
із якої перший підготовлений та нагрітий лист сти-
куванням з роликовим транспортером 3 автомати-
чно приводить в роботу відкриту ділянку 20 (перше 
фарбувальне устаткування). При проходженні ли-
стів через пристрій нанесення фарби 22 фарба 
шляхом розпилення наноситься на поверхню лис-
та і потім зразу ж за допомогою пристрою втиран-
ня фарби 23 розтирається по поверхні листа з 
забезпеченням якісного шарового нанесення пок-
риття на поверхню листа. При цьому безперервна 
подача фарби до пристрою нанесення фарби 22 
забезпечується напірною ємністю 24, а надлишко-
ва фарба, яка знімається з поверхні листа пода-
ється до збірної ємності 25, наприклад, виконаної 
у вигляді ванни. Далі при стиковці першого пофар-
бованого листа із ланцюговим транспортером 7, 
автоматично приводиться в роботу камера сушін-
ня 26, де аналогічно як у секціях устаткування по-
переднього нагріву 15 і 16, але при іншому зада-
ному температурному режимі, здійснюють сушіння 
пофарбованих листів, і таким же чином після ви-
ходу із камери сушіння 26 першого висушеного 
пофарбованого листа, але при стиковці його вже з 
роликовим транспортером 4, автоматично приво-
диться в роботу відкрита ділянка 21, яка оснащена 
фарбоналивною машиною 26, де операція по на-
несенню другого фарбувального шару здійснюєть-
ся цією фарбоналивною машиною. Після нанесен-
ня другого шару на листи фарбоналивною 
машиною 26 та стикування першого фарбованого 
листа з ланцюговим транспортером 8 приводиться 
в роботу камера сушіння 28. Операція сушіння в 
камері 28 проходить таким же чином, як і в камері 
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сушіння 27 і в секціях устаткування попереднього 
нагріву 15 і 16, але в потрібному заданому темпе-
ратурному режимі. Далі із камери 28 листи через 
роликовий транспортер 8 подаються до камери 
охолодження 29, яка проводиться в роботу, вна-
слідок стикування першого пофарбованого вису-
шеного листа з ланцюговим транспортером 9. 
Процес охолодження листів здійснюється ефекти-
вніше за рахунок додаткового оснащення камери 
послідовним рядом вентиляторів 30, як приклад у 
кількості із 3-х вентиляторів, та спеціальних сопел 
31 зустрічного охолодження фарбованих виробів, 
а сама операція охолодження листів дає можли-
вість безпосередньо, за допомогою укладача 32 
відвантажувати листи, що виходять із камери охо-
лодження 29, та укладати їх у стопи. Для захисту 
пофарбованої поверхні листи між собою відокрем-

люються поліетиленовою плівкою, яку встановлю-
ють між ними. 

Водночас стиковка першого пофарбованого 
листа з ланцюговим транспортером 9 засвідчує 
приведення в роботу всіх наявних роликових і ла-
нцюгових транспортерів. Отже, неперервна робота 
конвеєра 10 є раціонально визначеною і одночас-
но регульованою заданиям кожному із транспор-
терів потрібної швидкості, яка автоматично зада-
ється попереднім транспортером. З іншого боку 
безперервна робота конвеєра 10, узгоджується з 
всім наявним обладнанням та забезпечується та-
ким чином безперервне багатошарове фарбуван-
ня хвильового листового шиферу у прямолінійно-
поступальному переміщенні, включаючи поперед-
ню ґрунтовку поверхні фарбування безпосередньо 
на лінії. 
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