
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Jednym z problemów przy rozważaniu zakupu kabiny 
lakierniczej jest marketingowe naciągnie rzeczywistości i 
budowanie mitu o skomplikowanym charakterze, unikalnych, 
opatentowanych, rozwiązaniach technicznych w 
prezentowanym urządzeniu. Często w rożnych informacjach z 
tzw. „pewnego źródła” i rzekomych faktach, wypaczano latami 
charakter i przeznaczenia tego urządzenia. Owocuje to co raz 
częściej zadziwiającą wizją skomputeryzowanej inteligentnej 
maszyny ograniczającej do minimum zanieczyszczenia 
powietrza i wpływającej na ochronę środowiska. Dziś komora 
lakiernicza w oczach wielu potencjalnych nabywców, to bardzo 
nowoczesne urządzenie które robi … no właśnie … Co ? Cóż 
jest w niej takiego niezwykłego i magicznego i do czego ona 
jest zasadniczo przeznaczona ?  Co powinna mieć, a co to już 
zbędne dodatki i kosztowne gadżety.    
 
Typowa kabina lakierniczo suszarnicza to proste konstrukcyjnie 
urządzenia złożone z pomieszczenia w którym prowadzone jest 
lakierowanie, a czasami także suszenie powłoki i z systemu 
termo wentylacyjnego ze sterowaniem. Komora to tylko 
pomieszczenie i nie jest nawet ono samodzielną maszyną czy 
uradzeniem. Producenci kabin mając dostęp do standardowych 
znanych od lat rozwiązań konstrukcyjnych, sięgają jednak po 
nowoczesne technologie ogrzewania, wentylacji i automatyki 
sterowania. Wprowadzić mogą do kompletacji komory, system 
rekuperacji, sterowanie „spraytronic”, gazowy palnik 
bezpośredni i kilka innych kosztownych i bardzo 
zaawansowanych technologicznie rozwiązań. Ceny urządzeń 
od  kilku lat ostro wzrastają, choć ich funkcja i przeznaczenie 
nie ulega zasadniczej zmianie. Faktycznie  nie każdy elementy 
kabiny jest niezbędny do prawidłowego wykonania w niej 
powłoki lakierniczej. Nie każdy jest w ogóle w niej potrzebny  
Stosując jednak odpowiednie wybiegi marketingowe można 
dowieść, że jednak każde z tych drogich rozwiązań 
technicznych przynosi wymierne korzyści ekonomiczne i 
wpływa bezpośredni na sposób wykonywania powłoki ochronno 
dekoracyjnej. Tu przechodzimy właśnie do wspomnianego 
„wypaczania rzeczywistości”. Nas tym etapie okazuje się że 
konieczne jest doposażenie kabiny we wszystkie dostępne 
nowoczesne systemy. Do tego sposób działania wielu z nich 
różni się w ofertach producentów kabin … a w prezentacji 
oczywiście to ten jeden konkretny jest skuteczny i na wskroś 
nowoczesny. 
 

 

 Ponieważ na rynku dostępne są kabiny lakiernicze z 
rozwiązaniami technicznymi diametralnie różniącymi się od siebie, 
wskazanie tych najlepszych jest bardzo, bardzo trudne i zawsze 
będzie w jakimś stopniu - subiektywne. Produkty z Polski, Włoch, 
Hiszpanii, Niemiec, UK i Chin optycznie do siebie podobne … w 
ocenie szczegółowych rozwiązań … nie dają się wprost 
porównać. Jednocześnie ich parametry techniczne używane przez 
handlowców i nabywców do oceny skuteczności eksploatacyjnej 
komory, są prawie identyczne, zakładając oczywiście, że 
porównywane są urządzenia  jednego typoszeregu.   
 
„Szyjąc” kabinę „na miarę” potrzeb, na początku trzeba 
precyzyjnie zidentyfikować potrzeby lakierni w zakresie 
technicznych rozwiązań dostępnych w kabinach lakierniczych. 
Dopiero wtedy gdy wiemy jak duże elementy będą malowane i 
suszone w planowanej kabinie, ile cykli będzie realizowanych w 
niej codziennie, jak wysoki ma być poziom efektu dekoracyjnego 
powłoki i jakim lakierem będziemy to robić, oraz czy kabina ma 
stanąć w hali czy na zewnątrz … można spróbować dobrać 
odpowiednie parametry tego urządzenia. Potencjalny nabywca 
wie na pewno jaka ma być duża tak kabina bo przybliżenia 
szczegółów rozwiązań oczekuje już od przedstawiciela 
producenta tych urządzeń. To miejsce do wielkiej marketingowej 
prezentacji. Jednak nawet przy precyzyjnych danych dotyczących 
technologii malarni określonych wstępnie przez użytkownika, 
zawsze „ktoś pomocny” poruszy temat oszczędności paliwa, 
prądu, materiałów z jakich wykonana jest obudowa, czy typu  
wentylatorów. Popłyną zachwyty i trochę krytycznych uwag w 
stosunku do innych rozwiązań. Wreszcie prezentacja dotrze do 
aspektów formalno prawnych, certyfikatów, unijnych norm i 
dyrektyw parlamentu europejskiego. Czasami poruszone zostają 
także tematy z zakresu ppoż. … i większości przypadków zawsze 
te prezentowane rozwiązania są  właśnie tymi jedynymi słusznymi 
i możliwymi do zastosowania w planowanej lakierni.  
 
Można by wyciągnąć z tego wniosek, że oferenci są stronniczy i 
nieuczciwi, wprowadzając potencjalnego nabywcę w błąd … 
jednak w praktyce zdarza się to bardzo rzadko. Częściej to po 
prostu, brak rzetelnych informacji, danych porównawczych, 
chłodnej oceny posiadanego w ofercie rozwiązania technicznego i 
…. szczerego przekonania o wyższości oferowanego systemu 
nad innymi. Najgorsze jednak jest powielanie ogromnej ilości 
plotek i mitów ze szczególnym uwzględnieniem aspektów 
formalno – prawnych.  Nie zapominajmy, że dostawcy urządzeń 
nigdy ich nie używają do prowadzenia własnego biznesu. 

 

   … kabina  uszyta na miarę 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

W większości ocena wad, czy zalet danej 
kabiny to czysto teoretyczne dywagacje. Jedyne 
rzetelne opinie to te wyrażane przez 
wieloletnich użytkowników konkretnej komory, 
lub zastosowanego rozwiązania technicznego.  

 
Problemy z urządzeniami uwidaczniają się szczególnie w tych 
lakierniach w których nabywca kabiny jest także jej bezpośrednim 
użytkownikiem. To wszędzie tam gdzie właściciel firmy ma osobiście 
okazję sprawdzenia co konkretnie daje jakieś rozwiązanie 
techniczne w komorze, ujawniają się najmniejsze nawet wady 
najbardziej renomowanych produktów i przerost dobranego 
wyposażenia w stosunku do faktycznych potrzeb. Tak jak w branży 
telefonów komórkowych jest z  drogimi aparatami o mega 
możliwościach technologicznych … wykorzystywanych rzadko, lub 
w ogóle.  

 
W dużych firmach zacierają się zależności pomiędzy jakością 
powłoki lakierniczej, a kosztami zakupu i eksploatacji drogich i 
zaawansowanych technologicznie kabin. Tu rzadziej zadaje się 
pytanie, czy identyczny efekt końcowy można uzyskać przy niższych 
kosztach inwestycji i eksploatacji znacznie prostszego i tańszego 
urządzenia ? W dużej firmie obok zalet technicznych ważny jest 
prestiż. W mniejszych firmach analizie poddawany jest każdy 
element tzw. opcjonalnego doposażenia modelu bazowego pod 
kątem jego przydatności i ekonomiczności. Jednak i wtedy łatwo jest 
wydać duże kwoty pieniędzy na elementy kabiny bez których 
lakiernia funkcjonuje tak samo skutecznie i na tym samym poziomie 
jakościowym … tylko, że znacznie taniej !  
 

- Jakie oszczędności przynosi faktycznie system wymiennika 
krzyżowego ( rekuperator ), który w ofercie gwarantować ma 
spadek kosztów zużycia paliwa nawet o 30 – 40 %  … w 
domyśle znaczące   oszczędności eksploatacyjne kabiny ?  

 
- Jakie korzyści daje duży przepływ powietrza narzucany przez 

większość europejskich producentów kabin lakierniczo 
suszarniczych, na poziomie 0,3 m/s ?, a uzasadniany normą 
PN-EN 13355 i technologicznie możliwością stosowania w 
kabinie baz i lakierów wodorozcieńczalnych. 

 
- Czy kabina może działać sprawnie gdy zmontowana zostanie 

na stalowej podstawie o głębokości 30 cm   
    objętej ofertą cenową, zamiast na głębokim zbrojonymi 

fundamencie o głębokości 60 cm , który     
    stanowić może nawet 30 % wartości zakupywanego 

urządzenia, ale jest już poza ofertą cenową ? 
 
W trakcie prezentacji urządzenia każdy szybko udzieli rzeczowych 
odpowiedzi, wskazując ekonomiczność rekuperacji, potwierdzając 
że jest taka norma i kabina musi spełniać określony parametr 
prędkości opadu powietrza i zaprzeczając możliwości wykorzystania 
taniej płytkiej podstaw do usytuowania na niej komory lakierniczej. 
Każda z tych opinii zmierza jednak do radykalnego wzrostu 
planowanej inwestycji w dziale lakierni. 

W praktyce jednak, nabywcy zaawansowanych 
technologicznie urządzeń w wielu przypadkach już po 
pierwszym roku eksploatacji tych kabiny przechodzą bolesne, 
ekonomiczne - rozczarowanie !  Nie oznacza to jednak, że 
oferent kabiny wprowadził ich w błąd, a dostarczone 
urządzenie nie ma tego co zakontraktowane zostało w 
umowie jego dostawy. Nie oznacza też, że dostarczone 
podzespoły nie działają poprawnie. Takie rozczarowanie to 
jedynie wynik zgubnej koncentracji uwagi na samym 
urządzeniu w oderwaniu od wszystkich aspektów lakierni i jej 
uwarunkowań technicznych. Gdy zaczynamy chłonąć 
informacje o nowoczesnych i technologicznie 
zaawansowanych systemach, znika z oczu główny cel 
zakupu komory, czyli końcowy efekt powłoki lakierniczej i 
stojące za nią pieniądze. Stojące - albo po stronie wyższych 
kosztów, albo po stronie większych zysków. W trakcie 
prezentacji tego co tak nowoczesne i imponujące, nagle 
podejmowane są decyzje będące następstwem argumentów 
dowodzących, że dane rozwiązanie wpłynie na lepszą jakość 
lakierowania, większą wydajność lakierni i co najważniejsze 
niższe koszty eksploatacji. Gdy podobne argumenty są 
powtarzane przez konkurujących ze sobą dostawców, ale 
mających w ofercie takie same rozwiązania … nabywca 
powoli daje się wciągnąć w techniczne analizy danych, 
wydajności wymiennika ciepła automatyki klap i ich 
sterowania, czy przeważających zaletach jednej turbiny 
wentylacyjnej nad drugą.  
 
Nie ma nic złego we wnikliwym zapoznaniu się z danymi 
technicznymi urządzenia, które zamierzamy zakupić,  oraz w 
analizie jego budowy. Ważne jednak jest, aby wiedzieć, jaki 
poziom danego parametru technicznego jest koniecznością 
technologiczną, czy użytkową, a jaki poziom możliwości 
kabiny, uznać już należy za absolutnie  - zbędny. Nie 
zapominajmy przecież, że kabina lakierniczo suszarnicza jest 
tylko narzędziem do realizacji celu, a nie celem samym w 
sobie. Głównym celem jest powłoka lakiernicza i jeżeli udaje 
się go osiągnąć mniejszymi nakładami inwestycyjnymi, lub 
eksploatacyjnymi to … to każdy już wie sam co z tego 
wynika. W zasadzie rysuje się tu taki obraz że wyznaczone 
techniczne warunki brzegowe powodować powinny 
odrzucenie wielu ofert jako zbyt prostych i nie spełniających 
podstawowych warunków … a jednocześnie wielu innych 
jako zbyt rozbudowanych technicznie z rozwiązaniami 
znacząco wykraczającymi ponad potrzeby realizowanej 
lakierni. Gdy decyzja obejmuje to drogie i złożone urządzenie 
to sprawa jest prosta. Gorzej jak uznamy że renomowany 
producent dostarczyć powinien jednak w miarę prostą kabinę.  
 
Tu pojawia się o tyle trudny aspekt, że większość 
producentów kabin lakierniczych nie ma już w ofercie tych 
standardowych prostszych i tańszych rozwiązań 
technicznych. Czy jednak oczekiwanie dostawy kabiny 
lakierniczej w podstawowej konfiguracji technicznej 
pozbawianej tych nowoczesnych elementów nie jest 
przypadkiem poważnym błędem technologicznym, lub 
ekonomicznym ? 
 
Zastanówmy się jak to się dzieje, że sprawny wymiennik 
krzyżowy przeznaczony do odzysku ciepła emitowanego 
przez kabinę w fazie lakierownia, finalnie generuje większe 
koszty samej lakierni i całego zakładu ? Jak to możliwe, że 
huraganowa prędkość opadu na poziomie 0,3 m/sek. i 
system kilkuetapowej filtracji nadmuchiwanego powietrza nie 
zapewnia w kabinie jakości wymalowania pozwalającej na 
zrezygnowanie z końcowego polerowania powłoki ?  
Dlaczego kupując nowoczesną kabinę lakierniczą której koszt 
sięga 30 000 EUR opłaty za zanieczyszczenie środowiska są 
takie same jak w przypadku garażu z wentylatorem w ścianie, 
a formalności i opłat środowiskowych jest nawet więcej ?   

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Duża kostka, lub dwie mniejsze ułożone jedna za drugą 
podnoszą wydajność systemu odzysku ciepła i obniżają 
wielkość zapotrzebowania palnik na paliwo. Główny  wymiennik 
ciepła z palnikiem, podgrzać musi powietrze tylko o kilka stopni, 
a nie o kilkanaście czy nawet 20 gdy na zewnątrz temperatura 
wynosi np. minus 5 st. C.   
 
Zbawienne rozwiązanie przy mrozach sięgających minus 20 st. 
C. Szybka kalkulacja kosztów wymaganych zmian w 
konfiguracji kabiny … cena ! … no  tak dość wysoka, ale … 
szybka kalkulacja oszczędności na paliwie … 30 % mniej 
zużycia na cykl … to daje … razy ilość cykli w miesiącu … razy 
12 miesięcy … i po roku wymiennik się zwraca, a potem już 
same korzyści !  Jak można nie wprowadzić takiego 
rozwiązania do kabiny ?  To konieczność, przy galopujących 
cenach paliw kopalnych i energii elektrycznej … no właśnie, 
właśnie - energii elektrycznej ?  Jak jest w rzeczywistości z tym 
prądem ? … Kabina z rekuperatorem na końcu kanału 

wyrzutowego i jednocześnie początku czerpni musi poradzić 
sobie jakoś z tak dużymi oporami powietrza w tym wymienniku. 
Konieczna staje się wymiana turbin wentylacyjnych na większe, 
aby wewnątrz kabiny utrzymać deklarowaną wcześniej 
prędkość opadu powietrza. Zmiana wentylatorów wymaga także 
wymiany silników. Było 2 x 7,5 KW,  jest 9,5 przy wentylatorach 
wysokociśnieniowych i nawet 12,5 KW na każdej z dwóch turbin 
w przypadku wentylatorów obustronnie ssących. … a przy 
dwóch kostkach wymiennika jedna za drugą … nawet 18 kW x 
2.  Cóż paliwa mniej, ale prądu dużo, dużo więcej.   
 
Szybka weryfikacja kosztów łącznych i … wychodzi jednak 
oszczędność … uff !!! Więc może lepiej zainstalować ten 
rekuperator ? Może … lecz jednak nie zapominajmy że w 
naszej szerokości geograficznej temperatury na zewnątrz 
spadają poniżej wymaganych 14 st. C dla realizacji cyklu 
lakierowania tylko kilka miesięcy w roku. To jednak nie 
Grenlandia. … hmm ! … znów  szybka poprawka kalkulacji… i 
teraz już nie bardzo widać te oszczędności z rekuperacji.   
 
Wewnątrz kabiny, czy jest ona z rekuperacją, czy bez, warunki 
są identyczne. Lakiernik nie widzi różnicy, a właściciel zaczyna 
wyczuwać, że wprawdzie paliwa idzie mniej i nikt go nie 
oszukał, ale łączne koszty są znacznie  wyższe niż się 
spodziewał. No i ta cena którą zapłacił już za kabinę, lub gorzej 
gdy spłaca ją nadal z odsetkami do kredytodawcy !  A to nie 
koniec, bo przecież większy przydział mocy dla zakładu 
lakierniczego nie jest za darmo … chyba że to taki bonus od 
Zakładu Energetycznego ? … a koszty przyłącza i rozdzielnicy 
elektrycznej, oraz wewnętrznej instalacji są mniejsze niż dla 
pierwotnej wersji urządzenia z silnikami 7,5 KW ? … Niestety - 
raczej NIE ! … a miało być tak pięknie … i taniej ! Co jednak 
gdy pozostaniemy przy zakupie rekuperatora … poza 
większymi kosztami eksploatacyjnymi może nas spotkać 
jeszcze niemiła niespodzianka już po kilku latach użytkowania 
kabiny gdy wąskie kanały rekuperatora się pozapychają pyłem 
lakierniczym.  
 
No ale skąd tam ten pył ?   
 
Wewnątrz kabiny rozpylany jest materiał i zabierany wraz z 
powietrzem do kanału wyrzutni. Przechodzi przez łopaty 
wentylatorów i kierowane jest na zewnątrz … czyli przez 
rekuperator. Gdy maty filtracyjne w podłodze komory nie są 
szczelnie ułożone wraz z powietrzem przepychana jest przez 
kanały mgła malarska … w drogich kabinach po drodze jest 
jeszcze filtr kieszeniowy … ale tylko tam gdzie pozwala na to 
moc silników i wydajność wentylatorów. Niestety nie w każdej 
kabinie.  Gdy wąskie kanały wymiennika krzyżowego już się 
pozatykają to … można go tylko utylizować i zakupić nowy. 
Cienkie aluminium nie da się już oczyścić bez uszkodzenia. To 
praktyka … obserwacje tych którzy z różnych systemów 
rekuperacji w kabinach niestety już skorzystali. 
 
 

 

Dlaczego koszt napraw i serwisu tego 
rzekomo bezawaryjnego urządzenia, 
taniego w eksploatacji sięga nawet 2 tyś 
złotych miesięcznie ?  Gdzie zatem 
nastąpiły przekłamania, lub niedomówienia  
w trakcie prezentacji produktu i 
podejmowanych przez nabywcę decyzji ? 
 

 No cóż … problem leży we wspomnianej wcześniej zbytniej 
koncentracji uwagi na wyborze rozwiązań technicznych kabiny, a 
nie kabiny dopasowanej idealnie do potrzeb konkretnej lakierni. 
Miało być „szyte na miarę”, a wyszła z tego „konfekcja”. Atakowani 
danymi technicznymi i opisem procesów fizycznych szybko 
zapominamy, że komora lakiernicza to tylko szczelne 
wentylowane, ogrzewane i doświetlone pomieszczenie do 
lakierowani i suszenia powłok. Tu nie ma żadnej magii. Sprytne 
marketingowe porównywanie kabiny lakierniczej do marek, czy 
konkretnych modeli samochodów, ich zróżnicowanego poziomu 
jakościowego produkcji, trwałości, czy ich wyposażenia, oraz 
zaawansowania technologicznego … to tylko trick. Odwraca on 
uwagę od najważniejszego celu jaki ma realizować zakup kabiny 
lakierniczej w formowanej lakierni. W prezentacji produktu nikt nie 
ocenia specyfiki technologicznej procesu lakierowania, oraz 
rzeczywistych oczekiwań użytkownika. Nikt nie sprawdza jaki 
poziom jakościowy jest zadawalający dla klientów lakierni tylko z 
założenia przyjmuje, że musi to być absolutnie najwyższa jakość. 
Opisując zalety techniczne elementów kabiny oferent przyjmuje 
założenie, że wyższe parametry techniczne wentylatorów, 
wymiennika ciepła, czy skuteczności rekuperatora, są 
jednoznaczne z wysokim poziomem jakości wymalowania. Ani 
oferent ani nabywca nie poddaje analizie pozostałych czynników 
finalnie wpływających na jakość końcowego efektu lakierowania. 
Postępując logicznie, używając celnej argumentacji i opierając się 
o wieloletnie doświadczenie, dowieść można zalet każdego 
rozwiązania technicznego … szczególnie gdy burzące tą logikę 
czynnik są celowo, lub nieświadomie pomijane. Weźmy zatem 
konkretnie na cel przykładową mega zaletę takiej oferty … 
rozważmy np. propozycję zainstalowania rekuperatora.   
 
Wymiennik krzyżowy to urządzenie w kształcie kostki stalowej 
montowane z reguły na końcu kanału czerpni i wyrzutni powietrza 
lub w obudowie zintegrowanej jednostki termo wentylacyjnej. 
Wewnątrz znajdują się plastrami ułożone kanały, z cienkiej blachy 
aluminiowej. Jedna warstwa w kierunku wylotu, kolejna w 
kierunku zasysu powietrza, a na niej kolejna w kierunku wylotu i 
kolejna do zasysu. W ten sposób cały sześcian, wypełniony 
zostaje siecią kanałów pozostawiając połowę swojej przestrzeni 
dla wyrzutni, a połowę dla czerpni powietrza.  Nazwa  polska tego 
sześcianu to właśnie dla tego „krzyżowy wymiennik ciepła”. Gdy w 

fazie lakierowania ogrzane powietrze wyrzucane jest na zewnątrz 
wraz z LZO to przechodząc przez kanały wymiennika ogrzewa 
jego ścianki.  Jednocześnie zimne powietrze z zewnętrz, 
wpadając do wnętrza kostki ogrzewa się od ścianek i trafia do 
jednostki grzewczej kabiny o kilka stopni cieplejsze.  
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nominalne prędkości przepływu powietrza urosły do 

poziomu 0,24 – 0,26 m/s wyznaczając jednocześnie nowy 
standard, dla tych urządzeń. Szybko okazało się, że 
aplikacja baz wodnych może odbywać się także w 
zwykłym garażu, a do ich suszenia potrzeba systemu 
suszarki, a nie większego przepływu powietrza w kabinie 
lakierniczej.  Rewolucja  technologiczna jednak trwała, ale 
jej efekty nie zadawalały praktycznie nikogo. Finalnie – 

tańsze kabiny doposażono w dysze i systemy punktowego 
nawiewu powietrza kierowanego na elementy lakierowane 
bazami wodorozcieńczalnym, i uzyskując skrócenie czasu 
ich schnięcia. Prędkość opadu i wielkość przepływu 
powietrza stały się parametrami bez znaczenia dla nowej 
technologii, w przypadku gdy kabina posiadała system 

suszarki, zasilany sprężonym powietrzem. Sami lakiernicy 
świetnie radzili sobie z aplikacją i suszeniem bazy 
wodorozcieńczalnej, nawet w tych najstarszych 

urządzeniach, które nie posiadały żadnego wyciągu, a 
jedynie nadmuch. Wyraźnie było widać, że operacja 
polerowania chyba na stałe zadomowi się w lakierniach 
gdzie efekt dekoracyjny musiał być na najwyższym 

poziomie jakościowym.  
 

W 2004 roku pojawiła się wspomniana wcześniej norma PN-EN 
13355, która wskazując poszczególne elementy konstrukcyjne 
kabiny w celu uznania jej za zgodną z wymogami 
bezpieczeństwa, wyznaczyła także nowy poziom prędkości opadu 
równy 0,3 m/s.  Producenci kabin, nie wnikając w zasadności i 
celowość tego zapisu, oraz nie analizując jego mocy prawnej, 
błyskawicznie zmienili wentylatory i silniki w swoich topowych i 
standardowych urządzeniach, informując jednocześnie nabywców 
kabin … że te prostsze, które są jeszcze dostępne nie są zgodnie 
wymogami … PRAWA !!?     
 
Przyjmijmy że taka prędkość opadu powietrza to konieczność. Nie 
ma też potrzeby wnikać w zasadność formalno prawną tego 
zapisu w normie i treść dyrektyw UE, bo najważniejsze jest to, że 
wreszcie powłoka lakiernicza będzie wyglądać idealnie, a 
operacja polerowania zostanie uznana za archaiczną technologię 
z początku wieku. Warto zatem zapłacić za kabinę ok. 30.000 
EUR i cieszyć się perfekcyjnym efektem dekoracyjnym jaki 
uzyskamy dzięki urządzeniu wyposażonemu w dwa  9,5 KW 
silniki, zestawy gęstych filtrów wstępnych i końcowych 
zapewniających idealną czystość powietrza. Pamiętajmy jednak 
że tak skuteczny filtry stawia duży opór, a prędkość opadu musi 
pozostać na poziomie 0,3, więc wentylator musi mieć odpowiedni 
wydatek, jednocześnie silnik musi mieć moc żeby ten wentylator 
obracać. Większe i szybsze przepływy powietrza to także 
konieczność instalacji większego wymiennik ciepła w jednostce 
termo wentylacyjnej i palnika z większym apetytem na paliwo. 
Wzrasta cena urządzenia, jego koszty eksploatacji i każdego 
realizowanego cyklu lakierowania  … ale warto … naprawdę 
warto zainwestować w jakość powłoki !  No właśnie … warto, czy 
jednak nie warto ?  Jak jest w rzeczywistości ? … tu każdy 

czynny zawodowo lakiernik, korzystający z kabiny lakierniczej wie 
doskonale, że chcąc uzyskać powłokę idealną na poziomie pokryć 
lakierniczych nadwozi samochodów osobowych …. rzadko i 
sporadycznie udaje się polakierować jeden, czy dwa elementy tak 
aby nie zachodziła konieczność usuwania z niego wtrąceń.  
 
Stała powtarzalność takich operacji jest jednak nie możliwa. 
Oczywiście tam gdzie zleceniodawcy nie wymagają powłoki na 
poziomie perfekcyjnym można pozostawić kilka drobnych wtrąceń 
i zrezygnować z pracochłonnej i kosztownej operacji polerowania. 
W rzeczywistości żadna nawet najlepsza kabina nie pozwala na 
uzyskanie powłoki idealnej. Daremne jest poszukiwanie przyczyn 
takiego stanu rzeczy w samej kabinie. Jej sprawność techniczna 
co najwyżej w 20 % odpowiada za wtrącenia  pojawiające się na 
wymalowaniu.  

 

  
No tak może rekuperator to nie trafione 
rozwiązanie, ale prędkość opadu 
powietrza w komorze musi jednak 
wynosić  0,3 m/s … no może 0,25 m/s.  
 

Zapewnia to w kabinie doskonałą jakość lakierowania i pozwala 
na rezygnację z polerowania elementów. To ogromne 
oszczędności w procesie realizacji powłoki dekoracyjnej. 
Faktycznie skuteczna wentylacja i duża prędkość oczyszczania 
wnętrza kabiny pozwala na szybkie usuwanie schnącej w 
powietrzu mieszaniny lakierniczej. Mikro grudki takiego 
materiału mogą osądzać się na polakierowanych elementach, a 
takie wtrącenia psują efekt dekoracyjny i wymagają operacji 
szlifowania świeżo wykonanej powłoki. Następnie konieczne 
jest jej polerowania specjalną maszyną i skrupulatne 
czyszczenie z pozostałości pasty.  Większa prędkość opadu 
powietrza w kabinie to gwarancja wspaniałej jakości 
wymalowania i nie można jej obniżać. Nawet bez rekuperacji, 
silniki pozostają przy mocy nominalnej 9,5 KW, a w kabinie o 
mniejszych gabarytach, lub sprawniejszym wentylatorze 
minimum 2 x 7,5 KW.   

 
Jednak …. 20 lat wcześniej w 1985 - 90 roku,  wymogi 
jakościowe powłoki lakierniczej stawiane usługodawcą np. 
branży motoryzacyjnej, znaczyły rosnąć proporcjonalnie do 
przybywającej ilości importowanych samochodów z 
metalicznym blaskiem powłok zmienno optycznych. W tej 
branży wymogi jakościowe dla pokrycia dekoracyjnego zawsze 
były najwyższe i dlatego posłużymy się takim przykładem. W 
tamtych czasach większość kabin lakierniczo suszarniczych nie 
miało nawet turbiny wyciągowej !  Średnia prędkość opadu 
powietrza wynosiła w nich ok. 0,16 m/s. Technologiczny horror !  
Pomimo, że lakierowanie prowadzone było w szczelnej i 
wentylowanej kabinie, każdy element trafiał do polerowania. 
Technologicznie wydajność jednej tylko turbiny z silnikiem 5,5 
KW była za mała. Jednak już wtedy wartość 14 – 16000 m3/h  
przepychanego przez wnętrze kabiny powietrza, zapewniało 
warunki pracy które kilkukrotnie przewyższały wymogi formalne 
w zakresie Najwyższych Dopuszczalnych Stężeń związków 

chemicznych na stanowisku pracy. Formujące się w kabinie 
stężenia palnych substancji chemicznych z powietrzem były 
kilkukrotnie niższe od poziomu dolnej granicy wybuchowości i 
wymogów bezpieczeństwa. Urządzenia te były bezpieczne i 
pozwalały jednak na realizację cykli lakierniczych. W 
późniejszych latach wszystkie kabiny wyposażane były w 
zestaw nadmuch i turbinę wyciągową, a średnia prędkość 
opadu, urosła do poziomu 0,21 – 0,23 m/s zapewniając 
znacznie lepsze warunki aplikacji. Niestety nie na tyle dobre, 
żeby uniknąć finalnego polerowania powłoki dekoracyjnej.  
 
Rewolucja  techniczna nastąpiła w momencie pojawienia się na 
rynku technologii lakierów wodorozcieńczalnych. Ich 
dystrybutorzy wymuszali na producentach kabin minimalny 
poziom przepływu równy 26 000 m3/h  uznając, zupełnie 
absurdalnie, że akurat taka, a nie inna masa powietrza pozwala 
na aplikację baz wodorozcieńczalnych w kabinie.  



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tylko jak to jednak jest, że przepisy wspólnoty narzucają 
branży urządzenie w konfiguracji zupełnie odbiegającej od 
potrzeb wielu lakierni ? Czy to możliwe ? Wszyscy producenci 
kabin twierdzą, że tak jest i już ! Na szczegółowe wyjaśnienie 
przez nich tego tematu nie możemy jednak liczyć. W praktyce 
wygląda jednak na to że większość z producentów i 
dystrybutorów zna ten temat tylko oględnie i powtarza w koło 
te same slogany, często kopiując tylko otrzymywane 
dokumenty od swoich dostawców podzespołów.  Czy w 
praktyce projektując i budując kabinę lakierniczo suszarniczą 
jej wytwórca bezwzględnie musi stosować się do każdego 
zapisu norm PN - EN ?   Czy niezastosowanie się do takich 
zapisów oznacza, że kabina nie będzie mogła być 
użytkowana w Polsce i na terenie całej wspólnoty ?  
Zgodność z wszystkim wytycznymi wspólnoty i przepisami 
prawa to także możliwość ubiegania się o dotację na zakup 
urządzenia więc z punku handlowego sprawa staje się 
istotna, a wręcz strategiczna dla każdego producenta kabiny 
dostawcy i … odbiorcy w lakierni ubiegającej się o taką 
dotację. 
 
Jak jest w rzeczywistości … Dyrektywy nowego podejścia 

przenoszą odpowiedzialność ze szczegółowej regulacji 
zapisów ustawowych na producenta wyrobu. To on powinien 
sam ocenić, czy dany wyrób jest bezpieczny i może być 
używany na ternie wspólnoty.  Producent ma  przecież 
dostęp do wszystkich wytycznych i aktów prawnych jak np.  
Dyrektywa Unijna  z dnia … zaraz … zaraz !   Nie można 
jakoś prościej tego wyjaśnić ?  Tak mówiąc wprost, to 
prędkość opadu powietrza w kabinie lakierniczej ma poziomie 
0,3 m/s nie jest żadnym wymogiem formalno prawnym ! Nie 
ma także nakazu instalowania jakiś specjalnych elementów. 
Producent kabiny na własną odpowiedzialność dowieść musi, 
że zapewnił bezpieczeństwo użytkowe tego produktu. 
Najprościej oczywiście powołać się na warunki określone w 
jednym dokumencie np. normie PN - EN i dalej się już nie 
tłumaczyć z budowy tego urządzenia.  
Jeżeli jednak następują jakieś odstępstwa od zapisów i 
wskazań zwartych w normach to można także ją przywołać, 
ale ze wskazaniem jednego, lub kilka wyłączeń, dowodząc, 
że wprowadzone rozwiązanie jest zgodne z innymi 
obowiązującymi przepisami w tym zakresie. Na etapie 
produkcji, konieczne jest, wykonanie szerszej analizy niż 
tylko przeczytanie kilku kartek i dostosowanie się do jednej 
zintegrowanej normy. Zwróćmy tu uwagę że sama norma PN-
EN 13355 : 2004 na stronie 17 w punkcie 5.7.2. określa 
standard prędkości opadu na poziomie 0,3 m/s i pojedynczą 
wartość pomiaru jako 0,25 m/s,  ze wskazaniem „powinna 
wynosić” , a nie „musi wynosić”. W tym samym punkcie 
norma ta dopuszcza indywidualne dobieranie wartości 
prędkości opadu dla kabin o specjalnym przeznaczeniu. W 
zamyśle autorów należało wskazać taki poziom prędkości 
opadu powietrza który bez względu na rodzaj stosowanych w 
komorze lakierów  pozwoli na uznanie ją za bezpieczną już 
na etapie produkcji, czyli w chwili w której jeszcze nic nie 
wiadomo na temat konkretnych zagrożeń, warunków 
eksploatacji kabiny, czy stosowanej technologii lakierniczej.  
 
Z punktu widzenia producenta to bardzo przydatne 
wskazówki i parametry gdyż wprowadzając produkt do obrotu 
handlowego na terenie wspólnoty nie zawsze zna on warunki 
techniczne panujące u końcowego odbiorcy kabiny. W 
przytaczanej normie podano wzory obliczeniowe i 
nieprzekraczalny poziom koncentracji palnych substancji 
chemicznych równy 10 %  LeL ( dolna granica wybuchowości 
). Przykład obliczeń w załączniku normy pokazuje, że przy 
parametrze prędkości opadu na poziomie 0,3 m/s typowej 
kabiny lakierniczej poziom LeL wynosi 1,3 %  !!!  Jest on 
kilkukrotnie niższy od dolnej granicy bezpieczeństwa 
wybuchowego kabiny i kilkanaście razy niższy od NDS.sch. 
na stanowisku pracy !!!   

 

Największa ilość takich wtrąceń pochodzi z 
materiałów używanych do maskowania 
elementów ( papier , folia, taśma ) i otwartych 
nie zamaskowanych wnęk lakierowanych 
elementów.  
 

Pewna ilość trafia na powłokę z ubrań, oraz samego materiału w 
zbiorniku pistoletu lakierniczego. Wyeliminowanie wszystkich 
czynników jednocześnie jest  - niemożliwe. Można je co najwyżej, 
znacząco ograniczyć.  Polerowanie końcowe długo jeszcze 
stanowić będzie nierozerwalną cześć operacji lakierniczej 
prowadzącej do osiągnięcia idealnego wymalowania.  
 
Powstaje zatem zasadnicze pytanie  - Po co w kabinie taki 
huragan skoro w praktyce nic to daje ?   
 
PRZEPISY FORMALNE I WYMOGI UNIJNE … to najmocniejszy 

argument producentów i oferentów kabin lakierniczych 
uzasadniający prędkość 0,3 m/sek. To proste - przepisy unijne 
wymagają utrzymania prędkości opadu na takim poziomie, tak jak 
i montażu wielu innych elementów w samej kabinie … i tu 
wyliczane są niektóre tanie i proste instalacje stanowiące 
podstawowe systemu bezpieczeństwa użytkowego jak klamka w 
drzwiach, brak zamka na kluczyk, odcięcie dopływu powietrza do 
pistoletu w fazie lakierowania … zasadniczo koszt  ich instalacji 
nie przekracza 5 tyś zł !  Prosimy więc o doprecyzowanie o jakie 
to przepisy chodzi, że nagle musimy dla lakierni kupić kabinę z 
gigantyczną wydajności i apetytem na energię, gdy już widać, że 
nie ma tu ani ekonomicznego ani technologicznego uzasadnienia 
dla takiego systemu wentylacji ? 
 
Szybka informacja od dostawcy …  Kabina podlega nowej 
dyrektywie maszynowej 2006 / 42 / WE,  która 29 grudnia 2009 
zastąpiła starą dyrektywę  98 / 37 / WE. Na jej podstawie każda 
kabina wyprodukowana, lub sprowadzona na teren UE musi 
spełnić surowe wymogi bezpieczeństwa co potwierdzane jest 
znakiem CE na urządzeniu, oraz Deklaracją Zgodności produktu z 
normami i dyrektywami wspólnoty. 
 
 I jak tu się przeciwstawić Parlamentowi Europejskiemu i 
wszystkim jednostką kontrolnym wspólnoty, w tym także polskim 
urzędnikom ? …. choć mało kto wie z którego Urzędu ?   
 
Trudno … „mus” to „mus” ! Takie urządzenie kilkukrotnie 
przewyższa potrzeby i oczekiwania techniczne użytkownika, jego 
cena poraża wysokością i dostrzegalna jest coraz wyraźniej 
konieczność podniesienia cen wykonywanych produktów. Kabina 
musi jednak być, za tym idzie jakość i klienci - inna niż ta 
nowoczesna - jest niezgodna z przepisami … więc musi być taka !  
Zgodna z wszystkimi wymogami Wspólnoty Europejskiej i tą 

sztandarową normą PN-EN 13355 : 2004.   

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Użytkownik dostaje jednak „słowo honoru” producenta w 
formie pisemnej dobrowolnej Deklaracji Zgodności …                
z czym ? … to już zależy wyłącznie od tego producenta i 
przyjętej przez niego formy, oceny bezpieczeństwa produktu. 
 
Okazuje się więc, że te niby restrykcyjne przepisy unijne nie 
są wcale takie restrykcyjne, a wszystko zależy wyłącznie 

od producenta kabiny. Ma on swobodę decyzji w co 
doposaży swoje urządzenie. 
 
Trochę to wszytko zawiłe i nudne, ale konieczne do 
zapamiętania przed planowanym kupnem kabiny bo wielu 
oferentów urządzeń nie zna nawet treści tej „sztandarowej” 
normy  PN-EN 13355 i przepisów o znaku CE, a powołuje się 
na nie strasząc nabywcę nakazami prawnymi UE w trakcie 
uzasadnienia zawyżonych parametrów użytkowych kabiny. 
Wielu myli znak CE z certyfikatem CE który formalnie nie 
istnieje. Nie trzeba też być specjalistą od kabiny 
lakierniczych, aby wiedzieć, że złożone skomplikowane 
urządzenie z wieloma systemami wymagać będzie znacznie 
droższej opieki serwisowej niż jego skromniej doposażony 
odpowiednik.  Przepisy związane z ochroną środowiska, czy 
pozwoleniem na użytkowanie instalacji nie widzą też żadnej 
różnicy pomiędzy kabiną nową i zaawansowaną 
technologicznie, starą używaną już kilkanaście lat, czy prostą 
komorą z samym nadmuchem powietrza. To tylko 
pomieszczenie do lakierowania, a Inspektoraty Ochrony 
Środowiska interesuje to co wydostaje się z kanału 
wentylacji. Skład chemiczny tego powietrza jego ilość z LZO i 
miejsce gdzie ono opada !  
Mega argument obronny producentów trzymających się 
kurczowo ogromnej prędkości opadu powietrza to bazy 
wodorozcieńczalne ich sprawne i tanie suszenie przed 
pokryciem lakierem bezbarwnym. Tą operację wspomagać 
ma właśnie huraganowa prędkość opadu powietrza w 
komorze. Tymczasem … to co jeszcze kilka lat temu było 
takim problemem już wyeliminowano. Faktycznie materiały 
wodorozcieńczalne sprawiały dużo kłopotów w trakcie 
wykonywania powłoki lakierniczej bo woda materiału 
bazowego parowała wolno i opornie.  Rozwiązaniem był 
większy „przeciąg” w kabinie lub wyższa temperatura 
suszenia. Albo więcej prądu i silniejsze wentylatory, albo 
więcej paliwa. Tak było ! Teraz jest już trochę inaczej 
ponieważ renomowani producenci lakierów zmienili ich składy 
chemiczne tak aby zawierały one minimalne ilości wody i 
minimalne ilości LZO. W tym temacie nigdy nie chodziło 
przecież o to żeby lakier był wodorozcieńczalny tylko o to 
żeby nie zawierał dużej ilości lotnych związków organicznych 
. Technologia materiałowa poszła do przodu i dziś w wielu 
materiałach wodorozcieńczalnych nie ma już wody, a ich 
gęstość robocza pozwala na aplikację bez dodatkowego 
rozcieńczania. W efekcie to co z nich odparowuje to nie 
woda. Nagle mega argument trafia w próżnię. Wygląda raczej 
na to, że wielu dostawców kabin używając takiej argumentacji 
zatrzymali się z wiedzą na temat materiałów lakierniczych 
gdzieś w okolicach roku 2000.  
 
Jednak pozostał tu jeszcze temat. Różnicy w sposobie 
funkcjonowania komory lakierniczej montowanej na 
schowanej w posadzce podstawie stalowej za 8 - 9 tysięcy 
złotych, a fundamencie betonowym którego koszt realizacji 
sięga kilkudziesięciu tysięcy złotych. Tu jednak sprawa jest 
prosta. Każdy oferent drogiej profesjonalnej komory powie 
odpowiedzialnie ze na głębokim fundamencie kabina działa 
idealnie, a na płytkiej podstawie … raczej średnio. Mało kto 
wspomni o tym, że w przypadku kabin o prędkości opadu 
powietrza na poziomie do 0,20 m/s to zupełnie bez znaczenia 
… w przypadku kabiny o prędkości opadu 0,21 - 0,23 m/s 
różnica jest tak minimalna że, aż niewychwytywana w trakcie 
lakierowania. 

 

Do tego przyjęte do obliczeń substancje 
chemiczne nie występują w praktyce w takiej 
ilości w stosowanych w lakiernictwie 
dekoracyjnym materiałach o niskich 
poziomach LZO.  
 

Jak widać sama norma pozwala na odstępstwa od standardu 0,3 
m/s stosując obliczenia i wskazówki jakie są w niej zawarte.  
 
Pamiętajmy także, że przepisy unijne nie są w Polce obowiązującym 
i wiążącym prawem dopóki nie zostaną przywołane w odrębnym 
Rozporządzeniu lub Ustawie z podaniem nr. dziennika i jego pozycji. 
Dopiero takie akty prawne zawarte w obowiązującym Dzienniku 
Ustawa są prawem na terenie RP. Przywoływanie jako zapisów 
prawa, przetłumaczonego tekstu którejkolwiek dyrektywy UE jest 
nieodpowiedzialne. Natomiast tekst dyrektywy przeniesiony do 
rozporządzenia, lub ustawy zgodny jest z zamysłem autorów 
oryginału, ale pozostawać musi w harmonii z innymi aktami 
prawnymi będącymi już obowiązującym przepisem na terenie RP.  
Różnic w tekście jest zatem sporo … i są one dość poważne !  
Same normy PN-EN nie są ani w Polsce ani na terenie całej 
wspólnoty żadnym aktem prawnym, ani przepisem formalnym. To 
tylko wskazówka dla producenta jak należy zabezpieczyć dany 
produkt, a dla jednostki kontrolnej jak go oceniać. Powołanie się na 
daną normę nie zdejmuje z producenta odpowiedzialności za 
bezpieczeństwo produktu. Nie oznacza także, że spełnienie jej 
warunków automatycznie oznacza, iż produkt jest dopuszczony do 
użytkowania i obrotu handlowego na terenie wspólnoty. Norma PN-
EN nic nie znaczy i niczego nie narzuca w zakresie formalno 
prawnym, nawet wtedy gdy jest przytoczona w rozporządzeniu, lub 
ustawie bo obowiązuje tu nadrzędność zapisów prawnych. Gdy inne 
rozporządzenia i ustawy czegoś nie zabraniają  to restrykcyjne 
wskazówki normy są tylko … wskazówkami. 
 
Kabiny, komory i suszarki lakiernicze nie podlegają obowiązkowej 
certyfikacji i badaniom typu WE prowadzonym przez odrębną 
jednostkę notyfikowaną posiadającą certyfikat Centrum Badań i 
Akredytacji. Bezpieczeństwo kabiny określone jest przez jej 
wytwórcę i to on oznacza kabinę, lub podzespoły które sam 
wyprodukował, znakiem CE  ( Conformite Europeenne - Zgodność 
Europejska ) z wzorem i treściami rozporządzeń wydawanych na 
podstawie Ustawy z dnia 30 sierpnia 2002 r. o systemie oceny 
zgodności (Dz. U. z 2004 r. Nr 204 poz. 2087 oraz z 2005 r. Nr 64, 
poz. 565).  
 
Dla podzespołów których producent, sam nie wyprodukował i tak 
otrzymuje on odrębne certyfikaty od swoich kooperantów. Jest to np. 
palnik, silniki, instalacja elektryczna, panele obudowy, sterowniki, 
zbiornik paliwa itp.  Producent przeprowadza ocenę bezpieczeństwa 
w wybranym przez siebie trybie opierając się o normy, dyrektywy, 
obowiązujące rozporządzenia, ustawy, a nawet powszechnie 
stosowane wzory obliczeniowe. Mogą to być także opublikowane i 
potwierdzone wyniki innych badań o podobnym charakterze. 
Dokumentację przechowuje się w siedzibie producenta.   

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 
W temacie kabin lakierniczych i skuteczności oferowanych rozwiązań można także poruszyć temat osłony termicznej - 
styropian, pianka, czy wełna z równie zaskakującymi wnioskami jak w przypadku opisanych wcześniej elementów. Można 
przeanalizować także temat ustawienia lamp oświetleniowych w pionie poziomie czy skosach sufitu. Można omówić wady i 
zalety różnych wentylatorów, czy skomplikowanych systemów sterowania cyklami kabiny. Głównym celem tej publikacji jest 
jednak uczulenie nabywców kabin lakierniczych na aspekty mitów podawanych z ust do ust które rzadko poddawane są 
rzetelnej i wnikliwej analizie.  
 
Pamiętajmy że  „złoty medal” za sukces ekonomiczny i techniczny lakierni, ma także druga stronę i koniecznie należy 
zapoznać się z jego awersem i rewersem …w  każdym zagadnieniu. W tym przypadku z rzekomymi za letami 
konstrukcyjnymi kabin lakierniczych i faktycznymi wymogami formalno prawnymi. Gdy w trakcie dokonywanego wyboru 
urządzeń nie tracimy z oczu wielkości wymaganej inwestycji i przyszłych kosztów eksploatacji całej lakierni, automatycznie 
poszukiwane jest rozwiązanie spełniające nasze oczekiwania, a nie oczekiwania  producenta takiego urządzenia.  Można by 
powiedzieć szukamy „złotego środka”,  lub dokonujemy „optymalnego wyboru”. Tylko co to oznacza ? Gdzie jest ten idealny 
punkt w którym wszystko jest sprawne nowoczesne tanie i opłacalne ?  Jakie elementy powinna mieć idealna kabina … taka 
uszyta na miarę naszego zakładu ?  …  Cóż !  Nie ma jednoznacznej odpowiedzi na to pytanie, bo nie ma w nim żadnych 
warunków brzegowych do „zdjęcia miary”. Dlatego wielu producentów tych urządzeń oferuje jeden super doposażony model 
twierdząc, że rozwiązuje on każdy problem, „gotowy wyrób konfekcyjny”,  a w razie wątpliwości w ruch idą argumenty 
formalno-prawne. To łatwiejsze niż skomplikowana analiza każdej lakierni z osobna i konfigurowanie kabiny pod 
indywidualny charakter technologiczny każdej z nich.  
 
Pozostaje już tylko samodzielnie zastanowić się co jest nam niezbędne w tym prostym urządzeniu, a co … choć ciekawe 
konstrukcyjnie i bez wątpienia zaawansowane technicznie jest jednak zbędne i nie uzasadnione ekonomicznie.  
Opisana dziś rezygnacja z rekuperatora, zmniejszenie prędkości opadu powietrza i rezygnacji z wykonywania fosy betonowej 
na korzyść podstawy stalowej to zmniejszenie nakładów inwestycyjnych przy zakupie standardowej komory lakierniczej 
nawet o 40 %. Dalej ciesząc się z idealnych warunków realizowanych wymalowań i niskich kosztów eksploatacji. 
 
 
 
 
W kwestiach związanych z aktualnymi przepisami i pozwoleniami dla malarni i lakierni, ich projektowaniem oraz  
wyposażeniem, proszę o kontakt pod nr telefonu 601 221 760, lub e-mil projekter@projekter.pl Postaram się pomóc i 
odpowiedzieć na Państwa pytania w tej tematyce. 
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