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z kabina czy bez?

Tak, ale pod pewnymi warunkami i wymogami

Gdy zapada decyzja o organizacii lakierni, pierwszym wybieranym dla niej
urzgdzeniem jest kabina lakierniczo-suszarnicza. Zbierane sg wymagane
informacje techniczne i oferty cenowe. Pierwsze spotkania z oferentami
utrwalajg przekonanie inwestora, ze aplikacja i suszenie ciektych materiatow
lakierniczych bez specjalnej kabiny jest niemozliwe. Gdy jednak ekonomiczne
aspekty matej lakierni detali lub frontow z MDF nie uzasadniajg zakupu
drogiego urzgdzenia do realizacji krotkich cykli lakierniczych, pojawia sie
pytanie: czy mozna zorganizowac lakiernie bez kabiny?

Wigkszo$¢ dostawcéw i doradcow od-
powie ze... niestety przepisy ppoz. i ochrony
Srodowiska na to nie pozwalajg. Kabina musi
by¢ w lakierni, bo inaczej sig nie da lakierowac
zgodnie z technologig i przepisami?

To przekonanie oparte jest o mylne zato-
zenie, ze tylko w szczelnym, wyizolowanym
pomieszczeniu mozliwa jest aplikacja lakieréw
z lotnymi zwigzkami organicznymi i ich pdzniej-
Sze suszenie.

Definicja kabiny

Kabina, czy komora lakierniczo-suszarnicza,
to wiasnie takie szczelne pomieszczenie.
Wydzielone jest ono izolowanymi $ciankami
z materiatéw o odpornosci ogniowej 60
minut, doposazone w silng wentylacje
nawiewowa i wtasny systemem grzewczy.
Wentylatory wyciggowe do usuwania
rozpylonych materiatdw chemicznych.
Kanaty wentylacji nawiewnej i wywiewnej
z filtrami powietrza do zatrzymywania
zanieczyszczen. Wnetrze z mocnym
o$wietleniem przestrzeni robocze;.
Sterowanie podzespotami wentylacji

i systemu grzewczego pozwalajgce na
wykonywanie cyklu lakierowania

i pdzniejszego suszenia powtoki.

www.lakiernictwo.net

| to tyle w ramach podstawowej definicji.
Oczywiscie sformutowania ,silna  wentylacja,
mocne oSwietlenie, wiasny system grzewczy”
— to elementy kryjgce w sobie szereg skompliko-
wanych elementow konstrukcyjnych i rozwigzan
technicznych, spetniajacych wytyczne bezpie-
czenstwa. Argumentow na temat wyzszosci jed-
nego elementu oferowanej kabiny nad innym jest
tak duzo, Ze nie ma sensu sig teraz nimi zajmo-
waé, gdy gtdwnym celem naszych rozwazan jest
sprawdzenie - czy kabina lakiernicza w lakierni
jest rzeczywiscie niezbedna? Szczegdinie, ze nie
kazdy zaktad produkcyjny lub ustugowy traktu-
je lakierowania jako gtéwnego elementu swojej
oferty.

Gdy ustugowy charakter firmy zaktada ustu-
ge lakierowania — jako jeden z elementéw cate]
oferty, dajac zatrudnienie dwém osobom — zakup
nowoczesnej kabiny lakierniczej nie znajduje tak
jasnego uzasadnienia ekonomicznego, jak w du-
zym zaktadzie o potokowym uktadzie produkcii.
W takich przypadkach rozwazana jest mozliwos¢
zakupu starszego urzadzenia z rynku wtornego
lub taniego produktu ze Wschodu. Prowadzone
jednak rozmowy z oferentami nowych urzadzen
ujawniajg duze roznice techniczne pomiedzy urza-
dzeniami sprzed 5 - 10 lat, a tymi produkowanymi
obecnie. Wnikliwa analiza wszystkich za i przeciw

- oddala korzysci z zakupu urzadzenia uzywane-
go, bo tu, tak jak przy zakupie uzywanego samo-
chodu, trzeba mie¢ wiele szczescia, znac sig na
tym i wyszukac okazje. Wiekszos¢ oferowanych
produktéw w cenie do 10000 euro to urzadzenia
0 prostej konstrukcji, bardzo wyeksploatowane.
Juz w chwili dostawy i montazu wymagaja one
powaznych napraw i modernizacji. Ich bezawa-
ryjne funkcjonowanie zaczyna sie dopiero po po-
waznych inwestycjach i czar niskiej ceny pryska.
W analizie ofert i dostepnych produktow ujawnia
sie takze przyczyna niskiej ceny kabin ze Wscho-
du, ktore technologicznie i konstrukcyjnie zblizone
53 do urzadzen europejskich sprzed 10 lat. Sg ta-
nie i nowe... ale konstrukcyjnie przestarzate. Gdy
odbiorca takiego urzadzenia postawi dostawcy
wymadg doposazenia go w poréwnywalne rozwig-
zania z innymi oferowanymi kabin renomowanych
producentéw z Europy, to okazuje sie, ze roznica
w cenie zaciera sig i kabiny takie sg juz porowny-
walne cenowo z markowymi urzgdzeniami. Nie-
stety, to nadal urzadzenia z dalekiego Wschodu
0 podwazalnej reputacji technicznej. Teraz jednak
juz w wysokiej cenie ofertowej. | co tu zrobic?

Jeden z elementow

We wszystkich rozwazaniach dotyczgcych
kabino-suszarki ginie z oczu gtéwny cel techno-
logiczny: lakierowania i suszenia powtoki. Gdy
organizacig lakierni rozpocznie sig od przeanalizo-
wania procesow przygotowania elementu, aplika-
cji lakieru jego podsychania miedzywarstwowego
oraz koricowego suszenia... kabina lakierniczo-
suszarnicza i jej rozwigzania techniczne przestajg
juz mie¢ priorytetowe znaczenie. Wtedy kabina
staje sig tylko jednym z mozliwych rozwigzan
technicznych i organizacyjnych lakierni. Dobor
urzadzenia zalezy tu od stosowanych materiatw,
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wymaganej jakosci pokrycia i w gtownej mierze
decyzji uzytkownika czy proces technologicz-
ny uzyskania powtoki 0 wymaganym wysokim
efekcie dekoracyjnym zamykany bedzie polero-
waniem czy tez nie. | tu w analizie catej inwesty-
cji ujawniajg sie kolejne problemy i wymagania.
Organizacja lakierni to takze inwestycja w strefy
przygotowawcze, zaplecze techniczne a czasami
takze myjnig petnigca role stanowiska polerowa-
nia. Kazde z tych stanowisk to odrgbna wenty-
lacja, kanalizacja, instalacja elekiryczna z o$wie-
tleniem i wyposazenie technologiczne kazdego ze
stanowisk. Konieczne jest pozwolenie na budowe,
kosztowny projekt i dtugie formalnosci. Koszt in-
westycji rosnie. Zwigksza sie takze powierzchnia
obiektu przeznaczonego pod lakiernie i zakres
koniecznych prac budowlano-instalacyjnych. Ka-
bina i jej 25 m kw okazuije sie tylko mata czescia
inwestyciji, rozrastajgcej sie o kolejne setki m kw.
Proporcije naktadéw inwestycyjnych przechylajg
sie w kierunku wigkszej wartoSci catego obiek-
tu, a nie tak szeroko analizowanej drogiej kabiny
lakierniczej. Dwa profesjonalne stanowiska lakier-
nicze to warto$¢ prostej kabiny lakierniczej. Nagle
niewielka lakiernia z kabing kosztuje juz dwa razy
wigcej niz sama kabina uznana przeciez za duzy
i znaczgcy wydatek. Inwestycja w matej lakierni
wkracza na poziom setek tysiecy ztotych.

Gdy lakiernia organizowana jest w czgsci
dzierzawionego budynku Iub obiektu o innym
przeznaczeniu - docelowym, np. magazynie,

czy hali produkcyjnej, to nagle jej sformowanie
wzbudza¢ zaczyna ogromne watpliwosci i rodzic
podstawowe pytanie; kiedy to sig zwroci? | czy w
ogdle to nastgpi?

Rozwigzanie idealnie dopasowane

Wyeliminowanie kabiny lakierniczo-suszarni-
czej z lakierni wymagatoby wydzielenia pomiesz-
czenia lub stanowiska posiadajgcego zblizone
mozliwosci techniczne do takiej komory: o$wie-
tlenie, ogrzewanie, silng wentylacje i mozliwos¢
sterowania cyklami - lakierowanie/suszenie. Dla
potrzeb stanowisk przygotowawczych wiasciwie
konieczne jest to samo. Myjnia - nie wymaga juz
sterowania cyklami, czy silnej wentylacji i wydaj-
nego ogrzewania, tylko oswietlenia i kanalizacji
na duzej powierzchni podtogi. Gdyby te wszystkie
elementy daty sie potgczy¢ w catos¢? Gdyby moz-
liwe byto wyeliminowanie niekorzystnych zjawisk
pojawiajgcych sie na takim zintegrowanym stano-
wisku, utrudniajgcych realizacje kolejnego etapu
cyklu technologicznego, to mozna by zmniejszy¢
powierzchnig catej lakierni do jednego lub dwach
stanowisk o powierzchni 40 — 45 m kw. Ekono-
micznie bardzo atrakcyjna zaleta. Technicznie...
elementy kabiny lakierniczej i rozbudowanego la-
kierniczego stanowiska przygotowawczego sg do
siebie bardzo podobne. Oba te urzadzenia majg
w catosci lub czesciowo okratowang podioge z
wyciggiem wentylacyjnym. Oba te urzgdzenia po-
siadajg oSwietlenie i gérny filtrowany nawiew po-
wietrza przez kratownice sufitu. Gdyby wentylacja
takiego stanowiska oparta byta o zespot wenty-
lacyjno-grzewczy kabiny lakierniczej to automa-
tycznie pojawitaby sig mozliwos¢ lakierowania
w statej temperaturze i jednoczesnego suszenia
lakierow. W procesie przygotowania do lakiero-
wania nie potrzeba ani tak wysokich temperatur,
jakie osigga kabina, ani tak wydajnego systemu

wentylacyjnego. Dla potrzeb prac przygotowaw-
czych mozliwosci grzewczo-wentylacyjne kabiny
mogg wynosi¢ potowe tego, co wymagane jest
do lakierowania i suszenia. Skoro tak, to jeden
Zespot wentylacyjno-grzewczy standardowej ka-
biny moze jednoczesnie obstugiwa¢ dwa takie
stanowiska.

Dwa stanowiska zmontowane obok siebie,
zasilane z zespotu grzewczo-wentylacyjnego kabi-
ny lakierniczej z automatyka klap zaprojektowang
i wykonang w taki sposob, ze jedno z nich dziata
z mocg 100% tego, co osigga wymiennik ciepta
i wentylatory... albo dwa pracujgce jednocze$nie
dzielg te moc migdzy sobg po 50%. Podziat mocy,
dzigki ptynnemu potozeniu klap, moze takze byc
- ptynny np. 80 - 20% Iub 60 — 40%. Wszystko
zalezne od potrzeb uzytkownika. W takim ukia-
dzie na jednym stanowisku mozna prowadzi¢ wy-
tgcznie prace przygotowawcze, a na drugim samo
lakierowanie i suszenie. Mozna takze na obu z
nich przygotowywac detale i tu od razu je lakie-
rowac, a potem suszy¢. Poniewaz uktad grzew-
czy nie jest tak skuteczny jak w matej szczelne;
i izolowanej kabinie, catos¢ zestawu doposazona
zosta¢ moze w cztery promienniki podczerwieni
zainstalowane na konstrukcji wsporczej i przesu-
wane wzdtuz bokdw kazdego stanowiska po obu
stronach lakierowanego duzego elementu ale to
rozwigzanie dla lakierni posiadajgcych powtarzal-
ne metalowe elementy. W zamknigtej przestrzeni
kabiny promienniki takie wymagajg specjalnego
atestu, a w otwartej przestrzeni opisywanego
modutu juz nig! Promiennik suszy szybciej i tanigj
niz ogrzane powietrze w kabinie. W przypadku
baz wodorozcienczalnych do ich suszenia mozna
uzy¢ promiennikéw, wigczy¢ ogrzewanie stano-
wiska lub zastosowac dysze Venturiego zasilane
ze sprezarki. Technologicznie nie ma problemoéw
Z realizacjg procesow wykonania powtoki ochron-
no-dekoracyjnej niezaleznie od tego czy uzywane
materiaty to typowy przemystowy poliuretan...
dekoracyjny akryl czy bazy wodorozcienczalne i
lakiery bezbarwne.

Co jednak z utrzymaniem czystoscig takiego
stanowiska lakierniczego jezeli chwile przed malo-
waniem zakoriczone zostato szlifowanie powtoki?
Trzeba je umyc! Normalnie jednak jest to zadanie
prawie niewykonalne, poniewaz pod kratownicg
podtogi zaréwno w kabinach, jak i na stanowi-
skach lakierniczych znajduje sie mata filtracyjna
PAINT STOP lub filiry kartonowe ANDREA. Nie
tolerujg one polewania wodg i moczenia.

Rozwigzanie techniczne opisywanego zin-
tegrowanego stanowiska musi  uwzglednia¢
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konieczno$¢ szybkiego zmycia podfogi i kotar
dziatowych lub zastosowanych przegrdd. Dlate-
go konieczne jest nadanie otworowi wentylacyj-
nemu pod kratownicg specjalnego profilowane-
go ksztattu i skanalizowanie go w odpowiednim
punkcie. Umozliwi to zachowanie skutecznosci
wentylacyjnej w wydzielonej strefie i pozwoli
na usunigcie mat filtracyjnych spod krat. Maty
przeniesione zastang blizej otwordw zasysowych
i ustawione w pionie, spetniajgc nadal swojg
funkcje ochrony wentylatorow przed pigmentem.
Teraz nie beda przeszkadza¢ w zmywaniu pod-
togi wodg. Skoro mozna zmywac podtoge moz-
na takze umy¢ elementy po polerowaniu. Sama
operacja polerowania moze by¢ wykonana na
tym samym stanowisku, na ktorym zakoriczone
zZostato lakierowanie.

Gdy lakiernia organizowana jest w czesci
duzego pomieszczenia zintegrowany zespot sta-
nowisk przygotowawczo-lakierniczych posiada¢
powinien wtasng lekkg konstrukcje wsporczg
dla nawiewowego sufitu i kotar dziatowych lub
innego rodzaju przegrod, np. szkta w profilach
aluminiowych.

W waskich pomieszczeniach, halach stalo-
wych czy zaadaptowanym na lakiernig budynku
gospodarczym taka konstrukcja wsporcza nie
obcigza dachu czy Scian, tylko staje sig samo-
dzielng podporg niezalezng od obiektu. Teraz
opinia konstruktora i nowy projekt budynku staje
sie zbedny. W wydzielonych pomieszczeniach
kotary instalowane na prowadnicach fozysko-
wanych moga by¢ sktadane w trakcie brudnych
operacji szlifierskich i polerowania, a rozsuwane
tylko w trakcie lakierowania czy suszenia. Cze-
sto w pomieszczeniach przejsciowo wynajetych
na potrzeby lakierni prace budowlane moga by¢
wykonywane w ograniczonym zakresie. Wtedy
zintegrowane stanowiska lakierni nie moga juz
by¢ skanalizowane ale dalej petnig swoje wielo-
zadaniowe funkcje. Gdy w hali jest jednak ujecie
kanalizacyjne w niewielkiej odlegtosci od lakierni,
a z przyczyn formalnych lub technicznych osa-
dzenie krat w posadzce jest niemozliwe... moz-
na zastosowac wycigg pionowy w tylnej czesci
stanowiska. Skuteczno$¢ oczyszczania bedzie
mniejsza niz w przypadku wyciggu w posadzce,
ale uktad nadal dziata na poziomie spetniajgcym
wymagania konieczne do lakierowania i prac
przygotowawczych. Mozna takze myc¢ lakiernig i
elementy spychajac wode do najblizszego ujecia
kanalizacyjnego.

Giéwng zaleta zamknigtej komory lakierni-
czej jest jednak to, ze w jej wnetrzu mozliwe jest

zapewnienie statej predkosci opadu powietrza.
Pozwala to na szybkie kierowanie rozpylonej
mieszaniny do wlotu kanatu wyciggowego i za-
chowanie czystej przestrzeni wewnatrz. Mgta la-
kiernicza nie powoduje zagrozen wybuchowych
zdrowotnych i nie osadza sig powtoce dekoracyj-
nej w formie wirgcen.

W kabinie spetniajgcej wytyczne normy PN-
EN 13355:2006 zdolnos¢ do szybkiego usuwa-
nia rozpylonego materiatu jest na tyle duza, ze
prowadzgc nawet aplikacje z trzech pistoletéw
jednoczesnie chmura lakiernicza nie bedzie sig
unosi¢ w jej wnetrzu. Gdy jednak prowadzone
lakierowanie zwigzane jest z krétkimi przerwami
(kilkusekundowymi) i prowadzone jest z jednego
pistoletu, to taka duza predko$¢ przeptywu jest
niepotrzebna, poniewaz system wentylacyjny
,2d3zy” oczysci¢ wnetrze komory.

Uzytkownik sam decyduje o kosztach zu-
zycia energii paliwa i predkosci oczyszczania
wnetrza lakierni. Niewiele kabin pozostawia
taki wybdr, bo sg to zamknigte szczelne i mate
pomieszczenia, ktre muszg spetniaC wymogi
bezpieczenstwa. Odpowiedzialno$¢ za to bierze
uzytkownik i producent, a ten ostatni nie zaryzy-
kuje swej renomy tylko po to, aby obnizy¢ koszty
eksploatacyjne. Tu bezpieczenstwo bierze ab-
solutng gore nad rachunkiem ekonomicznym.
Prowadzi to jednak do sytuacji, w ktorej tylko
czasami zdolno$ci szybkiego samooczyszczania
sie wnetrza kabiny przy maksymalnej mocy sys-
temu wentylacyjno grzewczego jest faktycznie
wymagana. W wigkszosci przypadkow ponad
potowa prac w kabinie nie wymaga takiego za-
potrzebowania na energie i paliwo i tak duzych
przeptywdw powietrza. Renomowani producenci
urzadzen doskonale o tym wiedzg i wprowa-
dzajg juz odpowiednie rozwigzania techniczne.
Bezpieczne i jednoczesnie pozwalajgce na duze
oszczednosci kosztow eksploatacyjnych.

Co jednak z wymogami
technologicznymi?

Celem tej publikacji nie jest wykazanie, ze
kabina to urzadzenie zbedne i drogie, a tylko
wskazanie, ze nie stanowi ona jedynej mozliwo-
$ci organizacji mokrej lakierni aplikacyjnej. Gdy
aplikowany materiat rozcienczany jest wodg,
albo temperatura jego suszenia wymaga statej
kontroli, to najlepszym rozwigzaniem pozostaje
wprowadzenie do lakierni... kabiny lakierniczo-
suszarniczej. Ma ona swoje niewatpliwe zalety
i to wtasnie oparte o proces technologiczny oraz

jego szczegdlne wymogi dotyczace materiatéw
wodorozcienczalnych. Uzywanie jednak sformu-
towania ,kabina do lakierow wodnych” jest dale-
ce idgeym skrotem myslowym. Suszenie powto-
ki materiatu wodorozcienczalnego prowadzace
do catkowitego odparowania wody i alkoholu
realizowane by¢ moze przez nadmuch powietrza
lub ogrzanie powtoki. Zaréwno nadmuch, jak i
ogrzanie ma na celu przyspieszenie procesu.

Nie sg to wymogi absolutne, bo woda i lotne
czesci tego materiatu i tak wyparujg samoistnie
w dodatniej temperaturze. Problemem pozostaje
jednak czas tego ,parowania”. W materiatach
rozpuszczalnikowych zwanych potocznie ,kon-
wencjonalnymi” proces parowania rozpuszczal-
nika jest juz szybki i nie wymaga przyspieszania.
Rozwigzaniakonstrukcyjne uktadu suszarniczego
komory lakierniczej prowadzi¢ majg do stworze-
nia uzytkownikowi mozliwos$ci wysuszenia mate-
rialu wodorozcienczalnego w tak samo krotkim
czasie jak schnie materiat rozpuszczalnikowy.
Wszystko po to, aby czas realizacji procesu przy
uzyciu materiatow konwencjonalnych i wodoroz-
cienczalnych byt taki sam. Gdy materiaty wodo-
rozcienczalne stawaty sie powszechne, wigk-
570$¢ producentéw kabin lakierniczych uznata,
ze suszenie bazy wodnej realizowac trzeba przez
zwigkszenie predkosci opadu powietrza w ka-
binie, pozostawiajgc jg po aplikacji materiatu w
fazie lakierowania z otwartymi przepustnicami.
Wielu uzytkownikow posiada dzi$ proste kabiny
lakiernicze rzekomo dostosowane do lakieréw
wodnych z nominalng zdolnoscig przesytowg
wentylatoréw na poziomie 28 — 30 tys. m3/h...
i ptaci za ich uzytkowanie ogromne koszty. Inni
stosujg rozwigzania, ktorych nie przewidziat
producent w uktadzie automatyki urzadzenia
przetaczajgc recznie funkcje kabiny zaraz po
aplikacii, cykl suszenia i ponownie recznie w cykl
lakierowania, aby mozna byto aplikowac lakier
bezbarwny. Gdy rozwigzania oparte wytgcznie
0 zwiekszenie predkosci opadu powietrza w
kabinie ujawniaty swa wade ekonomiczng, pro-
ducenci urzadzen siegneli po bardziej zautoma-
tyzowane i inteligentnigjsze systemy sterowania
zarowno przeptywem powietrza, jak i uktadem
grzewczym, np. SPRAYTRONIC.

Bardzo czgsto zdarza sig jednak, ze komora
lakiernicza nie tylko jest nieuzasadniona ekono-
micznie, ale wprowadza nawet duze ogranicze-
nia w potoku wykonywanych ustug lub produkii.
Tak jest w lakierniach, w ktorych trudne jest pre-
cyzyjne oszacowanie wielkosci lakierowanych
elementdw i ich ilosci, np. lakierniach mebli,



w ktdrych obok lakierowania korpusu, czy bla-
tu konieczne jest pokrycie dekoracyjne, okug,
wykonczen, listewek i 0zddb; w lakierni maszyn
budowlanych, gdy ciezar pojazdow jest ogrom-
ny, a lakierowanie koparki, czy dZzwigu wymaga
zhacznie Wyzszego pomieszczenia niz typowa
kabina. Specjalne kabiny majg swoje specjalne
wysokie ceny, a lakierowanie w nich matych po-
jazdow staje sig juz nieoptacalne.

Przyktady mozna mnozy¢, ale po tych dwadch
widac juz, ze wiele lakierni ma swa indywidualng
specyfike i wymagajg one organizacji z otwar-
tg komorg lakiernicza lub wrecz dostosowania
catego pomieszczenie dla potrzeb aplikacji i
suszenia powtoki. Tak jest takze w przypadku
lakierni samolotow pasazerskich. Technologia
ich lakierowania opiera si¢ 0 reczne malowanie
przez kilku lakiernikdw ze specjalnie ustawionych
rusztowan. Samolot lakierowany jest kawatek po
kawatku przez kilka godzin, a nawet dni. Mozna
oczywiscie zamowic u producenta specjalistycz-
ng kabing do tego celu, ale koszt jej zakupu i
eksploatacji bytby astronomiczny. Mozna takze
podejs¢ do sprawy w sposob indywidualny i
sformowac lakiernie w jakims istnigjgcym han-
garze przewoznika.

Modut lakierniczy bez kabiny

Zespot wentylacyjno-grzewczy kabiny ma
Srednio dtugosc¢ ok. 400 cm i szerokoS¢ ok.
120 cm. Dwa stanowiska ze wspding $ciang
dziatowg to szerokosci minimum 800 c¢cm (2 x
400), a nawet 900 cm (2 x 450). Gdy zespot
wentylacyjny stoi centralnie to z obu stron tego
modutowego uktadu, poza strefg roboczg po-
jawiajg sie dwie wolne przestrzenie 200 x 130
po obu stronach zespotu wentylacyjnego. Prze-
strzen ta idealnie nadaje si¢ na umieszczenie
w niej matej sprezarki i systemu uzdatniania
Sprezonego powietrza, a po drugiej stronie jest
miejsce na zbiornik z olejem opatowym dla sys-
temu grzewczego. W efekcie caty zintegrowany
zespot modutu lakierniczego ma wymiary ok.
900 cm szerokosci (po 450 na kazde stano-
wisko) i siedem lub osiem metrow dtugosci w
przestrzeni roboczej plus 120 do 150 c¢cm na
zespot grzewczo wentylacyjny ze zbiornikiem
i sprezarkg. Maksymalnie kompletna dwusta-
nowiskowa lakiernia z minizapleczem technicz-
nym zajmie powierzchnig 900 x 950 cm, tj.
85,5 m kw. Na tej powierzchni, dzigki zastoso-
waniu zintegrowanych rozwigzan technicznych
wykorzystujgcych funkcje kabiny lakiernicze;

myjni i stanowisk przygotowawczych, mozliwe
jest skuteczne przeprowadzenia operacji przy-
gotowania, lakierowania, suszenia, polerowa-
nia i mycia.

Tak powstata idea zaprojektowania i wyko-
nania urzgdzenia Modular Integra opartego o
podzespoty kabin lakierniczych renomowanych
i cenionych producentdw. Idealne i tanie roz-
wigzanie dla matych lakierni.

W tym przypadku nie trzeba juz rezygno-
waé z nowoczesnych rozwigzan zarzgdzania
energig, czy paliwem. Systemow ograniczenia
emisji LZO jezeli lokalizacja malarni jest ktopo-
tliwa. Cato$¢ maksymalnie skoncentrowana na
matej powierzchni i... tania zaréwno w zakupie,
jak i eksploatacji.

Co na to przepisy?

Krajowe akty prawne stawiajg przed pro-
jektantem i uzytkownikiem instalacji przezna-
czonej do lakierowania szereg odrebnych wy-
mogdw zwigzanych ze skutecznoscig i zasadg
dziatania wentylacji, koniecznoscig oznaczenia
i sklasyfikowania stref zagrozenia wybuchem,
klasyfikacjg pozarowa, natezeniem o$wietlenia,
poziomem substancji lotnych w powietrzu, czy
sposobem ewakuacji pracownikow. Przepisy ta-
kie dotyczg jednak zarowno lakierni z kabing, jak
i tych z pomieszczeniami, w ktdrych prowadzi sie
lakierowanie. Zadne przepisy nie dziel lakierni
na takie z kabinami lub bez. Wymagajg tylko
aby pomieszczenie, w ktdrym jest prowadzona
aplikacja i suszenie lakierow spetiato konkret-
ne parametry i byto bezpieczne. Nie ma tu juz
zZnaczenia, czy pomieszczenie takie wydzielone
zostato metalowymi panelami wyprodukowane;
kabiny, murowanymi $cianami, szktem w alu-
miniowych profilach, czy tylko kotarami dzia-
towymi. Gdy ostona catego pomieszczenia lub
budynku stanowigcego wyodrebniong strefg po-
Zarowg spetnia wymogi ppoz. mozna w nim pro-
wadzi¢ lakierowanie. Tyle 0 ogélnych przepisach,
ktdre nie dostrzegaja zalet kabiny lakierniczej w
poréwnaniu z innymi rozwigzaniami i nie prefe-
rujg jej jako jedynego skutecznego urzgdzenia
dopuszczonego do lakierowania.

W wigkszosci przypadkow  zintegrowane
urzadzenie kabiny lakierniczo-suszarniczej po-
siada taczng klasyfikacje pozarowa i wybuchowg
oraz gotowe opracowanie analityczne. Produ-
cent dostarcza certyfikaty na kazdy podzespot
lub sam wydaje deklaracje zgodnosci urzadzenia
i jego elementdw z obowigzujgcymi przepisami.

LAKIEROWANIE CIEKEE

W przypadku, gdy do lakierni wprowadzony
zostanie nowo projektowany uktad wentylacji to
obowigzek zebrania takich certyfikatéw i potg-
czenia systemow w catos¢ spadnie na projek-
tanta instalacji. Gdy jednak do budowy lakierni
uzyte zostang podzespoty kabiny posiadajgce
juz odpowiednie certyfikaty i aprobaty, to ilo$¢
dokumentdw do zgromadzenia jest minimalna.

W efekcie, czy lakiernia wyposazona zo-
stanie w kabing, czy tez w inny system, doku-
mentacja formalno-prawna jest podobna i musi
by¢ zgromadzona przez uzytkownika a instalacja
zgtoszona do uzytkowania.

Formalnie — nie ma wymogu organizacji la-
kierni w oparciu o komore lakierniczg, a kazdy
kto twierdzi inaczej nadinterpretuje szczegdtowe
wytyczne prawne - dotyczace bezpieczenstwa
ppoz. w trakcie realizacji procesu lakierowania.
Nadinterpretuje takze wymogi BHP i ochrony
Srodowiska. Za zgodnos$¢ danego rozwigzania
wprowadzanego do lakierni z wymogami obo-
wigzujgcego prawa odpowiadajg projektanci
formujgcy dokumentacje i rzeczoznawcy bran-
zowi wydajacy opinie. Dostawca, czy producent
danego systemu technicznego musi jedynie do-
stosowac si¢ do postawionych wymogdw. Tak
wiasnie jest w przypadku czesto podnoszonego
argumentu o ekologicznym charakterze kabiny
lakierniczo-suszarniczej. W praktyce nie wpty-
wa ona w zaden sposdb na ograniczenie emigji
LZ0 do powietrza. Do uzyskania pozwolenia na
uzytkowanie instalacji konieczne sg parame-
try emiterdw i moce przesytowe wentylatordw,
temperatura procesu i dane na temat ilosci
LZ0 w wyrzucanym powietrzu. Ustawodawca
i za nim wiasciwy urzad nie pyta uzytkownika
skad wychodzg emitery zgtaszanej instalacii!
Czy z profesjonalnej kabiny, czy tez z wybudo-
wanego z cegiet, wentylowanego i ogrzewanego
pomieszczenia.

Jezeli majg Panstwa pytania lub watpli-
wosci zwigzane z instalacjami lakierniczymi
albo wymogami formalno-prawnymi, proszg o
kontakt e-mail projekter@projekter.pl lub te-
lefoniczny pod nr. 601 221 760. Postaram sig
udzielic wyczerpujgcych informacji w tych te-
matach. ]
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