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SPIS TRESCI

Konstrukcja

Rysunki

Karty filtrow

Parametry techniczne

Zasada dziafania

Rysunki

Proces lakierniczy

Opis dziatania urzadzeh elektrycznych
Opis pulpitu sterujgcego

OCbstuga kabiny

Stany awaryjne

Obstuga bieZzaca 1 serwisowa
Zalecenia ekspleatacyjne

Materiaty eksploatacyjne
Dopuszczenia i badania

Instrukcja bezpileczehstwa przeciwpozarowego
Instrukcja bezpiecznej pracy

Protokdéi przeszkolenia - obsiugi kabiny



KONSTRUKCJA :

Skregcana z blach stalowych profilowanych , profili zamknie-
tych 1 potzamknietych , elementy stalowe cynkowane galwani-
cznie , lakierowane warstwowo lakierami piecowymi .

Elementy skiadowe konstrukcjl igczone - skrecane Srubami
cynkaowanymi M8 , nakretki samozaciskowe .

Konstrukcja w catoSci mozliwa do demontazu .

Sciany boczne wykonane z piyt warstwowych poliuretanowych o
gruboSci 35 mm .

Strop zewngtrzny stanowia piyty z blach stalowych profilowa-
nych cynkowanych , wypelniome poliuretanem stanowigcym war-
stwe izolacyjng gruboSci 35 mm .

Elementy konstrukcji dodatkowo uszczelnione od strony wew-
netrzne] poliuretaneman.

Sciany zewngtrzne dodatkowo pokryte tworzywem sztucznym -
plastyfikowane , kolor niebieski , Sciany wewnetrzne biate
matowe ,

Kabina lakiernicza sklada sie z konstrukcji podstawowej tj.
konstrukcja kabiny wraz z zespolem paneli oSwietleniowych
umiejscowionych na catej diugoSci kabiny w czedci gérnej ,po
obu stronach §cian bocznych kabiny oraz zespotu agregatdw na-
dmuchowych 1 wyciagowych .

Agregat nadmuchowy 1 agregat wyciagowy stanowig odrebne kon-
strukcje niezalezne .

Konstrukcja agregatu nadmuchowego. sktada sie z :
Konstrukcji nodnej wraz z 8cilanami bocznymi , wymiennika cie-
pta , wentylatora nadmuchowego , ruchomej przepustnicy regu-
lujgcej przepiyw powietrza ( w relacji agregat,kabina,atmos-
fera ) , silnika elektrycznego wraz z przekiadnig pasowg
przenoszgcg naped na wentylator , komory filtracji powietrza
nadmuchu z mocowaniem filtrdw wstepnych , palnika z przewodami
zasilania olejowego , filtra oleju z wyprowadzeniem na ruro-
ciag zasilajgcy , komina spalin mocowanegc na komorze spalino-
wej z " ruchomg klapg " , kanatu wentylacyjnego poboru powie-
trza z atmosfery , wysuwnych drzwi do komory filtracji , wysu-
wnych drzwi do przepustnicy recyrkulacji powietrza
fundamentu stalowego o wysocko&ci H = 0,30 m .



Konstrukcja agregatu wyclggowego skiada sige z :

konstrukcji noSnej wraz z Scianami bocznymi , komory mocowania
filtrdéw wyciggowych , mechaniczne] przepustnicy - zaluzji regu-
lujgced moc wyciggu powietrza , silnika elektrycznego wraz =z
przektadnia pasowsg przenoszacg naped na wentylator wyciggowy ,
wentylatora wyciggowego , kanatu wentylacyjnego wyciggu powie-
trza do atmosfery , fundamentu stalowego o wysokoSci H = 0,30 m,
wysuwanych drzwi do Komory filtracji .

Konstrukcja bramy wjazdowe] / wyjazdowe]d :

trdjskrzydlowa lamana w czeSci Srodkowe] przeszklona

Skrzydio &Srodkowe stanowi Wejécie / wyjBcie robocze / serwisowe/
ewakuacyjne , wyposazone w zamek zatrzaskowy z mozliwoScig zamy-
kania na klucz . Pozostate skrzydia zamykane na mechaniczne
zasuwy { gbéra / dd1 ) . Mozliwcdé otwarcia / zamkniecia dwdch
skrzydel prawych 1lub lewych 1lub otwarcia catej bramy

Konstrukcja fundamentu :

profile stalowe cynkowane skrajne na dtugo8ci i szeroko&ci kabiny
wysoko§¢é H = 0,30 m , Na cate] powierzchni kabiny w czeici gbr-
nej fundamentu znajduja sie kraty podtogowe lub blachy podiogowe
wsparte na profilach no&nych podpartych wspornikami ( z mozliwo-
§cig doregulowania wysokoSci ) .

Pod kratami lub blachami znajduje sie przestrzeh wentylacyjna
umozliwiajgca wyciag powietrza z kabiny .

Krata podiogowa - najazdowa ( ciezkie ) nacisk 550 kg .

Pod kratami najazdowymi znajdujag sie siatki podtrzymujgce filtry
wyciggowe wstepne , w czeS&ci Srodkowej podtogi blachy stalowve

" ryflowane " .

Wycigg powietrza z kabiny odbywa sig tylko przez kraty najaZdove

Panele o8wietleniowe :

umiejscowione w Scianach bocznych w cze8ci gdrnej jako oBwietlenie
gdrne skoSne .

Panele oSwietleniowe skladajg sie z :

ramy zewnetrznej , Sciany tylnej z ekranem , szyby w metalowe]
ramie , uchwytdw mocowania lamp oSwietleniowych , " maskownic "
ostaniajacych mocowania lamp , listwy elektrycznej z okablowa-
niem , uszczelki i uchwytdw dociskowych mocowania szyb z ramg .



Konstrukcja panela o&wietleniowego umozliwia wymiang lamp
oi8wietleniowych od wnetrza kabiny .Panele oSwietleniowe
posiadajg szyby w metalowych ramach mozliwe do odchylenia

i demontazu po odkreceniu uchwytdw dociskowych .

Dodatkowym uszczelnieniem paneli o8wietleniowych jest war-
stwa masy uszczelniajacej w miejscach lgczenia sig panelil
wzajemnie lub z elementami konstrukecji 8cian .

Kazdorazowy demontaz szyby w metalowe]j ramie wymaga usunig2
cia ( przeciecia } spoin uszczelniajgcych , a nastepnie
naniesienia nowej warstwy Srodka uszczelniajgce] { poliu-

retanu ) .
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ARRANGEMENT SHOWN

Traps overspray particltes in filter elements.
Suitable for production work with slow drying
or light viscosity materials, and interrmittent
or light production with all types of materials.
Regulary scheduled filter replacement keeps
pooth at top efficiency.

Advantage of a Filter Tvpe Paint Arresior:

1) Avoid risking violations of legal requirement.

2) Remove paint particles eliminate common
cause of air poliution.

3) Lower ariginal cost.

EXHAUST AIR PURIFIER
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Fll e MEDLIA

| 2. FINE FINAL FILTERS (*)

( LOCATION

\ Overhead frames

[ QUANTITY

FNSTALLATIDN

‘ 11 Pcs 620 x 2460 x 20 T

‘ Locked snap frame Dars

PNSPEGT’ION

Quick Removabie Access
Door

) Not reusable

{ SERVICE
i
!

-

COLOR ‘ White
FENT‘EH AlIR SIDE \ Upside down mark .
WATER[AL | Synthetic microfioer

TNOMWAL WEIGHT

|

\ 560 gr/m?
‘ TICK \i 20 mm
| EURO CLASS | eus
E_HRE CLASS | oIn 53438

l MAX TEMPERATURE

FILTER NAME

i
|
|L MANUFACTURED

‘WN LET EFFICIENCY

7%
MAX DIAMETER \ :
BARTICLES | 10 Microa
PRESSURE LOSS 3 mm H,0
[NITIAL STAGE 30 PA
PRESSURE LOSS’ \ 40 mm H,Q
FINAL STAGE | 400 PA

PRESSURE LOSS
ADVISED STAGE

25 - 30 mm H,0
Z50 - 300 PA

DUST HOLDING
CAPACITY

T 300 gr/m*

FNASTE

I I A N N SR B

\ Waste disposal city

c0 particies dust and distribuite air flow.
uled rouune maintanancsa.




AS/550-G
FINE - FILTER MEDIA COD. 4005 '|

GENERAL NOTES

These filter media have been planned for solving the problem
of air pollution in the spray rooms. The filter medium consists
5f three different layers joined together. The first layer, on
‘he air entrance. side of the media, consists of polyester
fibers casually arranged (non-woven) which forms a thick and
soft layer and has the job of catching the bigger particles.
The inner layer consists of fine frawed polyester fibers and
~atches the smaller particles which are passed through the
previous layer. The third stage of.the media, on the clean air
side, is formed with a polyester micronet with high
toughness, who's first function consists of an "anti-peeling”
action. The varying density, increasing in the direction of the
air flow, guarantees a high efficiency of the filter media.

APPLICATIONS

Car and furniture spray rooms, airindustrial plants,

. DUST FEED-(gr/sqm) ' i

100 200 300 400
T I ; [ T 100
l 3] u_lL__{T———l | : | { 85
g0
/

v — . 8
400 - 50
7/{ : | 75
350

.70

L1V f -
|V | ®
250 A '

200 AL

300

- EFFICIENCY ASHBAE 62-76 ho

/ T
150 //{ ' ‘ /f/f, S s
5 =
&_ . - /T
%_.100 : < L
= —— ! = ;
Q b 1 S
w50 T T T —
g ] —_
7 I o O T
| |
&4 a ;
cT ] A F e Mt
0,2 : 0.4 0.6 4 Q0.8 1.0

AIR SPEED :m/sec

Standard size ‘W+630.% L2400 EX SU EM

z DIN.24185| i
3200 €O PR . CLASS : \
3600 S.PR Sy o

4050. DY:' S.DY |DIN 53438




Three of different materi

(™)

Are used
filters.

al sets a

re using to filter the air flow’as follow.

FILTER MEDIA

LOCATION

1. PREFILTER - AIR INTAKE (%)

’ Air make up unit

QUANTITY

\ 2 Pes 675x725x100

INSTALLATION

Horizontal siiding

INSPECTION Quick Removable Access
' Door )

. SZRVICE Washable ‘
] COLQOR ‘ White/Blue J
(ENTEH AIR SIDE l Blue
l MATERIAL 1 Synthetic microtiber
\ NOMINAL WEIGHT \ 210 gr/m? J
[TICK | 15 mm J
{EURO CLASS ‘ EU 4

FIRE CLASS | OIN 53438
‘ MAX TEMPERATURE \ 100°C

FILTER NAME | 0123

MANUFACTURED

| By GENERAL FILTER

INLET SFFICIENCY

INITIAL STAGE

' PRESSURE LOSS

PRESSURE LQSS
FINAL STAGE .

-

R

PRESSURE LOSS
ADVISED STAGE

20 - 29 mm H,Q
200 - 250 PA

DUST HOLDING
CAPACTY

450 gr/m?

FNASTE

l Waste disposal city

L__—-——,...——#——-‘p——————'

cleaned ar replaced.

To remaove gross airbarne pamctes and thereby prolong the lif
Prefil

e. or the fine final

ters should be checked periodically to determine wheter they shouid De
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| COD. 0123

AIR FILTER CELLS

GENERAL

These are air filter cells with the
same technical data of the type
CFE in the special pleatea
version wich are able to obtain

more filtering surface and ta
reduce the pressure drop

"I.' '. i '-‘-‘.,'-" i

keeping The same prontal size. g
The ratio of frontal surface.vs i s
filtering surface vs 1/3 on. m:
TUC mm. tickness: ' aag]

&

These cells are used
in the prefillration.

SUPPLY CONDITIONS

These cells are available
size in the standard thickness
of 100 mm.

Standard size
' B75 X 720

T B
S0
5
3 8o
=
=
. § - CLASS
=, EU 4
DIN 24185
o S I :ﬁﬁ
' - N KU IO L8 DS B NI §N1S3438‘
RN e S0l LA N N TN L
‘= 140 : 1{
< 120 M . 20C
S 100 3L 000
S ‘80 _ s
§ 60 —
'3 40
2 20
<
8z

AIR SPEZD (WS}



FILTER MED/[A

3. PAINT ARRESTOR (*)

LOCATION . Al Beneath gratings
B) Exhaust unit
QUANTITY A} 8 m?

B) 4 - Pcs 875 x 1200 x 50

INSTALLATION

A) Baskert holder

B) Frame
INSPECTION Quick Remaovable Access
' Door
SERVICE Change art time
COLQOR Gresn/White

ENTER AIR SIDE

Green

MATZALAL

| Figer alass

NOMINAL WEIGHT 240 gr/m?

TICK 50 mm

EURO CLASS | ) 3

FIRE €Lass OIN 33423 -0
CS18 ~F

MAX TEMPERATURE 180 L

FILTER NAME A) 1013
8) 01258

MANUFACTURED By VEFIM

IMLET EFFICIENCY - 34% Two stage coat
889% Varnish
84% Ciear coat

PRESSURE LOSS

1,5 - 3,5 mm H,0

INITTAL STAGE 15 - 35 PA
PRESSURE LOSS 29 memr H,Q
FINAL STAGE - 250 PA

PREESURE LOSS

20 - 25 mm H,0

ADVISED STAGE 200 - 250 PA
PAINT HOLDOING

CAPACITY 3000 gr/m*
WASTE

Close in plastic bags and
stocked in gutarized waste
disposal

Regulary scheduied reglacement keeps 000w at tap efficiency.

|
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PAIN.T GLASS - FILTER CELLS N
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thickness 0,6 mm.), b lg:;:: :
electrowelded and galvanized Hat TRERE
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GLASS - FILTER MEDIA

GENERAL NOTES

MEDIA FILTER |s produced
from long, high loft glass fi-
bers layered in a controlled
graduated density paltern,
thermobonded with synthetic
resins.

Air entering side is green co-

loured, air leaving side white

coloured and laminated for
added stiffness and preven-
tion from fiber migration.

APPLICATIONS

.paint 'separation,

'STANDARD SIZES
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L 20 mtl.

= 2 RS —
e

3T

e e

4

e T SR
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PARAMETRY TECHNICZNE CONQUER POLY

AN

N

Wymiary wewnetrzne L x B x H 7,20 x 4,00 x 2,65 (m)
Wymiary zewnetrzne L x B x H 7,40 x 4,10 x 3,40 (m)

Brama wjazdowa - Lamana przeszklona z zamkiem zatrzaskowym

zamykana na klucz B x H 3,20 x 2,65 (m)
Brama wyjazdowa - Lamana przeszklona z zamkiem zatrzaskowym
zamykana na klucz B x H

Skrzydio &rodkowe bramy stanowi wyjscie/wejScie serwiscwe,
robocze , ewakuacyjne B x H 0,80 x 2,65 (m)

Fundament posadowienia kabiny

stalowy K 0,30 m L xB 7,40 x 4,10 (m)
betcnowy H 0,50 - 1,00 m =

Stalowy i betonowy H = 0,30 + 0,30 - 0,50 m -

1]

O8wietlenie

gdrne skoé&ne 40 x 40 W = 1,6 kW
gdorne pionowe =
boczne -
gbrne sko&ne oraz boczne -
gbrne pionowe oraz boczne =

Sciana tylna =

Agregat nadmuchowo-grzewczy
Jednoturbinowy , jednosilnikowy 1 x 4,5 kW / 18.000 m3/n
dwuterbinowy dwusilnikowy -

Wyposazony w automatyczng pneumatycznag przepustnice recyrku-
lacji powietrza w fazie suszenia - 80% / 20%

b
2

wymiennik ciepta ,

palnik olejowy

komera mocowania filtréw wstepnych nadmuchowych

Kanat wentylacyjny pcboru powietrza 1 metr ( diugodd )
komin spalin 1 metr ( dlugodé )

system podiaczen elektrycznych wraz z uktadami zabezpiecza-
Jacymi

Gabaryty zewnetrzne L x B x H 7,50 x 1,50 x 3,40 (m)



Agregat wycilggowy

jednoturbincwy , Jednosilnikowy 1 x 5,5 kW / 17.000 m3/h
dwusilnikowy , dwuturbinowy -

Wyposazony w mechaniczng przepustnice regulujgcg moc
wyciggu

komora mocowania filtrdw wyciggowych

kanat wentylacyjny wydmuchu powietrza 1 metr ( diugodd )

system podigczen elektrycznych

Gabaryty zewnetrzne L x B x H 1,50 = 91,08 = 2,20 (n)

Filtracja powietrza nadmuchu - dwukrotna

maty filtracyjne ( suche ) wg ncrm DINM

filtry wstepne Klasy EU4 - DIN 24185 y, F1 DIN 524328
umieiscowione w agregacie nadmuchowymn
filtr koncowy Klasy EUS - DIN 24185 , F1 DIN 534378

umiejscwicny na cate] powierzchni sufitu
filtr dodatkowy -

Filtracja powietrza wyciggu - dwukrotna

maty filtrujace ( suche ) wg morm DIN

filtry wstepne Klasy EUZ - DIN 24185 ., F1 DIN 53438
umiejscowione pod kratami najazdowymi
filtr kohcowy warstwowy EU3 - DIN 24185 , F1 DIN 53438

umiejscowiony w agregacie wyciggowym
filtr dodatkowy -

Parametry pracy

- predkc&é przepiywu powietrza 0,16 - 0,20 m/s

- wymiana powietrza 3,50 - 4,00 / min.

- temperatura lakierowania 18°C - 20°C

- temperatura suszenia 60°C - B5°C

- moc elektryczna 380 / 220 , 50 Hz, 12 kW

- sprezone powietrze - suche cdolejcone .

- clej / gaz - palnik olejowy 10 - 20 L/h pracy ciggtej

Sterowanie pdtautomatyczne w funkcidi czasu i temperatury z
mozliwcScia pregramowania procesu lakierowania , przewie-
trzania , suszenia , wychiadzania z procesorem pamieci -

powtarzania cyklu



12. Gabaryty zewnetrzne obiektu
L xBxH 7,40 x 5,60 x 3,40 (m)

Uwaga
Parametry pracy tj. predkos¢ przepiywu powietrza , wymiana
powietrza sg wprost proporcjonalnie zalezne od stopnia za-

nieczyszczenia filtrow

Krotno&¢ wymiany filtrdéw zalezna od stopnia wykorzystania

kabiny - eksploataowania urzadzenia

Zalecanym Jjest wymiana filtréw stropowych EUS ~ 700 rbh ( 1 rok),
wymiana filtrdw wstepnych nadmuchecwych EU4 ~ 200 - 320C rbh ,

wymiana filtréw wyciagowych wstepnych EU3 ~ 50 - 150 rbh ,

wymiana filtréw wyciggowych kohcowych EU3 ~ 150 - 200 rbh

Stopienh zanieczyszczenia filtrow zalezny od przyjetej technologii

lakierowania oraz zdolnoSci manualnych lakiernikdw



ZASADA DZIALANIA

Czynnikiem roboczym w kabinie lakiernicze] Jest powietrze ,
a dzieki zastosowaniu odpowiednich agregatd4w nadmuchowych i
wyciggowych w kabinie zostaje wymuszony ruch powletrza .
Powietrze przemieszcza sie w kabinie grawitacyjnie ( z gbdry
na dét ) z wymuszong predko3cig , aby w Jednostce czasu
nastgpita kilkukrotna wymiana objetoSci powietrza znajdujg-
cego sie w kabinie .

Powietrze wdmuchiwane i wyciagane z kabiny Jest filtrowane ,
kazdorazowo filtracja powietrza Jest dwukrotna , oznacza to

ze powietrze wdmuchiwane do kabiny filtrowane Jest wstepnie-

w agregacle nadmuchowym, a nastepnie filtracja koficowa powie-
trza odbywa sie na filtrze stropowym umiejscowionym na caie]
powierzchni sufitu - stropu kabiny od strony wewnetrznej ka-
biny . Filtracja powietrza wyciggowego z kabiny - wstepna na
filtrach podiogowych mocowanych pod kratami najazdowymi na
siatkach podtrzymujacych , filtracja koficowa na filtrach wy-
ciggowych umiejscowionych w agregacie wyclagowym

Powietrze wdmuchiwane do kabiny Jest podgrzewane do wymagane]
temperatury w procesie lakierowania lub w procesie suszenia .

W warunkach skrajnych przy wysokich temperaturach powietrza
atmosferycznego pow. + 20°C proces pedgrzewania powietrza

( uruchomienie palnika ) nie bedzie zachodziz

Impuls z termostatdw uﬁiejscowionych w kabinie nie zatgczy pal-
nika przy nastawione]j - zaprogramowane] temperaturze niZsze]

niz temperatura powietrza atmosferycznego

Kabina nie posiada klimatyzatordw powietrza umozliwiajacych
schiadzanie powietrza wtiaczanege do kabiny .

Podgrzewanie powietrza odbywa sie w funkcJi czasu w bezpoSre-
dnim zwigzku z temperaturg powietrza atmosferycznego .

W procesie lakierowania obieg powietrza w kabinie Jjest obiegiem
otwartym , oznacza to , Ze powietrze pobierane z atmosfery przez
agregat nadmuchowy ( przefiltrowane i podgrzane ) wttaczane
Jjest do kabiny , a nastepnie wyciggane ( przefiltrowane ) wyda-
lane do atmosfery w procesie tym pracujg JjednoczeSnie agregaty
nadmuchowy 1 wyciggowy

LA, el



W procesie suszenia obieg powietrza w kabinie jest obiegiem
zamknigtym , oznacza to , ze agregat nadmuchowy wttacza i
wycigga powletrze , proces ten Jest mozliwy dzieki pneuma-
tyczne] przepustnicy , ktdra zostaje automatycznie otwarta
W procesie suszenia umozliwiajgc przeplyw powietrza pomiedzy
kabing a agregatem nadmuchowym w cyrkulacji zamkniete]

W procesie tym , agregat wyciagowy nie pracuje .

W zwigzku z potgczeniem obydwu agregatéw nadmuchowegé i wy-
ciggowego na wspdlnym kanale - fundamencie w procesie recyr-
kulacji przez kanat wyciggowy , agregat wyciggowy i pneumaty-
czng przepustnice powietrze recyrkulowane jest w stosunku

90 - 80 % 1 doptyw Swierzego powietrza w iloSeci 10 - 20% .
W procesie suszenia czyli recyrkulacji powietrza proces lakie-
rowania Jest zabroniony , a przy prawidlowej eksploatacji ka-
biny niemozliwy ¢ blokada elektromagnetyczna sprezonegoc powie-
trza podawanego na pistolet lakierniczy. ).

Zarbowno proces lakierowania jak i proces suszenia winny byé
poprzedzone procesem miedzyoperacyjnym to jest procesem prze-
wietrzania . Proces przewietrzania ma za zadanie usuniecie w
Jednostce czasu z objetodcil kabiny wszelkich pytdw i opardw
cigzkich nagromadzonych w procesie lakierowania z objetoéci
kabiny . Przewietrzanie polega na pracy agregatdw nadmuchowego
i wyciggowego w Jednym czasie .

Zalecany Jest czas przewietrzania od 10 - 20 minut .

Proces przewietrzania wystepuje przed lakierowaniem oraz po
lakierowaniu a przed suszeniem .

Po zakofczonym procesie suszenia w okredlonym czasie nastepuje
proces wychtadzania . W procesie tym , pracuje agregat nadmu-
chowy i wyciggowy hez uruchamiania ( zatgczenia sie ) palnika
zaleca sig wychtadzanie wydiuzone szczegdlnie w warunkach zi-
mowych przy znacznej rdznicy temperatur potigdzy wnetrzem kabiny
( temperatura suszenia ) a temperatura pomieszczenia , do kté-
rego wyprowadzamy poJjazd po skoaczonym procesie , rdznica tem-
peratur pow. 40°C ( + 60°C + 20°C ).

Procesy zachodzgace w kabinie w kolejnoSci

przewietrzanie , lakierowanie , przewietrzanie , suszenie

?

wychtadzanie .



Przewietrzanie ( przed lakierowaniem ) - bez limitu czasu

zalecane od 5 - 10 minut .
Lakierowanie - bez limitu czasu , zaleznie od zdolnogci
lakiernika

Przewietrzanie ( po lakierowaniu - przed suszeniem )
limitowany czasem / automatycznie , zalecane 10 - 20 minut
- 10 minut - pojedyfhcze elementy nadwozia ,mate pojazdy

- 20 minut - cate nadwozia , duze pojazdy .

Suszenie -~ limitowany czasem / automatycznie |, zalezny od

wielko&cl powierzchni , stosowanych farb lub lakierdw

Wychtadzanie - limitowany czasem / automatycznie , zalezny od

roznicy temperatur w kabinie i na zewnatrz kabiny
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RECYCLE DUMPER ELECTRO

PNEUMATIC HOOK-UP

N°| CODE l DESCRIPTION

10150  ICYLINDER

10S38  INC VALVE

= LI D] e—

A[R SUPPLY

[0S56/ 1 (NA VALVE

o e e

FROM CUSTOMER e

IREl14 !'REGULATOR

[@]]

o

|BRL2  ISPRED/CYL. RECULATOR =

| MAX. PRESSURE REGULATOR
| bar 7
| ost 100
| Ka/em? 8

MAX LENGTH [Qmt

{0mt

e CYLINDER [NSIDE ﬁ"“

MECHANICAL BOX

POSI CODE

R/MC.2 1
R/MC.9
R/MC.2
R/MC.2
R/MC.2
R/MC.2
R/MC.2
R/MC.»
R/MC.p

Bl 1S AV] o

WalTed] EN] (o)1 (@]}
ol |m|u]e fea|ma




REGULATOR

AIR
SUPPLY

ELECTRICITY

=)
Air mcUo_<

A_O
PRAY OPERATIONS
from I 5FGs
Customer

max. press

L AR

| ‘5,3)’7@
cmuamhum.— -
o -
= ”
b

|

3

bar a0

psli 100
. kg/cm? 8

CYLINDER
Y — h
- ”WFHHUH! —

ELECTROVALVE FOR SPRAY-GUN

1 | 0150 ﬂ CYLINDER :H
2 | oss6 NC VALVE {
3 | oss6/1 NO VALVE 1
4 | RE14 REGULATOR 1
5 | DAOL OIL DEPURATOR 1
6 .| D2BO SPRAY-GUN VALVE 1
7 | BR12 SPEED/CYL.REGULATOR | 141
- Eleclrical
2 R@ ;1.Aw power from
S — T box
= &
(D)
REGYGLE DUMPER ELECTRO-PNEUMATIC HOOK-UP &

— AIR CONNECTIONS
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MOTOR PROTECTIVE DEVICE

MOTOR AMPERE ADJUST.

MOTOR PROTECTIVE DEVICE



BURNER PROTECTIVE DEVICE

_mo_>m_Q JAILO9104d HINYNd

GAS.OR OIL BURNER



TEMP. CONTROL PROTECTIVE DEVICE

PROBE  PT 100

1HERMOSTAT o
PO 0 72 Mod. "12"

PO 0 86 Mod. "32" - "52" - "42"

CA 3
GAS R OIL BURNER
( CONDITION DISPLAY GUTLET
N
'ah FFR . G
. SENSOR BROKE N L —

TEMP. CONTROL PROTECTIVE DEVICE



LIGHTING PROTECTIVE DEVICE

GHTING PROTECTIVE DEVICE



PROCES LAKIERNICZY $

Po wprowadzeniu pojazdu do kabiny , przygotowanego i starannie
odkurzonego , nalezy pojazd.lub element konstrukecji pojazdu
uziemié - podiaczyé do instalacji uziemiajacej .

Na pulpicie sterujgcym nastawiamy - programujemy przewidywane
czasy przewletrzania , suszenia i wychtadzania oraz tempera-
tury pracy t.. temperature lakierowania.l temperature suszenia.
Wszelkie nastawy czasdw wykonujemy przy wytaczonej kabinie .

W zwigzku z tym , Ze proces lakierowania nie Jest limitowany
czasem , po uruchomieniu kabiny rozpocznie sig pierwszy proces
tj. lakierowanie . Przed przystgpieniem do bezpo&redniego
lakierowania nalezy odczekac 5 - 10 minut , w czasie tym ,na-
stepuje przewietrzanie kabiny przed lakierowaniem

Proces ten 1 wszystkie pozostate procesy prowadzimy przy zam-
knietych drzwiach kabiny .

Po uplywie czasu przewletrzania przed lakierowaniem nastepuje
lakierowanie - przystepujemy do lakierowania .

W trakcie lakierowania mozliwym jest wchodzenie i1 wychodzenie

z kabiny , zalecanym jest , aby tak zorganizowa& prace , aby
maksymalnie ogramniczyl wejécia i wyJjdcia z kabiny w trakcie pro-
cesu lakierniczego .

Po skoficzeniu lakierowania na pulpicie sterujgcym uruchamiamy
odpowiédnim przeigcznikiem proces suszenia , a wszystkie pozo-
state procesy bedg zachodzily automatycznie zgodnie z nastawami
czasbéw 1 temperatur , ktdre zostaty zaprogramowane wczedniej .
Po uruchomieniu procesu suszenia automatycznie zostaje urucho-
miony czas przewietrzania przed suszeniem , a po wyczerpaniu
limitu czasu rozpocznie sie¢ proces suszenia , a nastepnie wy-
chiadzania .

W kazdym momencie moZemy kabine wyigczy¢ i zaprogramowaé czasy
ponownie .

Programowanie czasdow prowadzié tylko i wytacznie przy wyitgczone]j
kabinie .

Po wyczerpaniu limitdw czasowych kabina sie wytaczy . Zaleca sie

aby po skoficzonym lakierowaniu , wytgczyé oSwietlenie .



Po zakoficzeniu proceséw , wytgczeniu sie kabiny , odigczamy
przewdd uziemiajgcy i wyprowadzamy pojazd 1lub. element
konstrukcji nadwozia .

Pulpit sterujgcy posiada procesor pamigci i zaprogramaowane
czasy i temperatury , przewietrzania , suszenia s+ Wychtadza-
nia oraz temperatura lakierowania w okre§lonych warunkach
moze by wykorzystana w nastepnym procesie z mozliwoscig
zmiany - przeprogramowania .

Nalezy zwracal uwage , aby w kolejnych procesach y W kolejnych
programowaniach nie zaszlo zjawisko wyzerowania , ktéregokolwiek
z zegardw czasowych , w sytuacji takiej nie uruchomimy kabiny
ponownie - nie zalgczy sie

Programujemy procesy ( zalecany )

- przewiletrzanie - czas 10 - 20 minut
- suszenie - czas 30 - 60 minut

- wychtadzanie - czas 15 - 20 minut

- lakierowanie - temperatura 18 - 20 °C

- suszenie - temperatura 60 - 65°C



Cais daizisnis urazgdzedl elelirycznyeh

Po zaXaczeniu przeXacznika za¥. - wyz. ( JL ) poprzez styki n.z,
zabeznieczenia termicznego wentylatora nadmuchu i wvciggu nodane
zostaje napiecie 24 V na pulpit sterowmiczy .

Ciwietlenie w kabinie zaXgczane Jjest przeXacznikiem zaZx, PL }
sodajiacym napiecie na cewke styeznika ( XL ) oraz przeXgcznika
zax. - wyx, ( Il ) podajscym napiecie na cewke stycznika ( XL )
( oswietlenie dolne ) sygnalizowane lampnka ( L1 ) i przeXgcznikiem
zax. - wyx. { I2 ) =nodajacym napiecie na cewke stycznika ( ¥I2 )
( odwistlenie gdérne ) svgnalizowane lampksg ( L2 ) .

W przypadku zaniku i powtdrmego peowrotu napigcia zaslilajzscego
nslegy zaXaczvé przeZacznik ( PL ) celem ownego ogwietlenia

Jruchemienie wenitrvlatora nadmuchu sygnalizowane Jjest lompkami

( &7 ) ozez w tva oZasis zZostale WDuUchemisay licapilk Tatocsbecdzin
Maetennis 2o czesis zostale podare napiscie na cewxs styeznila wen-
svistora wyaiagu ( IV2 ) poprzez siyk m.z. nrzekafaile ( RIT 3

{ .0, zZamyvkejacy klape w agregacie gorag pQprzes
styk n.z. przekagnika ( RTEL 4,9 )} i styk n.o. stycznika ( IT2 )
zostaie uruchonmiony elektrozawsr ( ZIVS ) otwisrajacy spowistirza na
sistelet . Do zZaZaczeniu przekacznika zaX., ( PM2 ) zozpoczyna sig
e .

cykl przewietrzania , suszenia 1 wychiaazania w kabinie
0

dane napiscie na nrzekafnikx ( RTELl ) kidry poprzez siyk
L

g
) n.o. uruchamia czasomierz ( ) przewiatrzania
i

abiny 1 s RTZ1 4,9 ) n.z. nowoduje przerwe w obwedzis elslk-

B
¥
trozaworu ( ) przerywajiac depXyw powietrza na zistolet , oraz

podaje napiecie na przekaznik ( ’RTZ2 ) ktdry rozwisra sivk

e
( RTE2 4,8 ) w obwodzie czasomisrza ( TE2

podajac napigcie na przekaznik RTE4 i

ok et B i

Po urniywie czasu czasomierz ( TEL ) zostaje ewarty ety € 231 5.1 )
D 1

rzekasnilk poorzez styk ( RTE4 5,7 ) nowoduje wyZaczenie silnika
k (

owWo
wentylatora wyclzgowego , tym samym poprzez ST

naniscie na slakirozawdr ( ZV2 ) m.z, otwieraiscy klane w agre-
racie 29 deoidciu temmeratury nastawionel na wyvewiatlaczu tempers-
o —— L] - -.J,JL-'-—.. Y Ju— b

o

S
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tur ( T ) nasizpuje przerwa w obwodzie -rzekainila ( RTE2 )
poprzez styk (™ 5,12 ) powodu jac uruchomienie czascmierza

( ™2 ) suszenia w kabini

a
Doprzez styk n.z. ( RTE2 4.8 )
Po upZywie czasu nastaw 52 )

ego na czasomierzu ( T
1

~
1]
Lz} o

1o
noprzez styk n.o. 5,4 ) zaaczenie vrzekafnika ( RTE3 )
ktéry powoduje noprzez styk n.o. ( RTE3 3,4 ) ponowne urucho-

mienie wentylatora wycilagowego oraz povrzez sivk n.z.{ ™82 5,4 )

orzerywa obwod palnika ,

falnik zaraczany i wv¥aczan jest poprzez styk n.z., ( ™ 5,12 )

Y obwadzie zasilziacym cewks ‘styoznila nalnika ( X3 ) w¥aczony
§o r

jest termostat ( TS ) kidry drzerywa obwdd po nrzsaskroczeninu
limitu nastawione] na nim temneratury -, ¥ ;rzypadku nie zaXsczeni
zis =tvyno dlea 77 Y MntrTatanna n Y]"‘T n NMagTani]ia ~roariea r
Sk SWeZ2nixy L VL envylatcra naimucnu nassgnuise przerwve
obwodzie zasilania stycznika ( IB ) poprzez sityk n.o. ( XV1 3,5
2 upkywle czasu nastawlonego na czasomierzu ( TE3 ) nastepuie
A= e ok L e e i AT - =ric ¢ VAR ot B Y \
ceZlowite zatrzymanie =nracy lea r mopreez STyk m.z. { TEF 3,5 )
syvgnalizowane lampka ( 2 ) ( oaiec ordlu ) -=oprzez styk

{ =mmz = = Y
Rai®s K 23D 3:3 0
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jik

B P

PM 1 )
™ 2 )
PL)

|

IL )

-(32)
(TM)

— Hegulacja
G.L -

— Regulacja
Twl =
Tet, =

- (IEI)

-(T™® 2 )

- (3 )

- & E )

- (Aa2)
= {4 )

BULPIT STERUJACY .

JL. ) Start Stop zasilanie pulpitu sterujacego

qucienie cykIu lakierowania

Wxaczenie cyklu suszenia

WXgczenie odwietlenia - zasilanie gZdwme
WXaczenie odwietlenia

WXaczenie oswietlenia

Wyswietlacz - programator temperatur
temperatury lakieréwania

Programowanie temperatury lakierowania
temperatury suszenia

Programowanie temperatury suszenla

Brak Ifmitu temperatury w kabinie w stosunku do
zaprogramowanej wartoéci ( lampka zapalona )

Czasomferz przewietrzania kabiny ( Czasomierz pracy

- wentylatoréw nadmuchu i wyciagu )

Czasomierz procesu suszenia ( Czasomierz pracy
wentylatora nadmuchu )

Czasomierz procesu wychZadzania ( Czasomierz pracy
wentylatordéw nadmuchu i wyciagu )

Amperomierz silnika nadmuchu " A "

Amperomierz silnika wyciagu " A"

Pomiar czasu pracy " rbh " kabiny



L.O0 -~ lampka kontroli wZgczenia pulpitu

L.1 - lampka kontroli osSwietlenia

L 2 -~ lampka kontroli oswietlenia

L3 -r-lampka kontroli przewietrzania

L 4 - lampka kontroli suszenia

L 5 - lampka kontroli wychzadzania

L.o - lampka kontroli palnika

L 7 = lampka kontroli wentylatora nadmuchu
L. 8 - lampka kontroli wentylatora wyciggu

L 9 =~ lampka kontroli zakoXiczenia pracy

L10 - lampka kontroli pozycji klapy w Agregacie
LI - lampka kontroli lakierowania

P L - Wkxacznik zagilania g*dwnego osSwietlenia

Uwaga Egﬂ Zapalone lampki oznaczajg prace poszczegdlnych

podzespozdéw 1 cykl pracy kabiny

—. Wszelkie nastawiania czasdéw pracy dokonywac na_

wyZgczonym pulpicie



Towinna byl zemlmiszta . Zenykenie ovwmilkiem pneumsatys
cznym . LakiermiXk nrzystspuje do procesu lakierowania .,
Zekierowanie jest nie mozliwe bez wkaczonych agregatdw
nadmuchu i wyciggu . Zlekitrozewdr zabegieczajacy miesdci
n e skrzynki rozdzielczei kabinwr,

—

siz w prawe]j dolneji czesdci
z

Lakierowanie Jjest rdwnies zliwe przy wiaczonym cvklu

e m
suszenia . Cykl suszenia odbywa sie w obiegu zamknigtym
ego S

" klapa " agregatu nadmuchoweg

t woweczas otwarta

- 20 skerczeniu lakierowania wyXaczyd oéwietlenie w kabinie
oraz zazzczy< cykl suszenia przek, oznaczony pZomieniem poz.3
dalszy cykl nracy odbywa sig automatycznie | zaczyma la pracc-
wa¢ czasy nrzewietrzania poz.8 wygrzewania poz.? , wychka-
dzania »oz,10 ,
- Do glkorczonym cylkldu przewietrgania { czasomierz noz., 2 hedzie
vy noz., 0 ) nasigouje wyzzczenie turbiny wycizgu , otworzy sie
"¥lapa " agregatu nadmuchu powiewrze pracuje w obiegu zamlmistym
prhai g :E"“_l"'-.OCZSS__*.""" f:o‘;Z‘fF il é"i:.e:zego TOWILeTrzga nrzez kKomin
wentvlacriny sgregatu nedmuch, w ilcdci 10 - 15 % gz iednoczesnvm
odpirwen 2owietrza 7 wmgtrza lebiny preeg sgrazgat wreiazg.! 10-159
-Po gkorczonym crklu suszenia ( czasomisrz poz. 2 bedzie na O )
nastspuje pDonowvme wiaczZeniz zgregatu wyecizg, " klape M zamimiztas,
Zalnik w Trakcia Srocasul WrohZadmanls Ble Zazaply &Sis .,
Po skorncgeniu wszystkich cykli aracy kabina wyiscazy sis ,
Zapali siz lamnka " end " { L G ) ,
- Regulacia cisnienia w abinie odbvwa sis nonrzez zamvkanie lub
gtwisrsnie za2luzji ~gregatu wycizg. nod kominem wvlotowym .
¥ trakcie eksploatacii kabiny w zwizzlku z wzrostem stoonia
zaniscevezezenia Filtrdw nalszy okrescwo snrawdzad i1 ragulcwad
ciénienie panujgce w ksbinis |
THAGA W kabinie wwmagane Jjest lekkie nadcisdnisnie |,
~ Jdekaliwlwiek regulacja pelnilka zrzez osoby nie unravmions jest
zabroniona , okresowo nalezy czvicid Filtr paliwa .
 prazyoadku zencwistrzenia giz s2lnika na paliwo nZimne ( zabza
k¥o paliwa ) naleszy odpowietrzyc ukt*ad zasilania p=lniks ,
nika znzjduje sie przycisk sIu“acy 4

nika , Maeiskenies wargreisku powinno odhweaé sie
erwami , nisustanne prazyciskenie przycisku tlokady smewo-
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wne depzywy : nradu

Eds)
nego powietrza 65 - 7 atm.

) sa wkzczone

Hz%czyé zasilanie pradu wigcznikiem na skrzynce rozdzielczaj
kabiny w poz. 1 .

W¥gzczyc zasilanie pulnitu sterujacego

[N

ze
wa dolna czedé pulpitu .
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o = L] f

o
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blcoicuje wdwczas turbine wyciagu , a Tym samvm

lekisrowanie jest nie mozliwe ) .Dla pojazddw o wiskszych

-

bjetodci kabiny czas przewistrzania
winien wynosié'minimum 20 minut , dotyczy lakierowania cazych

Czasomierz drugl srodkowy poz. 9 odpowiada czasowi suszenia ,
nastawiamy czas zzlecany przez 2Producenta lakierdw lub nia-

zbedny do wysuszenia okreslone]j powierzchni

©

Czasomierz trzecl odpowiada czasowili wychXadzania kabiny do
temp. otoczenia poz. 10 .

Wraczyé oswietlenie kabiny prze*aczaikiem poz. 4 i §

ania przez, poz. 2 umieszczony w grodkowej

ow
dolnej czesci pulpitu oznaczonym nistoletem lakierniczym



TOMLONR Qe Aesmianle

bl

cznym . Lakiernik »r

&
Lakierowanie jest nie mozliwe bez wkg
nacdmuchu i wvcizgu Slaktrozawdr zab

&
e e
w prawe] dolnej czesci skrzynki ro cze] kabinwr,
a e przy wigczonym cvklu
suszenia . Cykl suszenia odbywa 3ig w obiegu zamknietym
u u S

adm

o)

chowego Jjest wdwczas otwarta

D0 skorcgzeniu lakierowaniz wv¥zczyé odwietlenie w kabinie

a

oraz zezaczy< cykl suszenia przef. oznaczony pXomieniem poz.3
dalszy cykl nracy odbywa sis a2utomatircznie , zaczynsja praco-
wal czasy nrzewietrzania noz.8 wygrzewania poz.2 , wychia-
dzania 20%.10

b

Dy skorezonva cyklu przewietrzaniz ( czasomisrz noz. 8 badzie

w poz., O ) nastepuje wyZsczenie turbiny wyciagu , otworzy sis
"ielang " agregatu nadmuchu powietrze pracuje w cbiegu zamlknietym

=rzyr Isdnoczesnym donzywis Zwiarzago vowietrga przez kKomin

wensylacriny sgragatu nadmuch, w ilegei 10 - 15 “% z lednaoczesnvm

gdazruen Jowistreza 3 wnatioss Wesiny oreeZ agregad witiag, ! 18<15%
-Po sikorezonvm cvkluy suszenia ( czasomisrz poz. 2 badzies na O )
nastsouje ponovms wraczenis agregatu wyclizag., " ilaps " gamlmizha,
2alnilt w trakcis =nrocesu wychadzania nie zazaczy sig .

Po slorczenin wszyvsthkich crkli nracy kabina wWrzaczy sis .

ji sgregatu wyciag., ~od kominem wylotowym .

¥ trakcie eksnloatacii kabiny w zwiazku z wzrostem stopnia
3 ; o .
zanisczyezezenia Iilirdw nalezy okrescowo sprawdzac i regulcwac

: e - o
TWAGA W kahinie wymageane Jjest lekikie nadcisniesnie .,
~ JTakalglwiek regulacja palnika trzez o0sody nis uprawnigne jest
o

Na dcimnie czoXowe] nalnika gzuezjduje sig przycisk sIutacy <o
Inia , Macislkeonis arzrcisku powinno adhrwaé sie

erwami , nmisustanne przyciskenie przycisiau blokady stewo-
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loatacii i obsZugi

Po jazdy wprowadzane do kabiny nrzed roznoczeciem procesu
lakierniczego uziemidé , skutecznie odizolowad Zrdd¥o zasila-
nia energli elektrycznej lub zdemontowad akumulatory ,wvmonto-
walé butle z gazem ,

Osoby rracujace w kabinie winny posiadad “ombinezony i obuwie
antyelektrostatyczne .

Prdby natryskdw farb lub lakierdw prowadzidé noza kabina lub

bezposrednio nad kanaX*em wyciagowym

-GS .

Zabronionym jest : uzvywanie lub uruchamianie w kabinie narzedzi

Z
.' - 2 | PR . Y . L. S 0 4
lub urzadzen elekirvcznych , Xtdre nie posiadaja ionuszczer do
Tracy w sitrefach zagrozonych wybuchem .
o . - 1 -
sapronionym jest : skXadowanie w kabinis nojemnidw - zhigrmi-
Ow 7 IZartemi | lakierami , roznuszczalnikami lub innvch mater-
ja¥dw zzswe palanvch .,
Zabronionyn jest : nrowadzenis w obrebie kabiny w -romieniu

5 x 5 iny yromiend
minimum 5,0 metra prac |, kidre sowoduja wzrast Yemnersiury lub
iskrzenia tTakich Jzk spawanie cizcie , sglifowanis I nodobne.

iznach keadiny .,

Ccdzienne] kontroli poddawad stan nodZzczer

anergis elekirveczna , sprgZonym nowietrzem oraz szczelnoséd
ukZzaddw zasilania kabiny w olej lub gaz .

Nie dopuszczad do wyczerpania sie cleju w zbiornikach craz
kontrolowac cidnienie gazu .

Tontrolowac stan zanieczyszczenia filtrdw su

]

oz
254

Q
3
1]
(U]
»
J
4
l_l
[{¥]
ck
H
N
HY

utrzymac cisnienie sprgzonego powietrza

N
]4
(0]
0]
o
20
E
0
}-l
[ON
13
l..-
(D
|

, W Ta

nia lub zaniku cidnienia soprszon

[}

z

go nowietrza odrowietrzyd ukZad
elektrozawordw w skrzynce rozdzielcze] kabiny or=2z smrawdzid
pracg przepustnicy - Klapy recyrkulacji powietrza w agregatach

nadmuchowych .
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tany awarvine

Stany awaryine mogace wystanié w trakcie Pracy kabiny svgnali-
zowane sa za pomocy sygnaXdw wizualnych - lampki kont
oraz za DOmMOCy s¥gnaidw akustycznych - bucgelc dzwiakowy

- Lampki kontrolne ~ onisano w czescl douvczacn obsxuci
T k J

pulonitu sterujacego .

- Sygmaz dzwiekowy zostaje uruchcriony w momencie

adziaxania zahe Zpiecgzeniza Termicznego

= - - :
( AT 1 ) , wentylatora wyciggu ( RT 2 ) , palnika (RT3 ),
pomoy ( RT 4 ) oraz v 2rzypadku braku naliwva noprzaz atrle
& 3 - -~
znaidujscy sie w palnilu podigczony na zacisk ( 2 55 ) w
skrzyni elsktryoznesi .,
nrzymadku nrzerwania nrocesy lakiergwania Iubh syuszania T —
z 1ia 3
cego 3owstad w wyvnilu braku energii eleXiryeznej ( Cotyczy
zakzzdu 2osizdajecego jadno #ridre zamilavia alelfrrosnpsn hen
mozliwogcl nrzezaczenia zis na zasilanie swarrine ) sgonouvme
uruchcmisnie kabiny wimaga przewievrzeniz abinvy minimum 20 minnt
% Wiesdsarsm adriietleondan
Yie jesv mofliwe sarmoczvnna zaZaczenlia sis kitdregokpliwislk o
i £ = et o o s = * = R = v
ulkzaddw kadiny . ¥abina moze zostald zamknizsta

. . 1 -
v TICC2NCle ZOoTZywWu 2n

A
g
»

- Conizyd wydwietlang temneraturs w kabinie do “skazania zerogwago
" 0%c 1 oma 7yevizilaczu temperatur ( ™ ) Dokrstzem (5 ) i
;edmoczesnie naciénigzcien srayeision 5,1 ) oraz nolmstZen
( 7)) z jednoczesnvm nacidniecis o L3 5

-

- 2rzaestawil czasomisrz przewietrzanizs kabiny
z lewej oznaczony zraficznie wentylatorenm
wskazania zero

-
4 R L

- WZaezyé prze¥sczwik ( M ) szmaczon graf
lakierniczym wantylatory nadmuchu i wycliazu
- wZas przewistrzania kabiny winien

(dotycay przerwania procesu momencie

- Po przewietrzeniu Xabinv zanrs

( lakierowanie lub suszenis )

[FE4



Obsfuga biezgca 1 serwisowa :

- Labina lakiernicza winna by& utrzymywana w czystosci ,
codziennej kontroli nalezy poddawad stan zabrudzenia po-

sadzki , kana¥*dw fundamentowych i filtrdw podXogowych w
razie potrzeby odkurzyd

- éciany w kabinie pokry¢. samoprzylepng folia antyelektro-
statyczng lub odpowiednim piynem zabezpieczajgcym w razie
koniecznosSci wymienicé pokrycie Scian

L]

- Codzienne] kontroll peddawa¢ stan szczelnos$ci podiaczed
pneunatycznych , podaczen zasilania olejowego lub gazo=-
wego , Sprawdzal bezpieczniki zabezpieczajace ukiady
elektryczne . |

- Codziennej kontroli poddawad stopied otwarcia i zamknieeia
Xlapy = przepustnicy recyrkulacji powietrza w agregacie

nadmuchowym w razie potrzeby uk*ad odpowietrzyl pokrgtiem
z iglica znajdujacym sie w dolnej czesSci skrzynki rozdziel-
cze] kaviny .

- Codziennej kontroli poddawad stan nadcisnienia w kabinie -
drzwi serwisowe w trakcie zamykania w odlegXosci 10 - 20 cm
od zatrzasSniecia catkowitego zamknigcia winny stawiad wyrainy
lekki opdr . W miare wzrostu zanieczyszczenia filtrdw wycig-
gowych opdr bedzie wzrastax ., W miarg wzrostu Qpordow przy
zamykaniu drzwi serwisowycﬁ do momentu uzycia znacznej siiy
.przy zamykaniu , nalezy stopniowo otwierac zaluzjg mechani-—
czng znajdujaca sig pod kominami wyciagowymi agregatow wycia-
gowych . W przypadkach skrajnych caikowitego zanieczyszczenia
gie filtrdw zamek drzwi serwisowych bedzie automatycznie otwie-
rax drzwi .

- W miare wzrostu zanieczyszczenia filtrdéw zmajdujacych sig na
wyposazeniu kabiny , filtry winny by¢é wymieniane .
Zuzycie filtrdw w duze] mierze zalezy od stogowanych techno-
logii lakierniczych , stosowanych farb i lakierdw , jak rdéwniez
od pistoletdw lakiermiczych i zdolnoSci manualnych lakiernikdw .

- Cotygodniowe]j kontroli nalezy poddawa¢ stan zanieczyszczenia
filtrdéw sprezonego powietrza i filtrdw paliwa - olej w razie
potrzeby wyczyscid .



- Co trzy miesigce sprawdzaé¢ stan paskdw klinowych - dokonaéd
regulacji , sprawdzié stan turbin nadmuchowych i wyciagowych
W razie potrzeby smarowad

?

- Co trzy miesigce dokonal regulacji palnikéw , w razie potrzeby
wymienié dysze .

- W okresie gwarancyjnym dostawca urzadzenia dostarcza materiaXy
ekgploatacyjne i dokonuje przegladdw gwarancyjnych , ceo
400 do 500 rbh , w przypadku braku limitu godzin co trzy
miegigce , Nie dokonywanie terminowych przegladdw gwarancyjnych
lub stosowanie innych filtrdéw grozi zerwaniem umowy gwarancyjnej]
Materiaty eksploatacyjne i przeglady w okresie gwarancyjnym sg
odptatne , Wszystkie urzadzenia wchodzgce w sk¥ad kabiny ktére
ulegng awarii w okresie gwarancyjnym sg wymieniane na nowe lub
naprawiane bez wynagrodzenia ,

- Dostawca i Producent. nie odpowiadaja za elementy kabiny uszko-
dzone w sposdéb mechaniczny lub z przyczyn powstaXych w obrgbie
w wyniku awarii ukfaddw zasilajacych , nie prawidXowe] eksploa-

tacji obszugi 1lub sterowania lub ftez 2z powoddw sSixy wyzszej .

4



ZALECENIA EKSPLOATACYJNE

Kabina lakiernicza winna by¢é obsiugiwana przez pracownikdw -
lakiernikdw przeszkolonych . Zalecanym Jest pod rygorem
obowigzku przeszkolenie co najmniej dwéch pracownikow
Zabronionym Jjest obstugiwanie kabiny - sterowanie ,programo-
wanie lub wszelkie inne czynno&ci przez osoby nie przeszko-

lone - nie uprawnione .

Zalecanym Jest pod rygorem obowigzku przeszkolenie co najmnie]
Jednego pracownika w obsiudze biezgce]j serwisowej , a w szczegd-
lnoSci zaznajomieniem wyznaczonej osoby z systemem podiaczeh
elektrycznych i pneumatycznych .

Proces lakierniczy danego pojazdu lub elementdw konstrukeji
nadwozia winien by¢ zaplanowany , oznacza to , Ze nalezy prze-
widzie€ orientacyjne czasy na wykonanie danej czynno&ci 1lub
danego procesu t.Jj. czas lakierowania , czas przewietrzania ,
czas suszenia , czas wychtadzania oraz temperatury w funkcji
ktérych procesy lakierowania i suszenia beda prowadzone .
Zaprogramowal dany proces lakierniczy na pulpicie sterujacym

tj. czasy i temperatury . Przystapié do procesu lakierowania
Mozliwym Jest przerwanie danego procesu i dokonanie ponownego -
korygujgcego programowania t.Jj. wydiuzZenie 1lub skrGcenie pro-
cesdw wczeSniej zaprogramowanych .

Lakierowanie - nanoszenie warstwy farby lub lakieru winno byé
prowadzone w taki sposdb , aby strumiefi / obtok rozpylanej farby
byt skierowany nie prostopadle do lakierowanej powlerzchni oraz
nie w kierunku pionowym w gbére .

Zabroniomym Jjest rozpylanie farby w kilerunkiéi §cian bocznych kabi-
ny , Sciany tylnej 1lub drzwi wjazdowych , a w szczegdlnodci w
kierunku paneli oSwietleniowych bocznych lub gdrnych .
Zabronionym Jjest dokonywanie " prdbnych " natryskdédw na Scianach
bocznych lub innych elementych skiadowych kabiny

W przypadku konieczno&ci 1lub potrzeby dokonania préby pisto-
letdow lakierniczych 1lub innej podobnej czynno$ci strumief/oblok
rozpylanej farby skierowaé w kierunku jedneJ z krat najazdowych
podiogowych bezpoSrednio na filtr wstepny wyciggowy ( krate
podiogowa najazdowg do takich czynnoSci mozna oznaczyé )

Przed przystapieniem do lakierowania przygotowal wszelkie mater-

iaty w taki sposdb , aby dany proces wykonaé w jak najkrétszym



czasie 1 mozliwie ograniczyé wejScie i wyjScie z kabiny
Kazdorazowe weJj5Scle pracownika - lakiernika do kabiny i
przystgpienie do laklerowania winno zostal zgioszone oso-

bie znajdujacej sie na zewnagtrz , ktdora to osoba winna spra-
wdza¢ lub kontrolowaé postep prowadzonych prac w jednostce
czasu .

Zalecanym Jjest stosowanie pistoletdw natryskowych niskoci&nie-
niowych .

Zabronionym jest prowadzenie procesdw lakierniczych pistoletami
lakierniczymi zasilanymi sprezonym powietrzem o cisnieniu ro-
boczym pow. 4 atm. Jednorazowo w kabinie mozZze pracowaé - lakie-
rowaé Jeden lakiernik , a w przypadku poJjazddw o znacznych
gabarytach maksymalnie dwdch lakiernikdw , a czynnoSci lakie-
rowania winny byé prowadzone po przeciwnych stronach pojazdu ze
zwrOceniem szczegdlnej ostroznoSci .

Pracownik - lakiernik winien posiadad¢ odpowiedni kombinezon
ochronny , maske 1 okulary

Kombinezon oraz obuwie robocze winno posiadaé wtasno8ci anty-
elektrostatyczne .

Osoby - pracownicy - lakiernicy , ktérzy przed wejSciem do ka-
biny wykonywall czynnoSci zwiazane z polerowaniem , szlifowa-
niem lub podobne czynno3ci pytetwdrcze winni zostaé odkurze-
ni "™ lub winni wymienié ubranie robocze - kombinezony .

Po zakoficzeniu lakierowania uruchomié manualnie proces suszenia,
uruchamiamy wszelkie pozostate procesy , ktore bedg zachodzily
automatycznie tj. przewietrzanie , suszenie , wychladzanie .
Kazdy z procesdw nalezy przerwaé i ponownie zaprogramowad .
Wszelkie programowania prowadzié przy wylaczonej kabinie .

( Kreceniem zegarami w trakcie pracy kabiny grozi wytamaniem
zebatek zegardow - uszkodzeniem zegara ) .

Codziennej kontroli poddawal stan podigczenh elektrycznych -wska-
zania lamp kontrolnych na pulpicie sterujgcym , podigczef ole-
jowych - filtr paliwa , podiaczefi sprezonego powietrza .

W zwigzku z pracg pneumatyczne] przepustnicy recyrkulacji powie-
trza , ktdrej otwarcie i zamykanie powodowane jest sitownikiem

pneumatycznym , okresowo kontrolowal zamykanie przepustnicy

procesle lakierniczym i otwieranie w procesie suszenia przez



uchylenie / wysuniecie drzwi agregatu nadmuchowego , w przy-
padku nie domykania sie pneumatycznej przepustnicy skontrolo-
waé ciSnienie w rurociggu zasilajgcym lub odpowietrzyé& caty
uktad zasilania kabiny na pneumatycznym elektrozaworze znaj-
dujacym sie w skrzynce elektrycznej gidownej kabiny

Codziennej kontroli poddawal stan zanieczyszczenia filtrdw
znajdujgcych sie na wyposazeniu kabiny tj. filtrdw nadmucho-
wych , filtrdw wyciagowych , filtra paliwa i filtra sprezone-

go powietrza

Szczegdlng uwage zwrdcil na filtr paliwa oraz filtry wyciggo-
we wstepne pod kratami najatdowymi w kabinie i koficowe w agre-
gacie wyciggowym , w razie konieczno8ci wymienié

Stan =zanieczyszczenia filtra paliwa zalezy od dostawy oleju

i stanu technicznego instalacji zasilajacej i zbiornikdw ole-
Jowych .

Stopiefi zanieczyszczen filtrdw wyciggowych zalezy od zdolnodci
manualnych lakiernikdw oraz godzin pracy rzeczywistej kabiny -
( wskazanie licznika roboczogodzin na pulpicie sterujgcym i
odjgcie 20% wskazania licznika - pusty przebieg )

Stopieh zanieczyszczefi filtrdw nadmuchowych zalezy od stanu czy-
stosci powietrza atmosferycznego .

Stopieh zanieczyszczef filtra sprezonego powietrza =zalezy od
stopnia filtracji , stanu technicznego kompresora i instalacji
pneumatycznej .

Pojazdy lub elementy konstrukcji nadwozia po wprowadzeniu do ka-
biny wuziemi€ i odigczyC Zrddio zasilania elektryczego - wybudo-
waé akumulatory lub zabezpieczyé przewody podtaczef akumula-
toréw przed przypadkowym zetknieciem / zaiskrzeniem

Zabronionym jest wprowadzanie do kabiny pojazddw wyposazonych w
zasilanie gazowe - butle z gazem .

Sprawdzi¢ stan odpowietrzenia zbiornika paliwa , w razie niepe-
wnoSci korek wlewu paliwa wybudowaé / wykrecig& .

Zalecanym Jest wybudowanie wszelkich urzadzef elektronicznych
znajdujacych sie na wyposazeniu pojazdu np. telefony , komputery,
radia , odtwarzacze taSm lub piyt lub inne urzadzenia elektroni-
czne . Pojazdy lub elementy konstrukecji nadwozia wprowadzane do
kabiny winny by¢ starannie odkurzone pozbawione pyidw lub za-
brudzen



Zabronionym Jjest dokonywanie w kabinie czynnosci zwigzanych

z polerowaniem , szlifowaniem lub innych podobnych czynnosci,
a w szczegblnoSci przy uzyciu narzedzi mogacych wywolaé is-
krzenie w obudowach lub konstrukcJji nie przeciwwybuchowej o
napgdzie elektrycznym .,

Materialy lakiernicze uzywane w procesach lakierniczych

( szpachle , kity , wypetniacze , podktady , farby , lakiery
i inne ) winny posiadaé stosowne badania lub atesty z Jjedno-
czesng instrukcjg zalecajaca ich stosowanie



MATERTIALY EKSPLOATACYJNE

1. Filtry wyciggowe EU 3/F1 - wstepne pod kratami najazdo-
wymi L x B 5,00 x 0,70 (m) x 2
10,00 x 0,70 (m) - tacznie

2. Filtry wyciggowe EU 3/F1 - kofAcowe w agregacie wyciggo-
wym w metalowych ramach obustronnie osiatkowane ,
w agregacie znajduja sie 4 ramy s
L x B 0,67 x 1,20 (m) x 4

3. Filtry nadmuchowe EU 4/F1' - wstepne w agregacie nadmucho-

wym w metalowych ramach obustronnie osiatkowanych ,

w agregacie znajdujg sie 2 ramy

L xBxH 0,67 x 0,73 x 0,10 (m) x 2
4. Filtry nadmuchowe EU 5/F1 - Lkoficowe na cate]j powierzchni
stropu kabiny L x B 3,20 x 0,65 (m) x 10 pasdw

5. Filtr paliwa , dysza palnika typ RIELLO

6. Lampy oSwietleniowe - Swietldéwki 1.200 x 40 x 40 W
Swiatio biate , zalecane : SILWANA , OSRAM , PHILIPS

7. Paski klinowe 1.450 x 17 antyelektrostatyczne



DECYZJA MR 9
MINISTRA PRZEMYSEU I -HANDLU
Z DNIA 17 MAJA 1995 R,

Ma podstawie, art 7 ustawy z dnia 28 czerwca 1991 r. =~
ut.worzeniu urzedu Ministra Przemysiu 1 Handlu (Dz.U. nr 65 poz.
<800 woraz w zwiazku z:. poz.32 zalacznika nr 3 rozporzadzenia
Ministra Przemyslﬁ i Handlu z dnia 30 grudnia 1993 r. (Dz.U. nr
20, DO, 71> w sprawie wprowadzenla obowiazku stoscowania-

niektdrych Polskich Nerm i Morm Branzowych

NADAJE

Fopalnl Doswiadczalne] “BarEara“ Gt dwnegg Instytutql Gérniéfwa
uprawnlenia do dopuszczan;a do pracy o przemystach
niegérniczych, w obszarach zagrozonych wybuchem, krajowych 1.
importowanych urzadzen elektfycznych, napeddw spalinowycht
narzedzi 1 urzadzen mechanicznych. mogacych wywolywad iskry
mechanlczne i{./lub wyladowania elektrycznodcli statycznej a Lakze
do wydawania opinii i <ekspertyz o temaltyce bezpieczenstwa

-~

przeciwwybuchowego. .

STER PRZEMYSLU [ HANDL
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TAW Spe Z 040s

Przedsiebiorstwo Produkeyjno-
Handlowe

ul.Nieznanego Zoznierza 30
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O PTITNTA

W STrawie Dezplzczedsiwa Drzeciwwybuchowego
insvalacji kabiny lakierniczo-suszarnicze; Tyou
PRESTIGE produkecji firmy NOVA-VERTA /Wzochy/

Podstawa opinii

— Pismo zlecajace z dnia 10.03.1995 /ldz. KDB/1022/
— Polska Norma ZN-83/E-08140 "Elek+tryczne urzadzenia Dprzeciw—

wybuchowe" — wspélne -wymaganiza i badania

— Rozporzadzenie Minis+tra Spraw Wewne-+trznych Nr 460 z dria

3 listopada 1992r w sprawis ochrony przeciwpozarowe] budynkos
innycn obiektdw budowlanych i <erendw

- Klasy®fikacja przestrzeni zagrozonych wybuchem /Rewizja

IEC 79-10/ projeks z lipca 1994r sekresariatu 34 /or projektx
315.2.1/ |

celu opracowania ovinii zleceniodawea dostarczyz:

materialy dokumentacyjine kabin lakierniczo—suszarniczych
firmy NOVA-VERTA zawierajace:

czgS¢ A ~ wstep, wiadomosci ogdlne

czgSC B -~ zlecenia ogdlne

czesc C — obsluga kabiny

czesc D - budowa kabinw

czeSC E — parametry techniczne — Prestige 7,2x4
cze$¢ P - zasada dziatania

czesc G - wentrlacja

czesS¢ H - oSwietlenie

— Opipia Nr B 277/95 z dnia 10.02.4995 Rzeczoznawey Techniki

Motoryzacyinej i ITuchu Drogowego i Towaroznastwa SUe % 00«

W sSprawie ustaleniz standw zagrozZenia podczas pracy we wne T
kabiny IRESTIGE X-40

Fyniki bvadaniz stopnia ochrony Danela oSwietleniowego kabiny

lakler"j_lczeg fl_'ly I\IOVA_—VBR’“_ le-KD-—«J—L 4’)37 9& 187 m_48/in~
z dnia 5.04 10957 /4337/94/1877 /

g
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— Zas$wizdczernie —~ Orzeczenie TUOV Hanpnover/Sachsen—Anhalt
z dnia 14.09.94 do<yczace oceny zagrozenisa wTbuchowo—-0D0%Larowegc

kabiny lakierniczo—-suszarnicze) moael PRESTIGE firmy NOVA
VERTA, Arezzo— WZochy

—~ O$wiazadczenie firmy NOVA-VERTA Interna<ional S.p.a. z dnia

9.03.1995 o zgodnosSci wykonania kabin. lakierniczo—susaaraiczyck -

z wymaganiami norm wzoskich:
CEI 64—-2 /41990/ — "Urzadzenia elek<tryczne dla vrzes<rzenil
zagrozonych wyouchem”
dodatek CEI 64-2/A App D - "Urzadzenia do procesdw nakradania
wars+ty natryskiem i podoone’
~ Ins+trukcja 2fabryczna Zirmy NOVA-VERTA montazu 1 obszugi
xabin lakiermicgzo—suszarmiczych serii PRESTIGE E-L40

Ovis budewy i dziazania ¥apiny lakierniczo—suszarniczel T7Tu
TRESTIGE firmv NOVA-VERTA

¥Xabina jJe

s+ zbudowana w ksziaicie zwartej prostopadlosciennej
bryiy i skz

ada sies z:

— ¥omory lakierniczo-suszarniczej O wymiarach wewnetirz

(RN

~ZDYCh
720x4,00x2,65 m z szczelnymi dcianami bocznymi i sSCianz <Tylroe
panelami oswietleniowymi umieszczonymi w Sciapach i drzw
umieszczonych w Scianie przedniej,

=
——

- azgregatu nadmuchowego, XTéry DTzZy DOmMOCY wentrlasora promie
wego w wyxonariu anieliskrzacym z szezelnymi Zozyskaml WoLacCZ
czyste DOWiesrze z zewnairz przewodami wentylacyjnymi

z Drzesionami regulacyjnyni 1 fil<rami przeciwprviowyml pPOPTzZeZ
otwory sufitowe do komory lakisrniczo-suszarniczej,

nio—

- agregatu WyCclagowego, k+t4Ty przy Dpomocy wentylatora promieniowe
g0 W wykonaniu nieiskrzacym "wyciaga” Dpowievrze z Drocesu
lzkierowania z komory Przez Otwory w Dodiodze i’ przewodamil
wentylacyjnymi z systemenm 2il<rdw i1 przesiong regulacyjna
USUwWa je nZ -ZewnavrZ. Y  nadmuchow i

- W procesie suszenia® agregat wroissewy pracuje w tryole
"obiegn zamknigtego" co realizowane JeST Drzez odpowiednie
us+tawienie przsion /klap regulacyjnych/, Drzy Czym zapewnlony
nusi byé do obiegu doDIyw co najmniej 10% Swiezego Dowietrza

- fundamentu, ktéry stanowi jednoczesnie kanal przediywu
powlietrza,

— elek+tronicznego systemu sterowania pracag kabiny W cykl
pédrautomatycznym z Systemem blokad zbudowanym w postacl
pulpitu sterowniczego z elementami sterowania 1 sygnalizacji
zabudowanym na sSCianie zewnetrznej kabiny.

S3 na zewnairz kabiny jak réwniez pozostale elementy ins<alacii
elektrycznej z wyjatiklem panell oSswietleniowych zabudowanycoh _ |
w Scianach kabiny przy czym szklane os2ony Drzeziroczyste paneli
odwietleniowych s+tanowia czgsé sCian komory wewngtrzne].

Silpiki elek%ryczme zgregatdw nadmuchu i wyciagowego zzinstalows



=

Pracza kabiny lakierniczo—suszarbiczej odbywa sie w cyvklu
Déautomatycznym +tzn. parametry opracy: -
— tTemperatura lakierowania

— temperatura suszenia

— Czas przewlietrzania komory Do skodczonym procesie
lakierowania

— czas wychZadzania komory Do skodczonym Suszeniu

Sg Drogramowane na pulpicie sterowniczym kabiny.

Poszczegdlne crkle pracy tzn lakierowanie, suszenis,

wychZadZzanie zaiaczane recznoie = zaprogramowane parametry

worowadzone juz sz automatyczuie.

Praea kabiny jest zwigzarna z blokadami dzizZajacymi automatre:

nie w przypadku wystapienia zakidcen W normalnym toku pracy

— Blokada zasilania pis<ole+u lakierniczego sprezonym
DowlewTzem Drzy Wyzaczonrm zasilaniu agregatow nadmuchowego

wyclagowego, F _

B

— Blokada dziztania wyclzagu i1 uruchomienia cyklu lakiesrowaniz
9rz7 czasle przewletrzania ustawionvm w pozycji TOM,

ne elamanidw nkXadu elekirrozneso

Z
zane z o=gdieczenstwem Drzecliwwroucnowvm

Silnik wentrlatora nadmuchu ABB Mosors, M244A 4328
5,5k, 14350 obxr, 380V/S0Hz, IPS5

- Wentylator nadmuchu z blachw cynkowe] typ TAIR 4181-18

Zozyska S 88205 PI w obudowach herm=tycznych, nisiskrzace,
vaski klinowe A4t  42x41044

wydajnosé wentylatora 18000 m3/h'

— Silnik wentylatora wyciagowego ABB Motors M244 4124
b,0k¥, 1430 obr., 380V/SQHz, IFS5

s

— Wentylator wyciagowy z btlachy cynkowej typ TAIR 18-18
Zozyska S 88205 PI w obudowie hermetyczne] nieiskrzace,
paski klimowe B57 17x1450

—~ Panele osSwietleniows éwietléwkowe wbudowane w $ciany
kabiny LPSL — wymizna $wistldwek w komorze lakierniczej

— objetos¢ wewngtrzma kabiny - 7543 m3

—--wydzjnosé wentylatora nadmuchu — 18000 m3/h

— wydajnosé wentylatora wrciagowego — 17500 mj/h

— 11l05¢ wymian powiei—za - 3,9 wym/min.

rn
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Orzeczenie

W ovarciu o:

— okreflenie w opinii Nr B 277/95 Rzeczoznawcy Techniki
Motoryzacyjne] Ruchu Drogowega przy najniekorzysiniejszym
wariancie pracy kabiny sktadnikdw i ilosci parujacych
rozoiedczalnikdéw benzyny, ksylenu, toluenu, butanolu

"

orzeczenie TUV - Hannover/Sachsen z dnia 14.09.94

o vezpieczerdstwie przeciwwybuchowym kabin NOVA-VERTA
vrzeglad kontrolny wyposazenia i dziaZania kabdlny lakiesrmic
suszarniczej +tyovu FRESTIGE "zalnstalowane] w firmie -
"Latowski-Szpak" w Sosnowcu dokonany przez specjalistg
Kov.Dosw. ™Barbara’

wytyczne z dria 8.02+1990 w sprawie bezplacznego prowadzen:
procesdw lakierniczych /vymagania techniczno-technologiczn:

przyjmuje sie nastepujgeg kwalifikacje zagrozenia:

a/ wne<trza kabiny - komora lzkierowania

strefa zagrozenia wrybuchowego — %2
grupa wyouchowosei II1

tlasa temuerzturowa T3

jak réwniez zagrozenie DpoZarowe

o/ wewnatrz Drzewoddw wyciagowych migdzy podXogz kaoiny
i o+twaorem SwieZego DowieTrza:
strefa zagrozenia wyouchowego — Z2
grupa wybuchawosSci TIA
klasa temperaturowa T3 .
jak réwniez zagroZenie DOZaTrow

c/ wytworzenie sis mieszaniny wybuchowe] nie jest mozliwe
w kabinie i instalacji wyciagowe] Do otwarciu klap nawiew
dwiezego Dpowietrza jezeli:

—

czas przewietrzanis Swieiym powlietrzem przed zaZaczeni:
palnika do 2azy "suszenie" bedzle wynosiz co najmnie]
20 mine, "

— do obisgu powictrza w cyklu "suszenia™ beda doprowadzo:
co najmniej 10% Swiezego powiztrza i rdwnies 10%
Tyuzytego powietrza bedzie wydalane

d/ wewnatrz vrzewoddw nadmuchu nie powstaje Zadne zagrozeni
wybucherm

e/ w czasie normalnej pracy kabiny w c7klu "lakierowania®
# okolicy wylotu pi-<toletu lakiermiczego TWOrzy sie
lokalnv obzok o s+egeniu wyouchowym, kxtdrego zavion
i wybuch sStwarza zagrozZenle Dozarowe obiektu lakiercwane

i wExxm wnetrza ksbiny



£/ wnetrze paneli oS$wietleniowych $wietldwkowych znajduje s
paza strefa zagroZong wybuchem z uwagl na szczelnosé
voZaczenia szklanych ostion Drzeiroczystych z Scianami
kapiny

g/ zewne+trzne Sciany kabiny rzzem z instalacja i urzadzenia:
elektryczoyml znajduja sig poza s+trefa zagrosenia wybuch
w odst€vis S5 m od sScizn kablny lstnieje zagrozenia
pozarowe z uwagl na blok palnikaz i ukrad zasilania paliw

6. Zalec

1]

nia sksvloafzcwine

Bezpiaczna praca kabiny pod wzglesdem bezpieczedstwa pozar

wybuchowego bedzie zapewniona Drzy Scisiym stosowaniu sie

do fabryczne] instrukcjl eksploatacji 1 obsiugi.

6.2. W instrukcji eksvloatacji kabiny tyou TRESTIGE powinny

by¢ zawmleszczone wymogl wg vkT. S5c niniejsze] opinii

aby 3ITzZY Drogramowaniu pracy

- nastawié¢ czas przewietrzania min 20 min.

~ ustawid¢ klaoy regulacyine w cyklu pracy "sus
w Dozycji zzvewniajace] dovrowadzenie do qbi
co nzjmniei 10% Swiezego dowiatrza

zenieh
ezu

5«3. ¥ czasie cyklu pracy "lakierowanie" w k3binie moZe sis
znajdowad¢ +ylko osoba prowadzzca prace, lakiernicza.

S.lt. W cgzasie lakd

i)

ierowania pistolet lakiermiczy vowinien byc
zwrdcony wyziacznie w kierunku obiektu lakierowznego.
Niedopuszczalne jes+ dokonywania "prdo" vistoletu
i pokrywania lakierem Fragmentu Scian, a zwiaszcza osion
Drzezroczyste] paneli oSwietleniowych.

6.5 W czasie lakierowania urzadzenia elektryczne obiektu
lakisrowanego powinny by¢ odtaczone od Zrddia pradu
a zaciski %zrédta pradu /akumulatora/ powinny oy¢ zabez
ne przed przypadkowym poiaczeniscm z elementami sgsiadujz

6.6. Na okres pracy kaviny lakisrniczo—-suszarniczej nie wolnc

worowadzad do wnetrza zadnvch urzadzen elekirycznych
vudowy zwykle] /nieprzaciwwyouchowej/.

6.7. 0dzies ochronna i obuwie lakiernika powinna hyc wrvkonans
z materi=iu antyelekitrostatrcznego.

6.8. Waz sprezonego DOwietrza taczacy pis<tolet gatryskowy
7z krddcem zawoTu sprezonego powietrza w SCbanie kabiny
powiznien byc w wykomaniu antyelekTrosiatycznym.



6.9. Xazdorazowa wymiana lamp éwintldwkowych w Danelu
oswietlenio wyma2ga zaiozenia nowej uszczelki
i warstwy silikonu uszcze1nlagacog tame sSzyby zgednie

z Oplisem uszczelniania i rys. nr 1 i rys. or 2
dokumentacji kabinye.

6.10. W strefie 5 m wokdl kabiny nie wolno stosowad

otwartego ognia, otwartych grze jnikdw i winien
obowigzywad zakaz palenia.

6.11.

Po zainstalowzaniun kabin lakierowniczo-suszarniczych
t7ou PRESTIGE firmy NOVA-VERTA w miejscu przeznaczenia
wymagane jest przevrowadzenie odbloru teciniczanego k3D
przed oddaniem do eksploatacji dokonanego przexz
specjalistdw d/fs bezpieczenstwa przeciwwybuchowego.
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Telefon: 1028-024, 1260-831, 1260-847, 1260-863

Telex: 0315418 Fax 1028-745
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Telex: 0312359 0315500 Fax: 596-533 (Katowica)
Rachunek bankowy:

Bank Slaski Ill Oddzial Katowice 319887-070040729¢9
NIP 834-012-60-16

(Katowice)

KD-1.1/t38/95/mgr ZM Mikotow, 17.07.1995 .

T.A. Y. sp. z o.0.

ul. Nieznanego Zotnierza 30
42-634 Bytom 17
fax 81 85 93

Uprzejmie wnformujemy, ze Giéwny lnstytut Gdmictwa posiada uprawrienia zbiorowego
rzeczoznawcy Mimisterstwa Ocirony  Srodowiska, Zasobow Naturalnyeh 1 Lesnictwa
ar NPO/RZ/2211/929/92 z dnia 27.11.92 r. m.in. w zakresie ochrony pewiewza.
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2i2x 0215418
NR VAT 834-012.50-14 -
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KD-I/1/776/94/

Mikotdw, 29.03.1994 1.

Przedsiebiorstwo Wielobranzowe
Produkeyjno - Handlowe
T.AVV. Spéika z o.0.

42-634 Bytom 17- Rojca
ul. Niemanego Zotnierza 30

7 oodnie z Waszym zleceniem z dn. 09.03.94 r. dotyczac wvkonania badad
g L b

stezed substancji szkodliwych wewnarz Xaopiny lakierniczej

malowania oraz emisji tych
przeprowadzono badania W

o dtugodci 6 m.

1. Charakterystyka kabin lalderniczych.

substancji

paiczas procesu

do atmosfery w dn.10.03.15994

Labinie EXCEL firmy NOVA - VERTA (Wicchy)

Kabiny produkowane przez fimme NOVA - VERTA sizz do lakierowania,

wygrzewania 1 suszemia

wszelkicgo  rodzaju  powick lakierniczyca

a wszozegdlnosci do  lakierowania samochodéw osobowyvch, dostawezych,

cigzarowych oraz autobusdw.

2. Wyposazenie oraz parametry techniczne urzadzen zainstalowanych

w kabinach lakderniczych

- nrbina nadmuchu o wydajnodei; 17000 + 24000 mi/h

- nadcifnicnie turbiny; 980 Pa

- wydajnodé turbiny wyciagu; 14000 = 19000 m”/h

- maksymalna temperahura w Komorze: 30 =C

- powierzehnia filtru wyciagowego systemu PA3 -DIN 4102: 4 + 8 m*



- sprawno$c filtra wyciagowego; 85 %

- poziom hatasu; ponizej 76 dB

. Badania stezen substancil szkodliwych wewnatrz komory w trakcie procesu
lakderowania. | |
Prébki powictrza wewnatrz komory pobrano zgeduie z PN-89/2-04008/07 przy
zastcsowaniu pompki indywidualnej z probnikiem wedtug PN-78/2-04112/01.

Przez kazdy probnik przepuszcezono 5 itrdw powictza 2 szbkoscia 0,5 V/min.

4. Badania stezefi substancji szkodliwych w powietrzu wylotowym z komory
laldernicze] w {rakcie procesu lakierowaﬁ_ia 1 suszenia.
Préby powienza pobierano z kanafu wyciagowego bezpodrednio za filirem podezas
lakierowania blach o powierzehni ok. 3 mZ,
Powierze o objetosei 10 litrdw przepuszezono przez proboik z weglem aktywnym
z szvbkosécia 0,5 Vmin. Wykonano po 3 préby dla kazdego etapu technologicznego
(lakierowanie, suszenie).

5. Wyniki badan.

Oznaczenic substancii szkedliwych zasorbowanyc na orobnixach z weglem
altywnym przeprowadzono metoda chromatogralii g;é.zowcj na chromatogralie
VARIAN GC 3600 zgodnie z PN-81/Z-04134/03. W rezultacie badad stwierdzono,
ze ponad 90 % zanieczyszczen emitowanych podczas lakierowania i suszenia
stanowi mieszanina par toluenu i izomerow ksylenu.

Wyniki badad zebrano w ponizszej tablicy:

| Miejsce pobrania proby Stezenie par toluena i ksylendw
(ir. 3 oznaczen), mo/m3
wnetrzne kabiny lakicmniczed \ a7
kanat wyciagowy bezposrednio nad ‘ 8.+

filtrem (lakierowanie) \

kznat wyciagowy bezposTedmio nad 19.8

filtrem (suszenic)

[T



6. Wnioski koficowe

6.1.

Stgzenia par substancji_ szkodliwych podezas lakierowania nie przckraczaja
najwyzszych dopuszczalnych stezed okreslonych normami dla tego rodzaju

stanowisk pracy.

. Stezenia par substancii palnych wewnatrz komory w czasie procesu lakierowania

i suszenia nie stwarzajg zagroZzenia wybuchem.

Stezenic par substancii szkodliwych emitowmych do atmosfery podczas
lakierowania i suszenia nie przckracza dopuszczalnych wiclkodel emisji dla tego

rodzaju urzadzed.

. Zwickszenie gabarytdw komory lakierniczaej do rozmiardw umozliwiajacych

lakierowanie autobusdw i samochodéw cigzaro  wych mie spowoduje WZrosti
wiw stgzen 1 przeksoczenia dopuszezalnych norm pod  warunkiem
proporcjonalnego zwiekszenia wydajnosci agregardw nadmuchowo - grzewezych

i wyciagowych.

Z-ca DYREKGDR
{OPALKL pESiBT22T) 3

u
Gléownego ,;’n/__

p

dr “Lazimierz Lebacki




FUNDACJTA Y1474 ENERGET YR
40-084 EATOWICE

ul.Sekolska 9

)

Na podstawie przeprowadzonych badan,zleconych pPrzez
Przedsiebiorsiwoe Produkcyjno Handlowe REINY 9.2 0.0 WIS

konanych przez sgecjalistdw Fundacjl MaXa Energetjka,

orasg
przedZagonyca danych tachnicznych Typoszersgu 8§ kaobin la—
kiermiczych "Nowa Verta' Arezzo Wrochy, stwierdza sig ze:

deklarowane urzez producsnta parameiry techniczne

- kehimy Lalktisranicfg B

1

odukcji Nova Yerta speimiajg xxajo-

wWe WYmOogl normatywul vrawnosSci 1 dovuszczalnych emisgji

[41]

-_— ogrnaa
agreg

-

)
cl

o

salnik-wymiennik pozwala oS agnad sovrawnosc SO %

wykazuje dobrsa jakod< spalania Drzy niewieikiej emisji

+lepnkdw azotu L tlenku wegla,

kabiny sa skuteczmie izolowane oraz wyposazone W niezdg-

dna automatyks zabezpleczajacs i regulujaca.

Zgodnodd wynikdw badan z wymogami norm krajowyel,
oraz ocsna wWykonanlia urzadzed, uzasadniajz dopuszczenie

kabin lakierniczych "NOVA VERTA" na volski mynek.




STOWARZYSZENIE HZECZOZNAWCOW TECHNIKI MOTORYZACY INES
| RUCHU OROGOWEGDO W RATCWICACH
CILONEK PIM WP PEACTIE 7 AUDATEX | JURCTAX

Techniki [VMlotoryzacyjnej Ruchu Drogowego

9 40-056 KATOWICE ul. Jocdana 7 Koato: B. SI. VIl Q. Kce nr 312608-16795-136

RZECZOZNAWCY

{ Towaroznawstwa Sp. Z 0. O.

Biura Rzeczoznawcows

OPINIA NR B 877/95

KATOWICE TYCHY .

ul. Jordana 7 ul. Wolnadd 1 - i

el 517-354 fax 516-979 (61, (276343 (251274428 Oata opracowana . 10 1wty 1885 r .
Bzeczoznawca - biegly sadowy: inz. Andrze] Sadow3kﬁ ‘
Zleceniodawca: TAW

Przedsiebiorstwo WielobranzZowe sp. z oo
ul. Hieznanege Zoinierza

Bytom

Zadanie zlecenia:

Ustalenie standw zagrozenla, podczas pracy

we wnetrzu Xabioy Lakiernicze]j Hova ¥erta
Prest.ige X 40, '

O P I NI A

STEFEMIE PAR ROZPUSZCZALNKIKO¥ ¥E. ¥HETRZU KDNDRY ¥ CZASHE
PROCESU LAKIEROWANIA | SUSZEHRIA NIE STWARZAJA ZAGRUZLEMIA
YYBUCHEN PRZY SPRAWNIE DZIAEAJACEJ WERTYLACJI.

NA POOSTAWIE STOSOWANYCH TECHNOLOGII LAKTERO¥ANIL A
I OBOWIAZUJACYCH PRZEPISTY¥, UZMAJE SIE, ZE ¥ KABINKIE
LAKIERHICZO - SUSZARMICZEJ HKO¥A VERTA PRESTIGE K 490,
¥ SYTUACJ! EKSTREMNALNEJ /AWARYJMEJ/, NIE POWIRNKO ¥YSTAPIC
STEZENIE PAR ROZPUSZCZALNIKOW GROZFACE WYBUCHEN.

POZOSTALE PARANETRY BEZPIECZERSTYA PRIZECI¥POZAROWEGD

KABIHKY, MA PODSTA¥I!E YYKDMAMYCH NIZEJ OBLICZER POWIMIENM
USTALIC RZECZOZMA¥YCA D/S ZABEZPIECZER PRZEC!¥POZAROWYCIE.

r



1.

L.

11,

UZASADNI ERNTIE

DOTYCHCZASOWE USTALENIA:

Wediug dokumentacjii technicznel =z dotychczasowych badan
Xabiny Prestige X 40 wynika, ze:

- aparatura elektryczna kabiny jest w

wykonaniliu
przeciwwybuchowyn,

- stezenia par substancji szkodliwych w normalaych
waruokach podczas lakierowania i1 suszenla w kabinie,

przekraczaja dopuszczaloych stezea dla  tego
stanoowisk pracy, “

aie
rodzaju

- stezenie par substancji paloych we wnglrzu komoTy w
czasie procesu lakierowania 1 suszenia,
zagrozenia wybuchem W przypadku
wentylacji nawiewno-wywiewne].

nie stwarzaja
sprawnie dzialajgace]

Ocene zagrozeola wybuchen lakierniczo - suszarnicze]j kabioy

Hova Yarta Presiige X 40, wykoaoano aa podstawie
Bozporzadzenila Higistra Spraw Yewnetrzoych =z doia 3
1listopada 18382 r w Sprawie ochroay DrzZeciwpoZarowej

budynkdw, inoych obiektdw budowlanych 1 terendw /Dz. U. ar
g2, pocz 460 z 1882 r/ dla oajpbardzie] niekorzystoej z punktiu

widzenia skutkéw wybuchu sytuacji, mogace) sie wydarzy¢ w

procegsie je] gksploatacji.

USTALFEIE JAJBARDZIEJ HIEXORZYSTEYCH PARAHETROW PRACY:

Bodzaj lakieru:

¥g klasyfikacjii cbowiazujace) dla farb i lakierdw emalie
lakiernicze stosowamne ¥ lakierowaniu samochoddw sa gidwnie
nastgpujacego rodzaju:

- olejne,

- pitrocelulozowe,

- alkidowe,

- alkidowo-melaminowe

- akrrlowe,

- poliuretanowe,

- poliestrowe,



- epoksydowe,

- poliwinylowe,

- chlorockanczukowe,
- silikonowe.

2. Bodza) rozpuszczalnika:

Z w/w " rodzajéw emalii, za

najbardziej niekorzystne z punktu
widzenoia

zagrozenia wybuchem sa emalie renowacyjne rozciedczane
rozpuszczalnikami z zawartoScia odparowywanych:

- beazyn,

- ksyleqn,

- butanolu,

3, Sposob lakierowania:

Hajwiceksza zawartosd rbzpuszczalnikéw wystepuje podczas

lakierowania natryskowego paeumatycznega, op. DTZYy pPOoOmoOCy

rgczonega pistoletu lakiermiczego.

Lakiery rozciedczone rozpuszczalonikami,

trpu kooweoncjonaloego,
tzw, Autorsoolaki,

zawieraja w swoim skladzie podczas pokrywania
powierzcnnl przy takim lakierowaaniun 1 optymaloyn skiadzie do
pokrywanila powlok ometodag natryskowa ok. 25 A

nasy
cdparowrwaloych rozpuszczalnikow.

Dla przykiadu, ¥ lakierach pigmepgtowanych /metalizowaaych/
rozciedczanych rozpuszczalnikami, odparowywalne rtozpuszczaloiki

stanowia jedynie ok. 20 71 masy zuzywanego lakieru.
4. Ilosc zuZywanego lakieru:
Ilos¢ zuzytego lakieru rencwacyjoego w kabigie lakierpniczo

suszarnicze ) # ©procesie lakierowania Jjednego pojazdu,
nastepujacych parametrow:

wynika =

- wymiardw roboczych kabioy,

- mozliwoscil lakierowaniz umieszczonego w giej samochodu,-
- zakresu lakierowanila,
- technologii aoatrysku,

Za najbardziej niekorzystne waruokl uznano w kabinle Jova VYerta
Prestige X 40:

- lakierowanie samochodu dostawczego 1lypu furgon,

lakierowanie calegec nadwozia z zewnalrz bez wybudowaania drzwi
i szyb,



- nanoszenile zewnetrznej warstwy dekoracyjne] lakieren

renaowacyjoym przy pomocy metody natryskowe],

Uwzgledniajgac wymiary wnetrza kabiny X 40 obliczono objgtosé
wonetrza roboczej. czesci kabiny. Wnetrze kabiny ma wymiary:

- diugasé: T,20 m,
- szerokos§é 3, 96 m,
- wysokosé 2, 85 m,

Cbhbliczono:

-

7,2 x 3,96, x 2,65 = 75,5 n°>

Objetosdé wenitylacyjnych wngk fundamentowych, zgodnie z projektem
wynosi: g )

ok. 11,3 a3

OCbjetosé wolnej przestrzenl Rabiny wynosi:

' 3
T5, 86 o
115 8 u3
3
86,9 o
Uznano, zZe nozliwe bedzie w nie) lakierowanie saxochodu

dostaweczego furgoa ap. Ford Transit o szacunkowych wymiarach:

~ diugosc ak.

3,0 m
- szerokosdé ok. 1,9 n
- wysokosc ok. 2,0 m.
- wznios podiogi ok. 0,8 m

Objetos$é nadwozia samochodu wynosic begdzie:

4,5 x 1,3 x 1,4 = ok. 10,5 m>

Objeto$é robocza kabiny z zawartoscia gazdw wynosicé bedzie:
- 3
86,9 - 10,6 = 76,3 m

Powierzchoia lakierowana takiego samochodu, bez odliczania szyby
czolowej wynliesie:

ok. 28, 2 uf



Zuzycie lakieru renowacyjnego netodg onatrysku poneumatycznego na
pokrycie warstwa dekoracyjina o grubosci nie mniejszej niz ok. 45

um, 1 uznaniem niezbgdnych ubytkow, szacuje sig na:
ok. 7,5 kg

5. Technologia lakierowania:

Uwzgledniajac technologie lakierowania

poeumatycznego, typ i rodzaj oaadwozia oraz
nalezy przyjac, ze

metoda natrysku
rodzaj lakieru,

- lakierowanie wykona 1 lakiernik,

1

niezbedne bedzie, ze wzgledu na wymogl ‘technologiczne,

conalimniej 3 - krotne nak ladanie lakieru =z podsuszaalien
miedzywarstwowynm,

- czas 1 - krotnego lakierowania nie powinien byc¢ krdétszy niz

ok. 0,5 godz,

- ilo$é zuzytego lakieru na 1 krotne lakierowanie okresla sig
na ok. 2,5 kg.

11I. USTALENIE ZAWARTOSCI SXELADHIXOW LOTHYCH:

~Uwzgledaiajac maksymalny skiad odparowywalnych,Skladnikéw:

- benzyny - aok. 40 %,
- ksylen - ok. 10 7,
~ butanol - oK. 5 %

oraz ilosé .zuzytego lakieru ok. T,5 kg,

okresla sie maksymaloie xozliwg ilosé powstaiych ¥
rozpuszczaloikdw podczas jedonokrotnega lakierowanlia oa:

- benzyna kg x 0,4 = 3,00 kg

1
w

1,5 000 g I = 1 000 g
- ksylen T,5 kg « 0,1 = 0,75 kg = 760 g ¢+ 3 = 250 ¢
- butanol T,5 kg x 0,05 = 0,375 kg = 3T5 g + 3 = 125 g

razem - & 128 g § 3 =z 1 3TH &g

IV. OCEEA HIESZAIK1 PARBR BOZPUSZCZALIIXOW:

Doloa granica wybuchowosci Zompozycii o zawartosci lotnych
skladnikdw w okresloaej wyze] proporcji wyniesie:

L = 160 : /40 ; 1,1 + 10 : 1,0 + 5 : 1,8/ = ok. 2,02 7



s UG =

Stezenie par loinych przy zupeloym braku wentylacji w kabinie
przy kazdokrotoyw lakierowaniu wyniesc moze: '

- benzyay 1 000 g : T6,3 = 13,11 g/a’
- ksyleau 250 g : T6,3 = 3,28 g/m>
_ putanalu 125 g : 76,3 = 1,54 g/n°
Dolna granica wybuchowos$ci kazdegoe z tych skiadoikow oie

zostanie przekroczoona, gdyz wynosi:

- benzyoy - 46,00 > 13,341
- ksylen - 44,00 > 3,28
- butanacl - 37,00 > 1,64

Xabina Presitige X 10 pa wentylacje wymuszona o wydajnosci 3,9

wynian powielrza/min, dlatego nalezy uznad, zZe przy rownomiernym
tempie vlatoiaoia sie - rozpuszczaloikadw,
rozpuszczalnikdéw bedzie nie moie] oiz 4 krotnie mniejsze niz
przvy zupeinym braku weatylacjii i wyniesie:

stezenie par

- pepzyny = 135,11 = 3,9 5 3, 36 g/m>

g
- ksylea - 3,28 3,9 = 0,84 g/n”
_ butasol - 1,6% : 3,9 = 0,42 g/m’

Sredni czas odparowaonia rozpuszczalnikéw z emalil renowacyiaych

w maksyoalne) temperaturze pracy Xomory podczas lakierovania
fak. 20 DCf, wynosi ok. 50 minut, ¥ temperaturze komory podczas

suszenia lub przesuszania /ok. {5 °cs ok. 20 mian.

Przyjmujac onajbardziej niekorzystne dla pracy kabiny Prestige X
40, zalozenie, ze wylaczenile lub awaria zasilania nastapiiy w
chwile po =zakodczeaniu ktéreges =z etapu lakierowania 1 po
zagknigciu‘kabiny, ustalono:

-z

zuzytej 2,5 kg emalii w kazdym ctapie lakierowania, zdazy:
odparowad w czasie lakierowania rozpuszczaloilk w T0 7 1 pary
jego zostaly wydalone poprzez wentylacje,

- ok. I0 7 rozpuszczaluaikdw zawartych w nalozonej ona samochod
Furgco warstwie lJakieru renowacyjnego, aozZe pozostac do
odparowanla w czasie awarii kabiay lakierniczo =

suszarniczej, tj. bez wiaczonej weatylacji.

T]o&é powstalych par rozpuszczaloikow wynlesie:

- beanzyny - 1 000 x 0,3 = 300 g
- ksylen - 250 < 0,3 = T8 ¢
- butanocl - 125 x 0,3 = 3T g

SBazenm = 412 g Lj. 0, %12 kg



Powyzsza ilosc stanowi podstawe w obliczeniach przyrostu

cidnienia spowodowanego wybuchem mieszaniny par rozpuszczaloikow
w kabialie Prestige X 40.

V. OXBESLEEIE PRZYBOSTU CISNIEEIA WE WEETBZU XABINY:

Podstawa szacunkdw sa “Wyiyczne w zakresie przyrostu cisdoienia w
pomieszczeniu, jaki mégiby =zostaé spowodowany przez wybuch®,
stanawiace zalgcznik do rozporzadzenia Hinistra
Wewnetrzoych z doia 3 listopada 1882 r

/Dz. U, ar 92 =z 10.12.19892 r/.

Spraw

A P = fnqax X Pawe £ ¥ /0 /¥ x Cy x p/

gdzie

Ooax 0,412 kg - pmasa substancji paloych ¥ kg,

Poax ~ 266 000 Pa - maksymaloy mozliwy przyrost cisonienia dla
teaj mieszaniny par Ttozpuszczaloikow,
analogicznie jak toluen,

¥ - 30,1 - wspdlczynaik przebiegu teakcji wybuchu
dla 1lej mieszaniay par,

z

i = 96,3 m™, - objetosé przestrzenli w kabioie podczas
wybuchu,

Cst - 0,014102 - objetosSciowe stezenie stechiometryczneg
paloych par rozpuszczalnikow, o]
uwzglednieniu wspoiczynalka t.leau ¥
reakcji wybuchu,

p - 4,72 - gesioéé palaoych par rozpuszczalnikdw
normaloych warunkach pracy Rabiay,

Stad:

ﬁ P = /0,412 x 566000 x 0,1/ : /76,3 x 4, 72 x 0,01402/

A P = 4,61 kPa



DCPUSZCZALIY HAXKSYHALNY PBZYBOCST CISUIEHNIA WYNOSI:

Bage = 5,0 kPa

AP s 4 b1 CPoax = 5,0

Ha tym zakonczono 1 podpisano opinie, ktdra ZXespdl zatwierd=ziil.
Do reprezentowania Zespoiu w powyzsSze] Sprawie upowazuniocay jest
rzeczoznawca d/s techniki motoryzacyjonej inz. Andrzej Sadowski.
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Byton, dnia 1995 - 04 - 05

OPINIA RZECZOZNAYWCY

Na podstawie przedstawionych materiaidw Instrukcji

fabrycznej firmy NOVA-VERTA montazu i obsitugi kabin lakierniczo-

suszarnicze] typu PRESTIGE oraaz:

opinii Nr B 277/95 z dnia 10.02.1995 r. Rzeczoznawcy Techniki

Motoryzacyjnej 1 Ruchu Drogowego i Towaroznastwa Sp. z 0.0.

w sprawie ustalenia stanéw zagrozenia podczas pracy we wnetrzu

xabiny PRESTIGE X-40;

wynikéw badania stopnia ochrony panela oSwietleniowego kabiny

lakierniczej firmy HOVA-VERTA Ldz.XD-4/4337/94/1877/T-18/inz.PX

z dnia 5.01.1995 r.;

ZaSwiadczenia - Orzeczenia TUV Hannover/Sachsen-Anhalt z dnia

14.09.1994 r. dot. oceny zagrozenia wybuchowo-pozarowego

kabiny lakierniczo-suszarnicze] model PRESTIGE firmy NOVA

VERTA, Arezzo - Wiochy;

Oéwiédczenia firmy NOVA-VERTA International S.p.s. z dnia

9.03.1995 r. o zgodno8ci wykonania kabin lakierniczo-suszar-

niczych z wymaganiami norm witoskich:

* CEI 64-2 /1990/ - "Urzadzenia elektryczne dla przestrzeni
zagrozonych wybuchem",

* dedatek CEI 54-2/A App D - "Urzadzenia do procesdw naktada-
nia warstw natryskiem i podobne®;

Opinii nr Ldz.KD-4/1022/95/397/T-18/inz.PK/Sa z dnia 21.03.

1995 r. Gidwnego Instytutu Gornictwa - Kopalnia DosSwiadczalna

"BARBARA" w sprawie bezpieczefistwa przeciwwybuchowego

instalacJji xabiny lakierniczo-suszarniczej typu PRESTIGE
J

e



firmy NOVA-VERTA /Wtochy/;

stwierdzam ze konstrukcja kabiny lakierniczo-
suszarniczej NOVA VERTA jest wykonana zgodnie z wymaganiami
ochrony przeciwpozarowej dla urzadzen w ktdrych stosuje sie
materialy pozarowo niebezpieczne tj. przeprowadza sie czynnodci

z uzycilem cisczy tatwo zapalnych.

Sporzagdzikt:

RZECZOZNAMCA ds. ZABEZPH<cet
Cr@zmmﬂawwa
("

ot bryg. mgr ind, Zdzistaw WINNICKI
Nr opr, KGPSP 129/93
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INSTRUKCJA BEZPIECZNEJ PRACY
W KABINIE LAKIERNICZEJ

Pracownicy / lakiernicy pracujacy w kabinie lakierniczej powinni

posiadac aktualne badania lekarskie , odpowiednie do wykonywane]

pracy
Jednorazowy czas pracy nie powinien przekraczaé 40 minut , dla
procesow lakierniczych - pracy w kabinie przewidziane]J na okres

dtuzszy niz 40 minut prace w kabinie nalezy przerwaé na 15 min.
pracownicy / lakiernicy winni posiadaé¢ odpowiednie ubranie -
kombinezon z nakryciem giowy , maske , okulary

Ubranie - kombinezon oraz obuwie lakiernika winno posiadad wtasno-
8ci antyelektrostatyczne .

Procesy lakiernicze - nanoszenie farby lub lakieru winno odbywac
sie tylko 1 wylacznie przy sprawnie dziatajgcej wentylacji nadmu-
chowej i wyciggowej , przy zapalonym oSwietleniu . Przewody zasi-
lajace pistolety natryskowe w sprezone powietrze winny by¢ podig-
czone tylko i wylacznie do punktdw poboru powietrza znajdujgcych
sie w kabinie .

Ciénienie sprezonego powietrza nie powinno przekraczaé¢ 4 atmos-
fery', a strumief rozpylonej farby kierowaé tylko i1 wytacznie w
kierunku przedmiotdw lakierowanych , w taki sposdb aby nie kiero-
waé strumienia farby lub lakieru w kierunku pionowym w gdre lub
prostopadle do powierzchni lakierowanych

Jednorazowo W kabinie moZze pracowal Jeden lakiernik , a w sytuac-
Jjach skrajnych podczas lakierowania duzych pojazddw dwdch lakier-
nikdéw w odlegtoSci mozliwie maksymalnej , po przeciwnych stronach,
po przekatnej poJazdu . Kazdorazowo rozpoczecie pracy - lakiero-
wania winno by& zgtoszone osobie znajdujacej sie poza kabing ,
ktdora to osoba okresowo sprawdza - kontroluJe postep prowadzonych
prac . Dopuszcza sie do pracy w kabinie , a tym samym dopuszcza
sie do obsitugi kabiny osoby , ktdére zostaiy przeszkolone w obsiudze
urzadzenia , ktdére zaznajomity sie z zasadsg dziékania i funkcJono-
wania kabiny , ktdre zaznajomiiy sie z dokumentacja techniczng
oraz z wszelkimi zaleceniami lub wytycznymi znajdujacymi sie w do-

kumentacji techniczne]



Zasada dzlatania urzgdzenia , obsiuga , sterowanie , progra-
mowanie oraz inne warunki eksploatacji zawarte sg w dokumen-
tacji technicznej . Kazdorazowy proces lakierniczy winien

byé zaplanowany , oznacza to , ze pracownik - lakiernik prze-
widuje czasy poszczegllnych operacji w funkcJji temperatury

Na pulpicie sterujgcym programuje - nastawia w sposdb manualny
czasy przewietrzania obJetoSci kabiny po lakierowaniu a przed
suszeniem - minimum 10 minut , zaleca sie 15 - 20 minut
Programuje nastawia czas suszenia minimum 10 minut , zaleca sie
od 30 - 60 minut , programuje nastawia czas wychtadzania mini-
mun 10 minut , zaleca sie 15 - 30 minut . Programuje nastawia
temperatury lakierowania ~18 - 22°C , temperatury suszenia~ 60 -
65°C . Wszelkie programowanie dokonywaé tylko i wylacznie przy
wytgczone] kabinie .

Kazdy zaprogramowany proces moze zostaé przerwany i zaprogramc-
wany ponownie .

Proces lakierowania nie Jest ograniczony czasenm .

Proces lakierowania uruchamiamy odpowiednim przetacznikiem i
przystepujemy do lakierowania , uwzgledniajgc , Ze przed rozpo-
czeclem natrysku podczas pracy agregatu nadmuchowego i wyciggo-
wego nalezy przewietrzyl objetodé kabiny minimum 5 minut |,
czas ten nie Jest programowany

PoJjazdy wproﬁadzane do kabiny po odpowiednim przygotowaniu , a
przede wszystkim odkurzeniu winny zostaé uzieminne przewodem
uziemiajgeym znajdujgcym sie w kabinie . Odigczamy Zrédta zasi-
lania elektrycznego pojazddw i skutecznie izolujemy przewody
elektryczne , ktdre moga wywolaé przypadkowe zaiskrzenie
Wykregcamy korek wlewu paliwa . Do kabiny nie nalezy wprowadzaé
pojazddw wyposazonych w butle z gazem . Zabronionym Jest dokony-
wanie w kabinie wszelkiego rodzaju czynnoSci , ktdre moga wywotad
iskrzenie . Zabronionym Jest wprowadzanie do kabiny wszelkiego
rodzaju urzgdzefi o napedzie elektrycznym lub innym w wykonaniu
nie przeciwwybuchowym . Zabronionym Jest w obrebie kabiny w odle-
gtoSci mniejszej niz 5 metrdw prowadzenie prac podczas ktérych
powstaje i1fuk elektryczny , iskrzenie y przyrost'temperatury itp.
Wnetrze kabiny tgcznie z wnetrzem agregatdw,kanaidw wentylacyjnych

i zagitebieniem fundamentowym winno by& utrzymywane w czystodci



Nie dopuszczal do gromadzenia sie pyidw lakierniczych w wyzej
wymienionych elementach kabiny .

Uzytkownik urzgdzenia zobowigzany Jjest do okresowej wymiany
filtrow , a w szczegdlnoSci filtrdéw wyciagowych .

KrotnoS8¢ wymiany filtrdw okredlona jest w dokumentacji techni-
cznej . W warunkach skrajnych - w sytuacji skrajnej , niebez-
piecznej , gdy w kabinie znajdzie sie pojazd lub elementy kom-
strukcji nadwozia 1lub inne , ktore zostaly polakierowane , a
nastepnie w wyniku zaniku energi elektrycznej nie przeprowadzo-
no procesu suszenia , gdy nie pracujg agregaty nadmuchowe i
wyciggowe , KABINE NALEZY ZAMKNAC, nastepnie wyzerowaé tempe-
ratury - nacisngé czerwony przycisk programatora temperatur
lakierowania i suszenia , a pokretita " przekreci& " w lewo

Przy dopiywie energii elektrycznej uruchomié przetgcznik lakiero-
wanie , po 20 minutach kabine mozemy otworzyé |, zaprogramowad
odpowiedni proces , kontynuowaé proces lakierowania lub suszenia.
Osoby - pracownicy /lakiernicy pracujgcy w kabinie winni okreso-
wo odbywaé szkolenia B.H.P. Ppoz. i inne przyczyniajace sie do
zgigbienia wiedzy dotyczacej bezpieczefAstwa pracy

Osoby - pracownicy / lakiernicy pracujgcy w kabinie ponoszg cal-
kowity odpowiedzalnoS¢ za prawidiowg eksploatacje i obstuge ka-
biny lakierniczeJ oraz bezpieczehstwo pracy .

Zakazanym Jjest przebywanie w kabinie , obsiuga kabiny lub wsze-
lkie inne czynno8ci zwigzane z kabing przez osoby nieuprawnione s
nieprzeszkolone . Najblizsze otoczenie kabiny winno zostaé ozna-
kowane oraz wyposazone w sprzet gaSniczy .

Wszelkie prace serwisowe winny byl wykonywane przez grupe monte—‘
row Dostawcy urzadzenia obowigzkowo w okresie gwarancyjnym , co
trzy miesigce lub 300 - 400 rbh , a po okresie gwarancyjnym
wedtug ustaleh pomiedzy Uzytkownikiem a Dostawcg urzgdzenia .

Kabina lakiernicza zostata zainstalowana przez

T.A.W. sp.zoo przedstawiciel Producenta NOVA VERTA - Arezzo Wicchy.
41-922 Bytom wul.Nieznanego Zotnierza 30 tel.032/286 69 11 .



INSTRUKCJA
BEZPIECZENSTWA POZAROWEGO

PROWADZENTA PRAC W KABINIE LAKIERNICZEJ NOVA VERTA

Prace lakiernicze i suszarnicze w kabinie lakiernicze]
nalezy prowadzié wg warunkdw okreSlonych w dokumentacji

techniczno-ruchowej.

Po zakoAczeniu prac lakierniczych kabine nalezy przewietrzyé
poprzez uruchomienie urzadzeh wentylacyJjnych na co najmnie]

20 minut.

W przypadku awarii urzadzef wentylacyjnych, podczas czynnodci
lakierniczych lub suszenia, nalezy natychmiast przerwaéd

czynnoSci malarskie lub nagrzewanie kabiny.

W obrebie kabiny zapas materiatéw lakierniczych powinien
znajdowal sie w ilo&ci wymaganej na Jedng zmiane pracy (8-mio
godzinng dnidwke roboczg). Materiaty lakiernicze moga byé
przechowywane 1 transportowane tylko w naczyniach niepalnych,

nie tiukgcych sig oraz szczelnie zamknietych.

Mieszanie oraz rozcieficzanie farb i lakierdw powinno
odbywaté sie w szczelnie zamknigtych naczyniach mieszalnikach,
zabezpieczonych przed mozliwoScig iskrzenia i gromadzenia

sig elektrycznoSci statyczne].

W obrebie kabiny zabronione jest przechowywanie materiatldw

alnych oraz butli z gazami technicznvmi.
y g

Czyszczenie kabiny, przewoddw wentylacji wyciggowej oraz

innych urzadzeh i miejsc narazonych na osadzanie sie czasteczek

3



lakierniczych, powinno odbywaé sie z zachowaniem wszelkich
Srodkdw ostroznoéci i przy uzyciu urzgdzef nie powodujacych

iskrzenie.

8. Naprawy i remonty instalacji i urzgdzeh, dokonywane przy
uzyciu ognia i urzadzef powodujacych iskrzenie, mozna
przeprowadzaé tylko po uprzednim usunieciu z pomieszczeh
materiatdw lakierniczych, rozpuszczalnikdw i rozcieficzalnikdw,
po doktadnym oczyszczeniu pomieszczef i urzadzeh z pozostaiosci
tych materiaibw i osaddw oraz po doktadnym przéwietrzeniu
pomieszczeh i sprawdzeniu stgzenia palnych par rozpuszczal-
nikow.

Powyzsze prace mogg byé prowadzone wy*gcznie wtedy gdy
stezenie palnych par w mieszaninie z powletrzem nie
przekracza 10 % ich dolneJ granicy wybuchowo&ci (granice
wybuchowoSci palnych par cieczy materiaidw malarskich

doigczone sg do niniejszej instrukcji).

9. Pomieszczenie w ktbrym zanjduje sie¢ kabina oraz przechowywane
sg palne materiaty malarskie nalezy oznaczyé tablicami
informacyjnymi zakazujgcymi uzywania ognia otwartego
i palenia tytoniu wg PN-92/N-01256/01 "Znaki bezpieczeﬁstwa.-

Ochrona przeciwpozarowa'.

10. Odziez pracownikdw prowadzacych prace lakiernicze, nie moze
byZ wykonana z tkanin elektryzujacych sie 1 gromadzgcycn

tadunki elektrycznoSci statycznej.

11. Pomieszczenle w ktdérym znajduje sie kabina nalezy wyposazyd



w gaSnice o masie adunku gadniczego co najmniej 2 kg

do gaszenia pozardw grupy A, B, C.

Miejsca lokalizacJji gaSnicy oznaczyé tablica informacyjna
wg PN-92/N-01256/01 "Znaki bezpieczefistwa. Ochrona przeciw-

pozarowa'.

NHinieJszg InstrukcJe mozna traktowal Jako wymagania
przecliwpozarowe do Instrukcji technologiczno-ruchowej kabiny
lakierniczej, zgodnie z § 5 rozporzadzenia Ministra Spraw
Jewnegtirznych z dnia 3 listopada 1992 r. w sprawie ochrony
przeciwpozarowej budynkdw, innych obiektdw budowlanych

i terendw (Dz.U. nr 92 poz. 4€0).

o Pperazagadzsil iz
RZECZEINAWEA ds. ZABEZPIECI:H
?EEEQIW?&HRI%’YGQ

mt. bryg. mar inZ, Zdzistaw WINNICK:
Nr opr. KGPSP 12693

TEC NlK’ EQ):ZARN {‘ZTWA
p.RﬂnuutS rjak
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Via Calamandrei, 267

| 52100 AREZZO (Italy) : R =
| Tel. ; (+39) 676/370245 = REAYL=Y
- (+39) 6756/370G08 International 6epods

- Fax i (+39) 675/356014,
IMPIANT! DI VERNICIATURA

Przedsigbiorstwo Wielobranzowe :
- Produkcyjno-Handlowe - . . SR o
TH T ol WL snéfkozo.o.??-”f:'.'- e B S 4 B o LN TN B

Cwoatel e 7'42-634 Bytom 17 - Rojeq o - o

, _ ul. Nleznanego Zotnlerza 30 .

‘ 1el.03/186 69 11,032/ 81 86 93
. .. . fox032/819472

i prt

s L

k. Thanks to its 30 years experience, NOVA VERTA Iutémazfonal S.p..A., is actuall'y
one of the worldwide leading Spray Booth manufacturers.

NOVA VERTA International $.p.A. production includes :

® Modular spraying and drying Booths for body shop and industrial vehicles.
® Preparation areas for sanding and grinding operations

® Exhaust unit for Spray Booths.

Paint Mixing Rooms far the paints preparation.

® Spray Booth for wood furniture, dry and wet system.

® Spray Booth for detached parts '

Our produts are manufactured according to safety rules and in respects of the '
environmental conditions as per Economic European Community; as you can see !
hereafter we get also homologations in Countries with restrictive and strict safety and
antipollution regulations like : '

e a8 . (U.L. homologation) @

® GERMANY- (T.U.V. homologation)

Pvagg e

Y

° FRANCE , (CRAM ho“mo!ogatioh): '

e AUSTRALIA (WORKCOVER homologation) B W
e Environmental Prdtectié-h Act and Batn_éec guidance
note PG6/34 ' ) - .

‘@ VDE-/ VDI - TA - Lift - VBG - 4 / VDMA24 - 381

® Normblad P-139-NEN 1010/3884

"C€




PROTOKO L

Dotyczy : przeszkolenia osdb w obsitudze kabiny lakierni-
cze] oraz zaznajomienia z podstawowymi zasada-
mi bezpieczenstwa pracy .

Przekazanie dokumentacji technicznej .

W dniu : .QZéi QQSfézﬁg

dokonanc przeszkolenia pracownlka WyzZnaczonego przez Jzytko-

L I O O I I I I I . T T T S S

wnika kablny lakierniczej tj. Cﬁztékﬁﬁbuh:rt LA4.s ..........
KE lakowe, . — .. ... S T T S

z zakresu / w zakresie budowy i konstrukcji kabiny lakierni-
cze] , zasady dziatania 1 obstugi wurzgdzenia , eksploatacji
i podstawowych zasad bezpieczne] pracy ,

Przeszkolenie przeprowad21i rzeds aw101e1 T.A.W. sp.zoo
....j. 4 MWC‘LC(' Lf e

® + s s 3 2% v e & 8 @

przeszkolenlu poddano pracowiila & cciissemsvenisieanmneneme
Otz W .
..e%}}’m’:.... - e e * 3 % & 5 8 % 5 8 & L & 8 ® 0 S & S 6 8 6 & & 6 & @

przeszkolony pracownik - osoba w/w Jjest odpowiedzialna za
prawidtiowg obstuge 1 eksploatacje przedmiotowej kabiny lakier-
niczej .

W/w. osoby winny przestrzegaé i stosowal sie do uwag , wyty-
cznych * lub zaleceh znajdujacych sie w dokumentacji technicz-
nej oraz do wszelkich przepisdéw B.H.P i Ppoz. obowigzujg-
cyéh na terenie lakierni .

Podpisy 0s&b przeszkolonych H



