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Blokové schémy a materidlova bilancia vyroby
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Odmastenie ru¢ne naloZzenych vyliskov na stojanoch podlahového dopravnika
povrchovej Upravy na pracovisku nakladky

VIhéené utierky na odmastovanie vyliskov

Presun odmastenych vyliskov do kabiny opalovania (Flaming)

Presun upravovanych dielov z kabiny opalovania do kabiny nanasania zakladnej farby
(primer)

Presun naterovych hmot zo skladu do pripravovne farieb

Automatickd doprava pripravenej zakladnej farby primer potrubim z mieSarne farieb
do nandsacej hlavice robota

Zachytdvanie prestrekov naterov vodou vo vodnej pracke

Prechod lakovanych dielov vysuSovacim tunelom po zadkladnej farbe primer
Vychladzovanie po suseni pred vstupom do kabiny nandsania podkladovej farby
(base)

Automatickd doprava pripravenej podkladovej farby base potrubim z miesarne farieb
do nanasacich hlavic robotov

Zachytdvanie prestrekov naterov vodou vo vodnej pracke

Prechod upravovanych dielov vysuSovacim tunelom po podkladovej farbe

Presun do kabiny nandsania vrchného laku (Clear Coat)

Automatickd doprava pripraveného vrchného laku potrubim z miesarne farieb do
nandsacich hlavic robotov

Zachytdvanie prestrekov naterov vodou vo vodnej pracke

Presun nafarbenych upravovanych dielov do kone¢nej vypalovacej pece
Ochladzovanie hotovych, nalakovanych dielov

Rucné skladanie povrchovo upravenych ochladenych nalakovanych dielov zo stojanov
podlahového dopravnika
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Povrchova uprava vyliskov v lakovni IS
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1. Odmastenie ru¢ne nalozenych vyliskov na stojanoch podlahového dopravnika

povrchovej Upravy na pracovisku nakladky

Vlh¢ené utierky na odmast'ovanie vyliskov

Presun odmastenych vyliskov do kabiny odstraiiovania statického naboja

Presun odmastenych vyliskov do kabiny opal’ovania (Flaming)

Presun upravovanych dielov z kabiny opalovania do kabiny nanadSania zékladnej farby

(primer)

Presun naterovych hmot zo skladu do pripravovne farieb

7. Automatickd doprava pripravenej zakladnej farby primer potrubim z mieSarne farieb
do nanasacej hlavice robota

8. Zachytavanie prestrekov naterov vodou vo vodnej pracke

9. Prechod upravovanych dielov vysuSovacim tunelom po zakladnej farbe

10. Vychladzovanie po suSeni pred vstupom do kabiny nanaSania podkladovej farby
(base)

11. Automaticka doprava pripravenej podkladovej farby base 1 potrubim z mieSarne
farieb do nanasacej hlavice robota

12. Zachytavanie prestrekov naterov vodou vo vodnej pracke

13. Prechod upravovanych dielov vyprchavacim tunelom po podkladovej farbe

14. Presun upravovanych dielov do kabiny na nanasanie podkladovej farby base

15. Automatickd doprava pripravenej podkladovej farby base 2 potrubim z mieSarne
farieb do nanasacej hlavice robota

16. Zachytavanie prestrekov naterov vodou vo vodnej pracke

17. Prechod upravovanych dielov vyprchavacim tunelom po podkladovej farbe base 2

18. Presun do kabiny nané$ania vrchného laku (Clear Coat)

19. Automatické doprava pripraveného vrchného laku potrubim z mieSarne farieb do
nandSacich hlavic robotov

20. Zachytavanie prestrekov naterov vodou vo vodnej pracke

21. Prechod upravovanych dielov vyprchavacim tunelom po naneseni vrchného laku

22. Presun upravovanych dielov do kone¢nej vypal'ovacej pece

23. Ochladzovanie hotovych, nalakovanych dielov

24. Ru¢né skladanie povrchovo upravenych ochladenych nalakovanych dielov zo stojanov
podlahového dopravnika

Prudy blokovej schémy lakovne IS:
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Projektovana materidlova a energeticka bilancia procesu povrchovej Gpravy lakovanim
vyliskov v lakovni FED

- zakrytie nefarbenych casti

Vstupné suroviny a pomocné latky su
wylisky s neupravenym povrchom v mnozstve 84 ks.h™
samolepiace pasky v mnozstve 84 ks .h™

- ofukovanie a odmastenie
odmastovanie handrickou namocenou v izopropylalkohole je nahradené
jednorazovymi odmastovacimi utierkami
mnozstvo odsavaného vzduchu 2000 m3.h™* do vyduchu V2

- opalovanie
Vstupné suroviny
odmastené vylisky v mnozstve 42 ks.h™*
plynny propan v mnoZstve 4,5 m>.h™* na 1 robot pri tlaku 0,6 bar,
spolu 9 m*h*
vhériany vzduch 4700 m*.h™*
Vystupné produkty
polotovar s upravenym povrchom v potte 42 ks.h™
spaliny zo spalovania propanu, NO ,CO, VOC
teplota spalin 40 - 80 °C
mnozstvo odsavaného vzduchu 4700 m*.h™ do vyduchu V2

- farbenie zakladnou farbou (Primer)

Vstupné suroviny su
odmastené a opélené vylisky v mnozstve 42 ks.h™
zakladnd farba(Primer) v mnostve 114,114 t.rok™
vhanany vzduch 59200 m3.h™

Vystupné produkty

wylisky s upravenym povrchom v pocte 42 ks.h™

mnozstvo odsavaného vzduchu 59200 m®.h™* do vyduchu V1
Odsavany vzduch zo vSetkych troch striekacich kabin je prepierany cez vodny odlucovaci
systém, ktory zachyti tuhé Ccastice z prestrekov naterovych hmoét. Znedistujuce latky
v odsdvanom vzduchu vo vyduchu V1: VOC, TZL v min. mnoZstve

-vysuSovanie po zakladnej farbe (Primerova pec)

Vstupné suroviny
narazniky nastriekané zdkladnou farbou v mnozstve 42 ks.h™
zemny plyn s prikonom hordku 150 kW
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na osusenie nateru postacuje prudiaci vzduch s teplotou 22 - 24 °C
av mnoistve 2300 m>.h™

Vystupné vyrobky
odvéadzané mnoZstvo vzduchu v mnozstve 2300 m®.h™ do vyduchu V2

- farbenie podkladovou farbou (Base)

Vstupné suroviny su
narazniky po zakladnom natere v mnozstve 42 ks.h™
podkladova farba(Base) v mnozstve 90,64 t.rok™
vhanany vzduch 80800 m*.h™*

Vystupné produkty
narazniky po druhom natere v potte 42 ks.h™
mnoZstvo odsavaného vzduchu 80800 m>.h™* do vyduchu V1

- lakovanie kone¢nym lakom
Vstupné suroviny su
narazniky po druhom natere v mnozstve 42 ks.h™
vrchny lak (Clear) v mnoZstve 74,337 t.rok™®
vhanany vzduch 80800 m3.h
Vystupné produkty
nalakované narazniky v pocte 42 ks.h
mnozstvo odsavaného vzduchu 80800 m>.h™* do vyduchu V1

- vypalovanie konec¢ného laku
Vstupné suroviny su
Nalakované narazniky v mnozstve 42 ks.h
Privod vzduchu 5000 m*.h™
Cirkuldcia vzduchu, 2 cirkulaéné ventilatory s vykonom 2x 55 000 m3.h

Zemny plyn, horak s prikonom 380 kW
Vystupné produkty
Vysudené a vypalené narazniky v pocte 42 ks.h™
Mnozstvo odsavaného vzduchu 5000 m3.h™* do vyduchu V2
Znecistujuce latky: NO,  CO, VOC

Priprava farieb — miesaren

Vsetky farby, laky, tvrdidla, rozpustadla na Cistenie robotov su pripravované v miesarni.
Potrubnymi rozvodmi su dopravované ne jednotlivé robotizované pracoviska

Privod vzduchu 15000 m®.h™*

Odsavanie vzduchu do vyduchu V1

Odkalovac (Hydropack)
Flokulacia tuhych Castic z vody
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Privod vzduchu: 1000 m>.h™

Doplrianie vody na vyrovnanie vyparu z pracok vzduchu : 8,2 m3 1 x za deni
Vymena vody v bazéne : 100 m? 2 x za rok
Odsavanie vzduchu do vyduchu V1: 1000 m>.h™

Spotreba elektrickej energie — je spotreba energie pri vSetkych operaciach vo vyrobe
naraznikov.
Elektrickd energia potrebna na prevadzku zariadeni zdvodu bude o vykone asi 6 000 kW.

Spotreba zemného plynu

Uvedené bilancie pre odber zemného plynu v aredli su celkové pre vietky plynové odberné

zariadenia

Qzp Max. = 1 016,44 m>.hod™
Qzp Min. = 5,1 m>.hod™

Qz rok = 2 604 880 m>.rok™
Spotreba vody

Priemernda dennad spotreba vody celého zavodu je asi 28,0 m3. Ro¢nd spotreba vody v zdvode
je asi 7000 m3,

Projektovana materidlova a energeticka bilancia procesu povrchovej tipravy lakovanim
vyliskov v lakovni IS

Materialova bilancia:

e PRIMER —prvy, zakladny nater 11,798 t/r

e tvrdidla Primeru - tvrdidlo podkladového nateru 1,985 t/r

e BASE - podkladovy nater 91,219 t/r

e tvrdidld Baesu -3, 518 t/r

e LAK—vrchnylak 31,676 t/r

o tvrdidlo laku —20,820 t/r

e riedidld - preplachovanie striekacich pistoli robotov, upratovanie lakovne 78,817 t/r

chemické latky na flokulaciu - vyzrazavanie zachytenych prestrekov farieb vodnou
prackou 15 t/r

Hydropack — doplfianie odparenej vody do vodnych pracok — 1 m3/defi, 313 m*/r
Hydropack — vymena vody vo vodnych prackach 1 — 2 x roéne — 300 m3/r
Kondicionér — Uprava vody (reverzna osmodza) pre zvlhcovac vzduchu lakovne IS - 35
m3/den, 10 955 m3/r

Chemické latky pre zariadenie Power-wash - Chemické latky ktoré slizia na umyvanie
povrchu vyliskov s obsahom VOC 20% - 8 t/r
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Spotreba elektrickej energie

InStalovany elektricky vykon lakovne IS bude 319 kW, pri pldnovanej trojzmennej prevadzke
je denna spotreba 319*24=7654 kWh/den, 2 400 MWh/r

Spotreba tlakového vzduchu

Spotreba tlakového vzduchu s tlakom 0,7 MPa na lakovni IS bude 615 Nm3/h.

Spotreba zemného plynu

V technologickom procese lakovania je potreba zemného plynu pre vypalovaciu pec a pre
hlavny kondicionér. Pre tieto ucely je vyuZzivany zemny plyn o parametroch 0,2MPa. Pri
prevadzke vypalovacej pece novej lakovne je potreba zemného plynu 268 Nm3/h, ¢o
predstavuje pri trojzmennej prevadzke zariadenia dennu spotrebu zemného plynu 6 432
Nm3/den (2 013 216 Nm3/rok ). Pri prevadzke hlavného kondicionéra je spotreba plynu 130
407 Nm3/rok.

Maximalna ro¢na spotreba zemného plynu Lakovne IS je cca 2 143 623 Nm3/rok.

Spotreba vody

Odoberat sa bude len pitna voda z verejného vodovodu.

Hydropack — doplfianie odparenej vody do vodnych pracok — 1 m3/defi, 313 m3/r

Hydropack — vymena vody vo vodnych prackach 1 — 2 x roéne — 300 m3/r

Kondicionér — Gprava vody (reverzna osmaza) pre zvlhcovac vzduchu lakovne IS - 35 m3/den,
10 955 m3/r

Powerwash - Uprava vody reverznou osmozou pre systém Powerwash v mnoiZstve 14
m3/den, 3500 m3/rok.

Spotreba vody pre PS 10 Lakovnia IS celkom 15 950 m3 za rok

Spotreba propanu

Pre technologické ucely novej lakovne IS je vyuzivany kvapalny propan, ktory sluzZi pre
opalovanie dielov na robotizovanom pracovisku lakovacej linky.

Celkova spotreba propanu pre Lakovnu IS je priblizne 20 658 litrov/rok.




