BLACHARSTWO I LAKIERNICTWO
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Rozwigzanie to rozni sie od dotychczas
stosowanych  zasadg przekazywania
ciepta. W tradycyjnych kabinach lakier-
niczych stosowane jest ogrzewanie kon-
wekcyjne, przy ktérym palnik gazowy
lub olejowy przekazuje energie cieplng
posrednio lub bezposrednio do powietrza
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znajdujacego sie w kabinie. Powietrze to
oddaje ciepto na powierzchnie lakierowa-
nego obiektu. Poniewaz jest ono bardzo
dobrym izolatorem termicznym, koszty
jego ogrzania sg bardzo duze. W systemie
ogrzewania panelami endotermicznymi
Saima End energia przekazywana jest na

WYKORZYSTANIE PANELI DO PROMIENIOWEGO OGRZEWANIA CALEGO NADWOZIA
SAMOCHODU

W POSZUKIWANIACH ALTERNATYWNYCH, TANSZYCH SPOSOBOW

OGRZEWANIA KABIN LAKIERNICZYCH WARTO ZWROCIC UWAGE NA
INNOWACYJNY SYSTEM SAIMA END POLEGAJACY NA WYKORZYSTY-
WANIU ENERGII ELEKTRYCZNE]J

zasadzie promieniowania bezpo$rednio
na lakierowany lub suszony element. Cie-
pto wytwarza sie wewnatrz kabiny (stad
mowa o systemie endotermicznym), wiec
nie ulega rozproszeniu, czyli jest w ca-
fosci zuzywane na ogrzewanie elementu.
Panele endotermiczne wykonane sg
z nowoczesnych materiatbw o0 matej
absorpcji energii, dzieki czemu emitujg
promieniowanie o duzej mocy. Uktad ste-
rujgcy sprawdza temperature lakierowa-
nia i dostosowuje czas suszenia do roz-
miaréw lakierowanego elementu.

Panele umieszczone na tylnej $cia-
nie kabiny dziatajg w sposéb ciagty,
natomiast na $cianach bocznych moga
by¢ wtaczane tylko po lewej lub prawej
stronie albo obustronnie. Czas ich pracy
oraz temperatura dajg sie programowac
nawet w czterech cyklach o réznych pa-
rametrach.

Analiza kosztéw
Suszenie polakierowanego elementu jest
oceniane subiektywnie, gdyz lakiernik nie
ma odpowiednich narzedzi do zmierze-
nia faktycznej twardos$ci powfoki i nie jest
tez w stanie stwierdzi¢, czy dany element
jest catkowicie warstwowo wysuszony.
Nowe lakiery bezbarwne (niski VOC),
réznig sie zasadniczo od dawniej stoso-
wanych gtéwnie pod wzgledem mole-
kularnym (majg mniejsze czasteczki, by
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mogty korzysta¢ z matych ilosci rozpusz-

czalnika). Maja tez tendencje do tworze-

nia gestszej i grubszej warstwy lakieru.

Dlatego charakterystyki techniczne la-

kierow nie wskazujg, jakie sa wfasciwe

temperatury powietrza w kabinie, lecz

przeciwnie — okresla sie minimalne tem-

peratury lakierowanych elementow.
Wiekszo$¢ produktéw o niskim VOC

dostepnych obecnie na rynku potrzebuje

nastepujacych temperatur i czaséw su-

szenia:

p statej temperatury 50°C przez 30 mi-
nut,

b stafej temperatury 60°C przez 15 mi-
nut.

Operacje wykonywane wewnatrz kabiny

to:

1. przygotowanie do lakierowania (ma-

skowanie itp.),

2. lakierowanie,

3. podsuszanie,

4. suszenie.

Koszty fazy suszenia panelami Sa-
ima mozna tatwo obliczy¢, poniewaz
system zainstalowany w kabinie o dfu-
goéci 7,2 m zawiera dziesie¢ paneli
po 3 kW kazdy, co daje w sumie moc
30 kW.

Jesli zestaw dziata z maksymalnym
obcigzeniem przez jedng godzine, a koszt
1 kWh energii wynosi ok. 50 groszy, to
godzina pracy kosztowac bedzie 15 zt.

Jednak faza suszenia za pomocag
paneli E.N.D. wynosi okoto 30 minut,
a system ten posiada termostat wytg-
czajacy zasilanie po osiggnieciu zadanej
temperatury. Zatem rzeczywisty koszt
suszenia wyniesie okoto 7 zt.

Opis techniczny

Standardowy zestaw grzewczy sktada sie
z diesieciu paneli tatwych do montazu na
$cianach nowej lub wcze$niej uzytkowa-
nej kabiny lakierniczej. Nie wymaga tam
dodatkowego miejsca.

WNETRZE KABIN Z POZIOMO ZAMOCOWANYMI PANELAMI ENDOTERMICZNYMI

Doktadne wyliczenie kosztéw/czasu
pracy dla pierwszych dwach faz jest bardzo
trudne, gdyz zalezy to chocby od roz-
miarow lakierowanego elementu. Trzecia
faza (podsuszanie) trwa tylko kilka minut,
dlatego nie obcigza zbytnio kosztéw cafej
naprawy. Faza czwarta (suszenie) w prze-
ciwienstwie do pozostatych jest bardziej
kosztowna, jednak tez tatwa do wyliczenia
kosztow zaréwno, gdy dotyczy jednego
elementu, jak i catego samochodu.

Panel grzewczy to sztywna rama
aluminiowa, polakierowana proszkowo
w kolorze biatym, i arkusz aluminium
ocynkowany od strony wewnetrznej.

Miedzy dwoma panelami znajduje
sie izolujgca wetna mineralna (50 mm)
o duzej gestosci.

Standardowy panel posiada nastepu-
jace parametry:

» wymiar 2390 x 730 x 39 mm;
» moc elektryczna 3 KW przy 400V,
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ROZMIESZCZENIE PANELI ELEKTRYCZNYCH
(SZARE PLASZCZYZNY NA SCIANIE KABINY

» temperatura w fazie lakierowania do
60°C (regulowana);

» temperatura w fazie suszenia do 170°C
(regulowana);

» temperatura kontrolowana jest sondg
PT100.

Pulpitem sterowania mozna regulowac

dziafanie paneli po prawej i lewej stronie

kabiny, kontrolowa¢ temperature pane-

li w czasie lakierowania oraz suszenia,
a takze czas suszenia, blokade drzwi wej-
$ciowych podczas suszenia, jak rowniez
wspotdziatanie paneli z wentylatorami.
W  poréwnaniu ze standardowym
systemem emisja spalin jest minimalna
i wystepuje, gdy temperatura zewnetrz-
na spada ponizej 10°C. Tylko w fazie
lakierowania wykorzystywany jest pal-
nik kabiny dla dogrzewania zimnego po-
wietrza. [ |
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