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Opis techniczny

1.0 Przedmiot inwestyciji

Przedmiotem inwestycji jest budowa salonu sprzedazy o powierzchni sprzedazy do
200 m? i serwisu samochoddéw oraz blacharni, lakierni i wulkanizacji z magazynem
opon w Kielcach w oparciu
o innowacyjne technologie i organizacje, obejmujaca swym zakresem budowe:
- obiektu Nr | (strefa salonu, strefa warsztatu, strefa lakierni, pomieszczenia socjalne,
biura, pomieszczenia magazynowe),
- obiektu Nr II (strefa parkingowa na ok. 100 miejsc postojowych, strefa
magazynowa),
- elementéw reklamowych, masztéw i pylonow,
- placu magazynowego dla samochodow na zapleczu obiektu,
-bezodptywowego zbiornika na $cieki socjalno-bytowe oraz przemystowe
0 pojemnosci ok. 30 m?,
- parkingu dla samochodow osobowych na ok. 150 miejsc postojowych,
na dziatkach nr ew. 477/2, 479/2, 480/2, 481/2, 482/2 obreb 0001 przy ul. Lisiej w
Kielcach.
W ramach etapu | projektuje sie budynek blacholakierni z czesSciag biurowa.

2.0 Podstawa opracowania

— zlecenie Inwestora

— decyzja o warunkach zabudowy i zagospodarowania terenu.
— mapa sytuacyjno — wysokosciowa do celéw projektowych

— obowigzujgce przepisy i normy

— program inwestycji przedstawiony przez Inwestora

3.0 Cel i zakres opracowania

Celem opracowania jest maksymalne dostosowane projektowanego budynku oraz
terenu do wymogow technologicznych wynikajgcych z programu inwestycji i decyzji o
warunkach zabudowy i zagospodarowania terenu. Ponadto opracowanie obejmuje
dobor wyposazenia technologicznego, okreslenie niezbednych wielkosci zatrudnienia
oraz bilansu czynnikéw energetycznych.

W opracowaniu podano takze wytyczne w zakresie ogrzewania, wentylacji,
o$wietlenia, itp.

4.0 Schemat funkcjonalny-dane liczbowe

Dane ogo6lne budynku blacholakierni z cz. biurowa:



e szerokosc¢ budynku -30,30m
e dlugos¢ budynku -51,90m
e wysokos¢ budynku (od poz. terenu przed wejsciem ) -7,25m
e budynek niski /N/ ZL 11l
e powierzchnia zabudowy -1516,47 m?
¢ ilo$¢ kondygnacji nadziemnych -2,
¢ ilo$¢ kondygnacji podziemnych -0
e powierzchnia catkowita -1759,83m?
e powierzchnia uzytkowa -1639,1m?
e kubatura brutto -7245,05m3
Parter:
PARTER
Nr Pom. Nazwa Posadzka Powierzchnia
K1 klatka schodowa gres 18,1 m?
1,01 |wiatrotap gres 5,7m?
1,02 |komunikacja gres 18,4 m?
1,03 |pomieszczenie socjalne gres 29,8 m?
1,04 |szatnia czysta gres 11,4 m?
1,05 |umywalnia gres 16,5 m?
1,06 |szatnia brudna gres 11,5m?
1,07 |pomieszczenie techniczne gres 5,1 m?
1,08 |wc meski gres 5,1 m?
1,09 |wc kobiet/niepetnosprawni gres 4,5 m?
1,10 |komunikacja gres 4,3 m?
1,11 |pom. biurowe gres 15,9 m?
1,12 |pom. obstugi klienta gres 54,6 m?
1,13 |pom. techniczne/porzgdkowe gres 6,4 m?
1,14 |pomieszczenie ekspozycyjne gres 87,8 m?
1,15 |pomieszczenie socjalne gres 11,0 m?
1,16 |komunikacja gres 10,0 m?
1,17 |pomieszczenie porzagdkowe gres 1,8 m?
1,18 |wc gres 3,8 m?
1,19 magazyn gres 1,8 m?
1,20 |pomieszczenie ekspozycyjne gres 105,3 m?
1,21 |lakiernia gres 536,2 m?
1,22 |blacharnia gres 435,4 m?2
1,23 |kompresorownia gres 7,7 m?
1,24 |kottownia gres 22,5m?
tacznie 1430,6
PIETRO
K1 klatka schodowa gres 13,0 m?
2,01 |komunikacja gres 36,1 m?
2,02 |magazynek gres 5,3m?
2,03 |pomieszczenie gospodarcze gres 6,5 m?
2,04 |pokdj biurowy gres 24,6 m?
2,05 |pokdj biurowy gres 15,0 m?
2,06 |pokdj biurowy gres 24,1 m?
2,07 |wc meski gres 4,1 m?
2,08 |wc damski gres 5,3m?
2,09 |pokdj biurowy gres 21,4 m?
2,10 |pokdj biurowy gres 29,4 m?
2,11 |pokdj biurowy gres 23,7 m?
tacznie 208,5 m?
Powierzchnia budynku t acznie: 1639,1 m?2



5.0 Opis procesu technologicznego w blacholakierni

Procesy technologiczne, jakie beda przeprowadzane w warsztacie determinowane
zostang zakresem zlecen, a tym samym - rodzajem wykonywanych prac.
Generalnie, bedzie to zdiagnozowanie uszkodzenia, naprawa blacharska, naprawa
lakiernicza.

Podczas napraw blacharskich mogg by¢ odzyskiwane metalowe i plastikowe
elementy karoserii, ktore skladowane bedg w oddzielnych pojemnikach,
przeznaczone do dalszego ztomowania. Proces przygotowania do lakierowania
realizowany bedzie w peinych strefach przygotowawczych przystosowanych do
prowadzenia w ich obrebie przygotowawczych operacji lakierniczych tj. szlifowania,
odtluszczania . Projektowane systemy gwarantujg utrzymanie w obrebie urzadzen
odpowiednich warunkow technicznych i technologicznych, zapewniajgcych wtasciwe
prowadzenie operacji przygotowawczych do procesu lakierowania.

Wentylacje strefy przygotowawczej zapewni uktad nawiewu i wyciggu, realizowany
przez turbine wentylacyjng w specjalnym ekstraktorze, z systemem filtrow
kieszeniowych EU3 oraz systemem sterowania wentylatora. System filtrow
wyposazony bedzie w trzystopniowy uktad filtracji, gwarantujacy oczyszczenie
powietrza z zanieczyszczen statych. Filtry podlogowe zapewnig wstepne
oczyszczenie zanieczyszczonego powietrza. Proces ten bedzie zachodzit podczas
przeptywu powietrza przez maty filtracyjne, wykonane z widkna nasyconego typu
.paint-stop” i utozone pod kratownicg otworu. Nastepnie powietrze — pozbawione
pytbw — trafi do zamknietej obudowy systemu wentylacyjnego, skad zostanie
skierowane do dalszego oczyszczenia w filtrze kieszeniowym klasy EU3,
zamontowanym w celu wyeliminowania mozliwosci przedostania sie drobin pytow do
kanatu wyrzutni. Po przejsciu przez system filtrow wewnetrznych turbina skieruje
oczyszczone powietrze do pionowego kanatu stalowego. Tutaj, powietrze kierowane
bedzie do kanatu wylotowego ponad poszycie dachu, czyli na zewnatrz lakierni.

Dla zminimalizowania emisji pytdw, jakie powstajg przy czyszczeniu i szlifowaniu
elementow powierzchni nadwozi samochodowych, zastosowane zostang — na
stanowiskach przygotowawczych ptaskich - odsysacze pytdw, ktoére bedg
wyposazone Ww wywiew zasysanego i filtrowanego powietrza. Zasobniki
zgromadzonych tutaj pytow beda czyszczone w zaleznosci od potrzeb.

Faza lakierowania pojazdéw odbywac sie bedzie w czterech cyklach, w specjalnej
kabinie lakierniczej, przeznaczonej jednoczesnie do suszenia. Kabina lakiernicza
stanowi urzadzenie przewietrzane strumieniem powietrza w czasie pracy. Otwory
przewodow wylotu i czerpni powietrza beda odwrécone od siebie i jak najbardziej
oddalone jeden od drugiego, aby - tym sposobem — unikngé ponownego zasysania i
wprowadzania wyrzucanego powietrza do kabiny. W tym celu, w przewodzie
sprezonego powietrza zamontowane bedg:filtr pytu oraz filtr oddzielajacy olej i wode,
Z systemem odprowadzania i wyrzucania.



Zastosowana kabina lakierniczo-suszarnicza, wraz z urzadzeniami towarzyszacymi
jest urzadzeniem, gdzie cyrkuluje w wymuszony sposOb powietrze o ustalonej
temperaturze.

W skitad kabiny lakierniczo-suszarniczej wejda nastepujgce podzespoty:
-Korpus kabiny,

-Zespot generatora z uktadem grzewczym,

-Zespot ekstraktora,

-Szafa sterownicza,

-Uktady automatyki.

Wymiary kabiny bedg nastepujace;
-Dlugos$¢é wewnetrzna 8000 [mm].
-Szerokos¢ wewnetrzna 4500 [mm].
-Wysokos¢ wewnetrzna 3350 [mm].

W cyklu lakierowania, Swieze powietrze zasysane z zewnatrz bedzie wstepnie
fitrowane i ogrzewane do ustalonej temperatury, a nastepnie -wprowadzane do
plenum i ponownie filtrowane w zespole filtrow gornych, gdzie zostanie rownomiernie
rozprowadzone. W dalszym cyklu, opadnie ono pionowo wewnatrz kabiny i tym
sposobem dojdzie do fosy wylotowej, gdzie suchy filtr (umieszczony pod kratkami)
zatrzyma czastki pigmentu lakieru, skad oczyszczone powietrze bedzie zasysane
przez jednostke wyciagowa i wyrzucane na zewnatrz poprzez przewod wylotowy.
Obieg ten pozwoli na catkowita wymiane powietrza w fazie lakierowania. Po
zakonczeniu aplikacji materialu malarskiego, kabina - w cyklu przewietrzania -
powinna nadal pracowa¢ przez okres kilku minut w fazie lakierowania, celem
czesciowego odparowania czesci lotnych, poczatkujgc jednoczesnie proces
utwardzania i stabilizacji powtoki.

W cyklu suszenia zespoét wentylacyjny wprowadzi powietrze do komory wstepnego
filtrowania, gdzie bedzie ono poddawane pierwszemu filtrowaniu. Po przejsciu przez
ukiad grzewczy (palnik olejowy, dwustopniowy) powietrze ogrzeje sie do zgadanej
temperatury, po czym zostanie wprowadzone do plenum i - przechodzac przez filtry
gorne - wejdzie do kabiny, a nastepnie -opadnie w kierunku wylotu.

W cyklu studzenia, jaki nastgpi po fazie suszenia, zostanie wylgczony zespot
grzewczy (przy dziatajagcym ukiladzie wentylacji) i nastgpi wychtodzenie wnetrza
kabiny. Emisja lotnych zwigzkow organicznych, zawartych w powietrzu wyrzucanym
z ukiadu wentylacyjnego kabiny lakierniczej, nie przekroczy maksymalnych
dopuszczalnych wartosci okreslonych w Rozporzadzeniu Ministra Gospodarki z dnia
16 stycznia 2007 r. w sprawie szczegotowych wymagan dotyczgcych ograniczenia
emisji lotnych zwigzkéw organicznych powstajgcych w wyniku wykorzystywania
rozpuszczalnikbw organicznych w niektorych farbach i lakierach oraz w preparatach
do odnawiania pojazdow (Dz. U. 07.11.772). Osiggniecie tych wartosci mozliwe
bedzie poprzez odpowiednie przygotowanie technologii prowadzenia prac
lakierniczych, uwzgledniajgcej rodzaj materiatéw lakierniczych, sposéb aplikacji, ilos¢
aplikacji, maksymalne czasy pracy itp. Ponadto, lakiery powinny by¢ Swiezo
wyprodukowane i idealnie czyste oraz pozbawione stwardniatych czastek czy

6



osadoéw. Nalezy je takze filtrowa¢, bezposrednio przy nalewaniu do zbiornika
pistoletu, przy pomocy filtru nylonowego o gestosci oczek miedzy 12.000/cm2 i
15.000/cm2 dla lakieru normalnego, a dla lakierow metalicznych od 8.000/cm2 do
10.000 oczek/cm2.

Mieszanie farb na potrzeby lakierowania odbywac¢ sie bedzie w pomieszczeniu
mieszalni, przy pomocy maszyny mieszalniczej, ktéra pracowa¢ bedzie w cyklu
zamknietym, niepowodujgcym emisji oparow. Uzyte w trakcie malowania narzedzia
bedg myte z lakieréw wodorozcienczalnych w specjalnym urzadzeniu do mycia
lakierow wodorozcienczalnych. Modut wyposazony bedzie w wyciagi, ktore wigczg
sie automatycznie (ewentualnie wytacza) w momencie podniesienia (opuszczenia)
oston.

Schemat procesu technologicznego
1. Ocena szkody i wycena kosztéw naprawy na podstawie ogledzin.

2. W razie koniecznosci wykonuje sie pomiar przestrzenny geometrii podwozia,
nadwozia a takze elementow zawieszenia. W tym celu wykorzystywany jest
komputerowy system pomiarowy oraz podnosnik lub rama naprawcza.

W zaleznosci od rodzaju i wielkosci uszkodzenia nastepuje naprawa blacharsko
mechaniczna lub jedynie naprawa lakiernicza wéwczas pojazd trafia od razu na
stanowiska przygotowawcze do lakierni.

3. Proces naprawy blacharsko-mechanicznej odbywa sie na stanowiskach
blacharskich i moze zawiera¢ ponizsze dziatania:

a) Naprawa, prostowanie nieznacznych deformacji poszycia nadwozia bez
koniecznosci naprawy lakierniczej

b) Naprawa uszkodzonych elementow bez demontowania ich — prostowanie
uszkodzonego poszycia hadwozia — mechaniczna obrobka metalu lub plastiku

c) Demontaz zniszczonych/ uszkodzonych elementow oraz ich wymiana lub
naprawa.

d) Usuwanie (wycinanie) uszkodzonych fragmentow nadwozia a nastepnie
dopasowanie i wstawienie elementéw nowych lub uzywanych o wkasciwych
ksztaltach i parametrach.

e) Naprawa zdeformowanego szkieletu nadwozia polegajgca na zamocowaniu
pojazdu na ramie naprawczej a hastepnie przy uzyciu ramienia
mechanicznego z sitownikiem o sile uciggu do 10t wraz ze stosownym
osprzetem nacigganiu odksztaticen w celu przywrdcenia pierwotnej/ pozadanej
geometrii (wymiaréw) nadwozia — dodatkowo uzywane sg (fgcznie lub
oddzielnie) elektroniczny system pomiarowy oraz zestaw przystawek
ustalajacych i mocujgcych poszczegoélne elementy nadwozia.

4. Naprawa lakiernicza odbywa sie w oddzielnej czesci budynku na
stanowiskach lakierniczych, strefach przygotowawczych oraz kabinie lakierniczej i
moze zawiera¢ ponizsze dziatania:

Na stanowiskach roboczych w lakierni:

a) Oklejanie elementéw nadwozia tasma, papierem i folig zabezpieczajgcg w
przypadku fragmentarycznego malowania nadwozia.



b) Usuwanie oklein z pomalowanego nadwozia, ewentualne finalne polerowanie.
c) Montaz wszystkich elementéw nadwozia, wnetrza czy mechanicznych
wczes$niej usunietych, nowych lub uzywanych (w zaleznosci od potrzeb i

ustalen).

W strefach przygotowawczych zaopatrzonych w kurtyny boczne, niezalezny i
wydajny system wentylacji (recyrkulacji powietrza na catej strefie), moga byé

wykonywane powyzsze czynnosci oraz:

d) Polerowanie starej, zmatowiatej powtoki lakierniczej dla uzyskania potysku

e) Usuwanie powtoki malarskiej, szpachli itp.

f) Odttuszczenie powierzchni.

g) Naktadanie oraz szlifowanie szpachli w celu wygtadzenia i przygotowania
odpowiedniej powierzchni do dalszych czynnosci lakierniczych.

Kabina lakiernicza — powyzsze czynnosci mogg sporadycznie wystgpic¢ jednak
gtéwnie bedzie odbywat sie proces lakierowania wtasciwego:
h) Naktadanie farb podktadowych oraz ewentualne finalne wygtadzanie,

szlifowanie przed lakierowaniem.

i) Naktadanie poszczegolnych warstw malarskich metoda natryskowa po czym
nastepujg kolejne etapy czyli przewietrzanie, suszenie i chtodzenie.

6.0  Wyposa zenie (szczeqgotowe dane w tabeli na rysunku)

Urzadzenia stacjonarne i mobilne, narzedzia reczne, elektryczne, pneumatyczne lub
hydrauliczne oraz instalacje wykorzystywane w procesie naprawy w blacharni i

lakierni.

Zastosowanie

URZADZENIA W BLACHOLAKIERNI Gtéwne Opcjonalne/
sporadyczne
Kompletna czterostanowiskowa strefa 4 defg 4 abc
przygotowawcza z systemami wentylacyjnymi
Kabina lakiernicza (do lakierowania osobowych i 4hi 4 defg
duzych pojazdow uzytkowych) wraz z palnikiem i
systemem odzysku ciepta.
Kompletna rama naprawcza z podnosnikiem 3e 2 1,
nozycowym oraz z osprzetem, podno$nikiem,
Komputerowy system pomiarowy 2
Kompletna instalacja sprezonego powietrza wraz z 2,
kompresorem ze zbiornikiem na sprezone powietrze | 3 cde,
4abcdefghi

System wyciagu pytéw,gazéw

3abcd, 4abcdefg

Zgrzewarka z kompletem wymiennych elektrod
roboczych

3d

Boks lakierniczy do przygotowywania lakieréw,
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zestaw pistoletow lakierniczych i natryskowych, z
myjnia lakiernicza i stotami, szafami oraz destylarka
do odzysku rozpuszczalnika , mieszalnig lakieréw

Podnos$niki nozycowe mobilne na sze$¢ stanowisk. 3abcde, 4 abc 4 abc
Podgrzewacz indukcyjny do metalu. 3 bcd

Spawarka inwertorowa do aluminium. 3bcd 3e
Lutospawarka 3bcd 3e
Przecinarka plazmowa 3cd 3e

Promiennik podczerwieni do miejscowego suszenia 4.01.2012
powtok lakierniczych.

Podnos$nik dwukolumnowy 1,2,3 abcd

Specjalistyczne urzadzenie do naprawy miejscowo 3b
zagniecionych blach poszycia nadwozie.

7.0

Zatrudnienie

Przewidywane zatrudnienie w blacholakierni — do 100s6b, dla ktérych przewidziano
w czesci biurowej: szatnie brudna, czysta, umywalnie, sanitariaty i pokdj socjalny.

8.0

Wytyczne bran zowe

8.1

8.2

8.3

Wytyczne do prac budowlanych:

wysokos¢ pomieszczen Hmin. do konstrukcji= 3,25m  H catosci=
4,35m+4,71m

wykonczenie wnetrz:

podtoga: terakota/gres antyposlizgowy,

$ciany: malowanie farbg emulsyjng do petnej wysokosci, przy umywalkach
wykona¢ fartuch z ptytek ceramicznych do wys. 1.60m i w bok 0,6m poza
obrys urzadzenia,

Swiatto dzienne: okna + $wietliki o pow. przeszklenia do pow. podtogi jak 1:8
bramy wjazdowe: podnoszone/rolowane, wymiary:SoxHo=410x350cm

- Boks lakierniczy — $ciany cegta petna gr. 12cm, strop zelbet. gr. 12cm, drzwi
EI30

Wytyczne do prac elektrycznych:

moc technologiczna zainstalowana -119,65 kW + 99,5kVA (wg tabeli
-rysunek)

natezenie o$wietlenia 500/1000 lux (1000 lux stanowiska
przygotowawcze/lakiernicze)

Wytyczne do instalacji wod.-kan.co.:
w pom. blacharni i w pom. lakierni zainstalowa¢ po 1szt. umywalki z zaworem
ze zlaczka do weza(mycie podiogi), Scieki ze zmywania posadzek nalezy
kierowa¢ do separatora skiadnikow ropopochodnych z osadnikiem btota
zapotrzebowanie wody:
cele techniczne 971,6x1,5l//m? = 1457,4 |l/dzien=1,5m?/dzien
cele socjalne 100s6b x 90l/pracownika = 900l/dzien = 0.9m%/dzien

razem= 2,4m?3dzien
min. temperatury , ktére nalezy zapewni¢ dla poszczegdinych pomieszczen:
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+24°C — w umywalniach i szatniach

+20°C — w pokojach biurowych, ubikacjach, pom. obstugi klienta(likwidacja
szkdd), pom. socjalne

+16°C — w hali blacharni i lakierni, komunikacji, klatce schodowej, pom.
gospodarczym

+8°C - wiatrotap

8.4  Woytyczne do instalacji sprezonego powietrza:
— w blacholakierni przewidziano 17 punktow czerpalnych sprezonego powietrza
o ci$nieniu 0,6-0,8 Mpa(w tym 2 w kabinie lakierniczej), zapotrzebowanie
sprezonego powietrza przy wspotczynniku jednoczesnosci 0,5 wynosi¢ bedzie:
15 x 0,5 x 0,25m3*min. = 1,875m*/min.
2 x 0,5 x 0,5m3*min = 0,5m*/min.
Razem 2,375m®/min.

8.5  Woytyczne do instalacji wentylacji:

Pomieszczenie blacharni.

Czas spawania $rednio mniej niz 1godz./zmiane

Zuzycie drutu spawalniczego 0,6kg/godz.

Emisja pytdw i gazow przy spawaniu drutem spawalniczym w atmosferze
zmieszanego argonu i CO2:

- pyly 7,00g/kg stopionego drutu
— tlenkow wegla 1,70g/kg stopionego drutu
— tlenkow azotu 1,18g/kg stopionego drutu

Emisja powstajgca przy spawaniu:

— pyly 0,6kg x 7,00g/kg= 4,2g/godz.
— tlenkow wegla 0,6kg x 1,70g/kg= 1,02g/godz.
— tlenkoéw azotu 0,6kg x 1,18g/kg= 0,71g/godz.

Dopuszczalne stezenie (NDS):
—  pyt 10mg/m3= 0,010g/m3
— tlenek wegla 30mg/m3= 0,03g/m3
— tlenek azotu 5mg/m3= 0,005g/m3

llos¢ powietrza do odprowadzenia ze wzgledu na emisje:

— pyt 4,2g/godz. : 0,010g/m3= 420m3/godz.

— tlenkoéw wegla 1,02g/godz. : 0,030g/m3= 34m3/godz.

— tlenkow azotu 0,71g/godz. : 0,005g/m3= 142m3/godz.
RAZEM 596m3/godz.

Kubatura pomieszczenia blacharni =2004m3

10



Zaprojektowaé wentylacje mechaniczng pomieszczen z krotnoscig 4 wym/godz.

Pomieszczenie lakierni.
Miesieczna ilo$¢ zleceh — 40 samochodow=270m2 powtok renowacyjnych
Miesieczna powierzchnia malowana — 270m2/m-c x 3warstwy = 810m2/m-c

Materialy uzywane w procesie renowacyjnym:
1. Odttuszczanie:
— PK 1000 w ilosci 35dm3/rok
— gestosc¢ 0,98 kg/dm3
roczne zapotrzebowanie 35dm3 x 0,98kg/dm3 = 34,3 kg/rok

2. Szpachlowanie:
— GOLDCAR szpachla poliestrowa FULL w ilosci 75 kg/rok

3. Natrysk gruntu:
— MULTIFILLER BLACK CP w ilosci 35dm3/rok
— gestos¢ 1,616 kg/dm3
roczne zapotrzebowanie 35dm3 x 1,616kg/dm3 = 56,6kg/rok

4. Podkiad akrylowy (farba):
— MULTIFILLER CP w ilosci 35dm3/rok
— gestos¢ 1,601 kg/dm3
roczne zapotrzebowanie 35dm3 x 1,601kg/dm3 = 56,0kg/rok

5. Lakier bazowy (kolor)
— ONYX HD w ilosci 350dm3/rok
— gestos¢ 1,061 kg/dm3
roczne zapotrzebowanie 350dm3 x 1,061kg/dm3 = 371,4kg/rok

6. Lakier bezbarwny
— CHRONOLUX CP w ilosci 350dm3/rok
— gestos¢ 1,021 kg/dm3
roczne zapotrzebowanie 350dm3 x 1,021kg/dm3 = 357,4kg/rok

7. Polerowanie
— BRILL 852 w ilosci 108kg/rok

8. Mycie pistoletow
— ROZCIENCZALNIK VS 40 w ilo$ci 80dm3/rok
— gestos¢ 0,9 kg/dm3
roczne zapotrzebowanie 80dm3 x 0,9kg/dm3 = 72kg/rok
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Zestawienie zapotrzebowania materiatdw malarskich:

Lp |Materiat Zapotrzebowanie | Zapotrzebowanie | Zapotrzebowanie
roczne miesieczne godzinowe
kg/rok kg/m-c kg/godz.

PK 1000 34,3 2,85 0,05
GOLDCAR szpachla 75 6,25 0,1
poliestrowa FULL

3 |MULTIFILLER BLACK CP 56,6 4,7 0,08

4 |MULTIFILLER CP 56 4,66 0,07

5 |ONYXHD 371,4 30,95 0,49

6 |CHRONOLUX CP 357,4 29,78 0,47

7 |BRILL 852 108 9 0,14

8 |ROZCIENCZALNIK VS 40 |72 6 0,1

RAZEM 1130,7 94,23 1,5

Roczny czas pracy kabiny lakierniczej bedzie wynosit:
3godz/dobe x 5 dni x 50 tygodni = 750 godz./rok

llosci sktadnikéw lotnych w materialach malarskich:

1.PK 1000 — $rodek odtluszczajacy

propan-1-ol

4-hydroksy-4-metylopentan-2-on

butan-2-on

poliglikoloetery kw. ttuszczowych

alkiloaminy etoksylowane

6,25%

6,25%

6,25%

0,55%

0,55%

2.GOLDCAR szpachla poliestrowa FULL

styren
baryt (siarczan baru)

17,5%
10,0%

3.MULTIFILLER BLACK CP — podktad poliuretanowy
17,5%
6,25%

octan butylu
bis[Ortofosforan(V)]tricynku

octan2-metoksy-1-metyloetylu

solwent nafta
1,2,4 trimetylobenzen

6,25%

6,25%
1,75%
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— 1,3,5 trimetylobenzen 0,55%

— kumen 0,55%
— dilaurynian dibutylocyny 0,05%
4. MULTIFILLER CP — akrylowa farba podktadowa
— octan butylu 17,5%
— bis[Ortofosforan(V)]tricynku 6,25%
— octan2-metoksy-1-metyloetylu 6,25%
— solwent nafta 6,25%
- 1,2,4 trimetylobenzen 1,75%
— 1,3,5 trimetylobenzen 0,55%
— kumen 0,55%
— dilaurynian dibutylocyny 0,05%
5. ONYX HD - lakier bazowy
— 2 butoksyetanol 17,5%
— 3-etoksypropionian 17,5%
- 2,4,7,9-tetrametylodec-5yno-4,7-diol  6,25%
— 2-(dimetyloamino)etanol 1,75%

6.CHRONOLUX CP — lakier bezbarwny

— 4-metylopentan-2-on 8,5%
— octan butylu 8,5%
— ksylen 8,5%
— hydroksyfenyloalkilo-benzotriazol 1,5%
— kwas benzoesowy 1,5%

— sebacynian bis(1,2,2,6,6-pentametylo-4-piperydylu) 0,75%

— sebacynian metylowo-1,2,2,6,6-pentametylo-4-piperydowy 0,25%

7. BRILL 852 — pasta polerska
— destylaty lekkie obrabiane wodorem(ropa naftowa)
— alkohol etylowy
— a-tridecylo-w-hydroksy-poli(oksy-1,1-etanodiyl)

8. ROZCIENCZALNIK VS 40

— ksylen 37,5%
— octan butylu 17,5%
— solwent nafta 17,5%
— 1-metoksypropan-2-ol 17,5%
— octan 2-metoksy-1-metyloetylu 17,5%

17,5%
6,25%
6,25%
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Godzinowa emisja powstajgca w procesie malowania

Materiat /sktad % Emisja Emisja NDS g/m3 | llos¢
skfadni | sktadnikow | sktadnikéw skazonego
kéw lotnych lotnych powietrza
lotnych | kg/godz g/godz. do

odprowadze

nia

m3/godz.
1.PK 1000 srodek

odttuszczajacy

zuzycie 0,05kg/godz.

-propan-1-ol 6,25% |0,0031 3,1 0,2 15,5

-4-hydroksy-4- 6,25% |0,0031 3,1 0,24 12,9

metylopentan-2-on

-butan-2-on 6,25% |0,0031 3,1 0,45 6,9

-poliglikoloetery kw. 0,55% |0 0 - -

ttuszczowych

-alkiloaminy etoksylowane |0,55% |0 0 - -

2.Goldcar szpachla

poliestrowa FULL

zuzycie 0,1kg/godz.

-styren 17,5% 10,0175 17,5 0,05 350

-baryt (siarczan baru) 10,0% (0,01 10 0,005 2000

3.MULTIFILLER BLACK

CP-podkiad poliuretanowy

zuzycie 0,08 kg/godz.

-octan butylu 17,5% 0,014 14 0,2 70

-bis[Ortofosforan(V)] 6,25% |0,005 5 - -

tricynku

-octan2-metoksy-1- 6,25% |0,005 5 0,26 19,2

metyloetylu

-solwent nafta 6,25% | 0,005 5 - -

-1,2,4 trimetylobenzen 1,75% |0,0014 1,4 0,1 14

-1,3,5 trimetylobenzen 0,55% |0,0004 0,4 0,1 4

-kumen 0,55% |0,0004 0,4 0,1 4

-dilaurynian dibutylocyny 0,05% |0 0 - -

4 MULTIFILLER CP-
akrylowa farba podktadowa
zuzycie 0,07kg/godz.
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-octan butylu
-bis[Ortofosforan(V)]
tricynku
-octan2-metoksy-1-
metyloetylu

-solwent nafta

-1,2,4 trimetylobenzen
-1,3,5 trimetylobenzen
-kumen

-dilaurynian dibutylocyny

5.0NYX HD-lakier bazowy
zuzycie 0,49kg/godz.

-2 butoksyetanol
-3-etoksypropionian
-2,4,7,9-tetrametylodec-
5yno-4,7-diol
-2-(dimetyloamino)etanol

6.CHRONOLUX CP -lakier
bezbarwny
zuzycie 0,47kg/godz.

-4-metylopentan-2-on
-octan butylu

-ksylen
-hydroksyfenyloalkilo-
benzotriazol

-kwas benzoesowy
-sebacynian bis(1,2,2,6,6-
pentametylo-4-piperydylu)
-sebacynian metylowo-
1,2,2,6,6-pentametylo-4-
piperydowy

7.BRILL 852 -pasta
polerska
zuzycie 0,14kg/godz.

-destylaty lekkie obrabiane
wodorem(ropa naftowa)
-alkohol etylowy
-a-tridecylo-w-hydroksy-
poli(oksy-1,1-etanodiyl)

8.ROZCIENCZALNIK VS 40

17,5%
6,25%

6,25%

6,25%
1,75%
0,55%
0,55%
0,05%

17,5%
17,5%
6,25%

1,75%

8,5%
8,5%
8,5%
1,5%

1,5%
0,75%

0,25%

17,5%

6,25%
6,25%

0,0122
0,0043

0,0043

0,0043
0.0012
0,0003
0,0003

0,0857
0,0857
0,0306

0,0085

0,0399
0,0399
0,0399
0,0070

0,0070
0,0035

0,0011

0,0245

0,0087
0,0087

12,2
4,3

4,3
4,3
1,2

0,3
0,3

85,7
85,7
30,6

8,5

24,5

8,7
8,7

0,26

0,1
0,1
0,1

0,083
0,2
0,1

480,7
199,5
399
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zuzycie 0,1kg/godz.

-ksylen 37,5% |0,0375 37,5 0,1 375

-octan butylu 17,5% 10,0175 17,5 0,2 87,5

-solwent nafta 17,5% 10,0175 17,5 - -

-1-metoksypropan-2-ol 17,5% |0,0175 17,5 0,18 97,2

-octan 2-metoksy-1- 17,5% 0,0175 17,5 0,26 67,3

metyloetylu

RAZEM 0,5931 5177,2
kg/godz. m?3/godz

Emisja roczna = 0,5931kg/godz. X 750godz.=444,825kg/rok

W pomieszczeniach lakierni wystepowaty beda nastepujace rodzaje wentylaciji:

Wentylacja mechaniczna miejscowa

1. Kabina lakiernicza Blowtherm Extra (dt.xsz.xwys.) 7,12x4,12x3,92m=115m3
- emisja godzinowa kabiny wynosi 0,3588kg/godz.=1953,7m3/godz. skazonego
powietrza

1953,7:115=17 wym/godz

- zapewniony przeptyw powietrza na poziomie 27-32 tys. m3/godz.

2. Boks strefy przygotowawczej (dt.xsz.xwys.) 6,12x4,12x4,11m=103,6m3

- emisja godzinowa 4 stref wynosi 0,1368kg/godz.=2596,5m3/godz. skazonego
powietrza

2596,5:4strefy:103,6=6,26 wym/godz.

- zapewniony przeptyw powietrza(wydajnosc¢ turbiny) na poziomie 18-20 tys.
m3/godz. ,

- zapotrzebowanie — wyrzut powietrza do 2000m3/godz. X 4 strefy = 8000m3/godz.
do uzupetnienia

3. Boks lakierniczy — sciany cegta petna gr. 12cm, strop zelbet. gr. 12cm, drzwi EI30 -
magazynek lakierow, mieszalnia lakierow i mycia pistoletow (d.xsz.xwys.)
3x1,85x2,75m=15,26m3

- emisja godzinowa boksu wynosi 0,1075kg/godz.=627m3/godz. skazonego
powietrza

627:15,26=41wym/godz.

- zapewniony przeptyw powietrza na poziomie 800m3/godz.
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Wentylacja mechaniczna ogoélna
Kubatura pom. lakierni - 2406m3
Zapewni¢ 4 wymian powietrza na godz. w kubaturze pom. lakierni .

Wentylacja pozostate pomieszczenia:
— umywalnia z natryskami — min. Swym/godz.
— szatnie — min. 4wym/godz.
— ubikacje — 50m3/godz. na 1 miske ustepowa, 25m3/godz. na 1 pisuar
— pomieszczenie socjalne — 2wym/godz.
— Pomieszczenia biurowe min. 20m3/godz. na osobe , przy nieotwieranych
oknach 30m3/godz. na osobe

Uwagi:
W obiekcie nie bedg naprawiane pojazdy na propan-butan.

Projektowat:

mgr inz. arch. Grzegorz Zarzycki

Sprawdzit:

mgr inz. arch. Ernest Lysak

17



