" 0dborny éasopis

Povrchove ...

stavebnictvi

u pravy a fremesiniky
13. ROCNIK (2010)

V arealu nasi spolec¢nosti
jsme zahajili provoz

Velkokapacitni tryskaci

komory ocelovou drti
(plskovam)

Maximalni rozméry materialu uréeného k otryskani jsou

6.000 x 2.000 x 2.300 (d*v*$§ mm)
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Nejvétsi lakovaci linka nakladnich

(o)

vagonu na svéteé

Za pritomnosti Ceské delegace
vedené Celnimi predstaviteli Minis-
terstva primyslu a obchodu Ceské
republiky, Ceské exportni banky
a EGAP byla 9. ¢ervna 2010 slav-
nostné uvedena do provozu nejveétsi
lakovaci linka nakladnich vagént na
svéte (obr. 1-3). Garantem celého
projektu byla spolecnost ALTA a.s.
Brno. Linka bude provozovana spo-
le¢nosti OAO NPK URALVAGON-
ZAVOD Nizni Tagil (UVZ), Sverd-
lovska oblast. Projekt byl realizovan
akciovou spole¢nosti GALATEK
(kontakt na str. 5) a finskym

vyrobcem tryskaci BLASTMAN
ROBOTICS, Ltd. Slavnostniho
zahdjeni provozu se zucastnily
1 vyznamné osobnosti politického
Zivota v Cele s gubernatorem Sverd-
lovské oblasti a hlavni zastupci pro-
jekc¢nich a dodavatelskych firem.
Kontrakt na dodavku lakovaci lin-
ky byl podepsin v zafi 2006 a od
tohoto data zacaly prace na pfipravé
projektu, konstrukénim zpracovéni
jednotlivych  ¢asti  technologie
a nasledné i ve vyrobé. V Cervenci
roku 2007 probéhla piejimka stroju
a zafizeni ve vyrobnim zavodé a na
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prelomu listopadu a prosince byla
expedovana prvni etapa dodavky.
Druha etapa nasledovala v dubnu
a fijnu nasledujiciho roku. Celkovy
pocet kamiénii potfebnych pro pie-
pravu technologie byl 234.

MontéZz technologického zafizeni
probihala formou S$éfmontdZze pod
vedenim naSich $éfmontéri s mno-
haletou zkuSenosti z vystavby tech-
nologickych zafizeni pro povrchové
upravy. Po dokonCeni montdze, na
prelomu mésicii Cervence a srpna
2009, probéhla prvni etapa kom-
plexnich zkouSek a nasledovalo pfe-
dani smontovaného a odzkouseného
zafizeni. Druhd etapa komplexnich
zkousek se uskutecénila na jafe toho-
to roku a v ¢ervnu probéhl ovéfova-
ci provoz technologie.

Cely komplex linky pro povrcho-
vou upravu ndkladnich vagéni méfi
530 m. Technologicka zatizeni jsou
sefazena do dvou soubé&Znych ana-
logicky feSenych linek, vybavenych
podle potieb technologického
postupu. Linka je dimenzovédna na
dvousménny provoz o kapacité 16
tisic vagént ro¢né a to pfi taktu 30
minut na jeden vagon.

Provozovatel zajisfuje pred vstu-
pem do linky, predev§im v zimnim
obdobi, ocisténi vagéni od snéhu
a ledu a vytemperovani vagéni na
teplotu min. +15 °C.

Na zacatku kazdé lakovaci linky
je situovana kabina pro CiSténi se
spddovou podlahou s odvadécimi
kandly a roSty. Je vybavena vétraci
vzduchotechnikou s ohfevem vzdu-
chu a vysokotlakym postfikovym

. = : zafizenim pro odstranéni hrubych
Obr. 1 necistot. Pracovi§té muze slouZit
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Obr. 2

i pro pfipadné odmasténi povrchu
pfed otryskdavanim. Odpadni vody
jsou svadény do Cistirny odpadnich
vod, kterd je spole¢na pro obé lako-
vaci linky. Pracovis§té predupravy
dopliiuje suSdrna pro vysouSeni
adhezni vody a pracovisSté pro pfi-
pravu pied tryskdnim (maskovani
s ochranou podvozku). Pracovisté
maskovani, jehoZ soucdsti je i vétra-
ci vzduchotechnika, zajiStujici
odsavani, pfivod a upravu vzduchu,
je vybaveno sniZenym pracovistém
(pracovni jamou) mezi kolejemi.

Pro vlastni pfeddpravu povrchu
jsou urCeny samostatné tryskaci
kabiny fy BLASTMAN. Prvni pra-
coviSté jsou uzpusobena pro tryska-
ni pomoci robotd, kterd zajiStuji
otryskani povrchu vagénd, nésledu-
je pracovisté s ru¢nim dotryskava-
nim vagénd a pracovisté ocisténi od
abraziva.

Pro nanéSeni jednotlivych vrstev
nitérové hmoty jsou ureny tfi po
sobé jdouci sestavy technologické-
ho zafizeni zahrnujici vZdy stfikaci
kabinu pro ru¢ni nanéaSeni nétérové
hmoty (se dvéma pracovnimi pozi-
cemi), suSarnu natérové hmoty
a chladici z6nu.

Stifkaci kabiny uréené pro nastiik
nidtérové hmoty jsou vybaveny
suchym filtra¢nim systémem. V po-

Obr. 3
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dlaze kabiny jsou pod pochliznymi
roSty vytvofeny odsavaci kandly, ve
kterych je instalovdn vicestupiiovy
suchy filtrani systém. Podlahové
odsavaci kandly jsou napojeny zem-
nimi kandly na blokové vzducho-
technické jednotky. Pro umoZnéni
nastfiku spodnich ¢asti vagoénu je
v podlaze prvniho pracovisté kazdé
stiikaci kabiny vytvofeno mezi
kolejemi sniZzené pracovisté.

Stfikaci kabiny jsou vybaveny
pracovnimi ploSinami pojizdéjicimi
podél bocnich stén. PloSiny jsou
opatfeny mechanizovanym zdvihem
a vysuvem vlastni ploSiny pro obs-
luhu a umoZiuji tak pfistup
i k ¢elim a hornim plocham vagénu.
Posledni stfikaci kabiny pro znaceni
(loga) jsou vybaveny dlouhymi
zdvihacimi ploSinami po celé délce
kabin. Tyto ploSiny jsou doplnény
posuvnymi sklapécimi lavkami pro
pfistup obsluhy z ¢el vagonu.

Pfesun vagéni mezi jednotlivymi
pracovisti lakovaci linky je prova-
dén po kolejich, které jsou napojeny
na kolejovy dopravni systém. Pie-
souvani vagoéonl lakovaci linkou je
feSeno pomoci taktovaného podla-
hového dopravniku, ktery je rozdé-
len na 9 sekci a zajiStuje dopravu
vagonl mezi 28 pracovisti lakovaci
linky.




