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anti-corprosion
protection lines
linien fur den
korrosionsschutz

zaS¢ita plocevine in profilov s tankim
slojem osnovnega premaza v fazi

skladiSCenja in predelave, nanos temeljne
barve pred kon¢nim barvnim nanosom

protection of sheet metal and sections with
a thin layer of basic coating in the storage
and processing phase, basic colour

application before final colour application

der Schutz von Blech und der Profile mit einer
diinnen Schicht des Grundanstriches in der
Lagerungsphase und der Bearbeitung, das
Vorlackieren vor dem Auftragen der Endfarbe

______




TIP STROJA * MACHINE TYPE * MASCHINENTYP P-1250 P-1600 P-2000 P-2500 P-3000 P-3500 P-4000
Max. delovna irina za plocevine ( mm ) Max. working width for plates ( mm ) Max. Arbeitsbreite fur Bleche (mm ) 1250 1600 2000 2500 3000 3500 4000
Max. delovna Sirina za profile ( mm ) Max. working width for profiles (mm ) Max. Arbeitsbreite fur Profile (mm ) 800 1200 1600 1800 2000 2200 2600
Pretotna visina (mm ) Passing height (mm ) Durchlaufho (mm ) 500 450 450 450 450 500 500
Hitrost pretoka (m /min ) Passing speed (m/min) Durchlaufgeschwindigkeit (m / min ) 0,5-4 0,5-4 04-24 0424 04-24 1-6 1-6
Kapaciteta (ton/2000h ) Capacity (ton/2000h) Leosung ( Tonnen/2000 h) 12000 16000 20000 24000 29000 100000 180000
Skupna poraba elekiricne energije (KW ) Total consumption of electrical power (KW ) Elekr. Energie Gesamtverbrauch (kW ) 130 150 250 280 310 500 600
Poraba toplotne energije (mm ) Consumption of heat energy ( mm ) Warmeenergieverbrauch (mm ) 290 410 520 640 760 1800 2300
Kolicina odsesanega zraka (m3/h ) Exhausten air quantity (m3/h) Abgesaugte Luftmenge (m3/h) 18000 26000 34000 38000 42000 60000 75000
Poraba komprimiranega zraka 6 bar (Nm3/min) Compressed air consumption 6 bar (\m3/min) Druckluftverbrauch (Nm3/min) 1,1 1.4 1.6 1.8 1.9 3.8 6
A-(mm) 4 4,6 6,5 7.2 8.8 10 11,5
B-(mm) 2 2,2 2,4 2,7 3 &8 3,6
C-(mm) 6 6,8 8,9 9.9 11,8 13,3 15,1
D-(mm) 11 12 12 12 12 14 14
E-(mm) 39 42 44 4.6 5 53 5,6
F-(mm) 3 35 3,8 4 42 4,8 5
G-(mm) 31 88 35 35 36 37 4
S-(mm) 1,25 1,6 2 2,5 3 3,5 4
L-(mm) 58 62 64 64 65 70 75
K-(mm) 1,5 2.8 3,3 3.7 3,8 44 4,6

Postopek, ki temelji na ciscenju riaste povrdine v prefocnem
&istilnem stroju in temelinem barvanju v aviomatski barvalni
komori, je aviomatiziran, kar omogoca pri velikih kolicinah in
kvalitetni za3¢iti sorazmerno ugoden ekonomski rezultat.
Linijo v splosnem sesfavlja hidravli¢na nakladalna noprava,
vzdolzni valieni transporter, komora za sudenje vlage
[predgrevanie), pretocni €istilni stroj, filter za odpragevanie
stroja, komora za temelino barvanie, s precnimi barvalnimi
aviomati, letvasfi transporter in hidravliéna razkladalna naprova.
Glede na tehnoloske potrebe se lahko linija vkljuuje v druge
linije, ki zdruzujejo sledece operacije: ravnanie, rezanje,
varjenje, konéno barvanje idr.

Z ustrezno izbiro temeljnega premaza je omogoceno naknadno
varjenje in skladis¢enje materiala za daljsi as.

Procedure, based on cleaning of
cleaning machine and basic col
colouring chamber, is automated,
economic benefits with large quani
Line in general includes hydraulic |
cylindrical conveyor, chamber for dr
freeflowing cleaning machine, ma
basic colouring chamber with tran
devices, lattice conveyor and a hy,
If technological needs require it, th
info other lines, which combine
levelling, cutting, welding,
Subsequent welding and sforing
period of time is possible by cho
coating.

Das Verfahren, das auf der Reinigung der Rostoberfléiche in der
Durchflussreinigungsmaschine und der Vorlackierung in der automatischen
Féirbungskammer basiert, ist automatisiert, was bei den griBeren Mengen
und qualitéivollem Schutz ein giinsfiges, dkonomisches Ergebnis erméglicht.
Die Linie besteht im ollgemeinen aus der hydraulischen Beladungsanlage,
dem Langsrollférderer, der Kammer fiir die Feuchtigkeitstrocknung [die
Vorwérmung|, der Durchlaufsreinigungsmaschine, dem Filter fir die
Maschinenentstaubung, der Kammer fir die Vorlackierung mit den
L8ngsfarbungsautomaten, dem Leistetransporter und der hydraulischen
Enlodesinrichtung. Abgesehen von den fechnologischen Bediirnissen kann
die Linie auch in andere Linien eingeschaliet werden, die folgende
Operationen vereinen: das Clétien, das Schneiden, das SchweiBen, die
Endférbung ua.

Mit der entsprechenden Wahl des Grundanstriches ist die nachtréigliche
SchweiBung und die lagerung des Motericls iber kingere Zeit emaglicht.
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