SZAFKI DO INSTALACJI
GRZEWCZYCH I SANITARNYCH




SZAFKA PODTYNKOWA
(wnekowa) Typ - SWP

i o Y — g




SZAFKA PODTYNKOWA

(wne¢kowa uproszczona) Typ - SWPu




SZAFKA NATYNKOWA

(wolnostojaca) Typ - SW




SZAFKA NATYNKOWA

(wolnostojaca) Typ - SWN




SZAFKI DO INSTALACJI
GRZEWCZYCH | SANITARNYCH

PRZEZNACZENIE

Szatki metalowe do instalacji grzewczych i sanitarnych ze wzgledu na potrzeby i sposoby
instalowania wykonywane sa w dwu podstawowych typach:

1. Szafki wnegkowe-podtynkowe typ SWP, SWPg (glebokie) i SWPu

2. Szafki wolnostojace-natynkowe typ SW, SWg (glebokie) i SWN
Szafki SWP, SWPg i SWPu maja lakierowany tylko przod tj. przykrgcang ramke z drzwiczkami, a
szafki w wersji wolnostojacej natynkowej sa cate lakierowane proszkowo.

KONSTRUKCJA SZAFEK SWP, SWPg | SWPu

Szafki wnekowe — podtynkowe typ SWP, SWPg i SWPu z lakierowanym przodem, tj. ramka z
drzwiczkami produkowane sa z blachy stalowej ocynkowanej elektrolitycznie.

W obudowie kazdej szatki w tylnej czgsci (plecy) umocowane sa dtugie ruchome prowadnice z
wkretami, podktadkami 1 nakr¢tkami. Shuza one do zamontowania w szafce rozdzielacza do

CO lub OP. Dzigki tym prowadnicom rozdzielacz mozna swobodnie przesuwac¢ w kierunku gora-
dot lub lewo-prawo, w zaleznos$ci od tego, z ktorej strony znajduje si¢ zasilanie w czynnik
grzewczy (wodg). - Rysunek Nr 1.

Do ustawionej wstepnie szafki SWP lub SWPg we wnece lub Sciance mozemy w zasadzie
podchodzi¢ z petlami grzewczymi rozdzielacza. Jednak uprzednio dokonujemy regulacji wysokosci
tejze szaftki przy pomocy odpowiednich nézek. Regulacja jest mozliwa w zakresie 100 mm. Po
uzyskaniu wlasciwego potozenia szafki przykrecamy n6zki mocno do obudowy za pomoca
wkretow M6 z nakretkami motylkowymi. Teraz pozostaje juz tylko przymocowaé nézki do podloza
srubami z kotkami rozporowymi. Rysunek Nr 2.

W przypadku glebszej wneki i duzej ilosci petli grzewczych mozna dodatkowo przykreci¢ szatke
do muru za pomoca wkretow z odpowiednimi kotkami poprzez ,,plecy” obudowy uzyskujac przez
to wieksza stabilno$¢.

Trzeba pamigtaé, ze na czas montazu szafki z rozdzielaczem we wnece demontujemy ramke
lakierowana 1 drzwiczki, zeby nie doszto do ich uszkodzenia lub zabrudzenia.

Po zamocowaniu pe¢tli grzewczych do rozdzielacza znajdujacego si¢ w szafce dokonujemy
zamocowania uprzednio odlozonej ramki z drzwiczkami pamigtajac, ze dzigki swojej konstrukcji
mamy mozliwo$¢ regulacji ramki z drzwiczkami w zakresie 50 mm w stosunku do glebokosci
wneki. Rysunek Nr 3.

W przypadku szafki wngkowej podtynkowej typ SWPu, ktora nie posiada nozek, regulacja
wysokosci nie jest mozliwa , natomiast ustawienie ramki z drzwiczkami jest takie samo jak w typie
SWP czy SWPg. Do umiejscowienia szafki typu SWPu we wnegce lub w §ciance shuza otwory
technologiczne w tylnej $ciance (plecach) dla $rub z kotkami rozporowymi.

Szafki typ SWP, SWPg i SWPu produkowane sa w siedmiu rozmiarach szerokos$ci. Najmniejsza
szatka jest SWP 0, SWPg 0 lub SWPu 0, za$ najwigksza SWP 6, SWPg 6 lub SWPu 6. Dzigki temu
mozna montowaé¢ w tych szafkach rozdzielacze od 2 do 17 sekcji. (Karta Katalogowa)
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KONSTRUKCJA SZAFEK SW ., SWqg | SWN

Szafki wolnostojace-natynkowe typ SW, SWg i SWN w calos$ci wykonywane sa z blachy stalowe;j
ocynkowanej elektrolitycznie, a nastgpnie lakierowane proszkowo na kolor  RAL 9010.
Rozdzielacze montuje si¢ podobnie jak w szatkach SWP, SWPg i SWPu tj. przy pomocy dtugich
prowadnic przymocowanych do tylnej czgsci szafki (plecach). Rysunek Nr 4.

Po ustawieniu szafki z rozdzielaczem we wlasciwym miejscu regulujemy jej wysokos$¢ w zakresie
100 mm przy pomocy nézek, a nastepnie przykrecamy je mocno do obudowy nakregtka motylkowa i
wkretem M6, zeby potem zamocowac¢ ndzki do podioza srubami z kotkami rozporowymi. Kiedy
obwody grzewcze zamontujemy do rozdzielacza powinnismy przymocowaé szatke SW, SWg lub
SWN do $ciany przez otwory technologiczne w tylnej czesci obudowy (plecy). Rysunek Nr 5.
Szafki natynkowe-wolnostojace typ SW, SWg i SWN wykonywane sa w szeSciu rozmiarach
szerokos$ci, co pozwala na montowanie w nich w pierwszym przypadku rozdzielaczy od 2 do 17
sekcji zas w drugim od 2 do 11 sekeji.

MATERIALY

Blachy stalowe ocynkowane elektrolitycznie stanowiace podstawowy surowiec do produkcji szafek
typu SWP, SWPg, SWPu, SW, SWg i SWN pochodza z dwoch zrodel. Sa to Huta ARCELOR
MITTAL Poland dawniej im. T. Sendzimira w Krakowie i FINCO-STAL — importer blachy z
Luksemburga. Kazda partia materiatu jest atestowana 1 posiada pierwszy gatunek jakosci. Ponadto
jest odpowiednio konserwowana, co zabezpiecza przed szkodliwymi dziataniami atmosfery.

LAKIEROWANIE ELEMENTOW 1 SZAFEK

Najwazniejsza 1 najistotniejsza sprawa w technologii produkcji szafek zar6wno SWP jak i SW jest
ich lakierowanie 1 przygotowanie elementow do tego procesu. W przypadku szafek typu SWP,
SWPg i SWPu elementami podlegajacymi lakierowaniu sa ramki i drzwiczki. Szafki typu SW, SWg
i SWN sa lakierowane cale za wyjatkiem maskownicy i drzwiczek ktore sa lakierowane oddzielnie.
Lakier proszkowy uzyty do malowania szafek musi by¢ dobrej marki i powinien bardzo dobrze
wiazac si¢ z powierzchnia metalowych elementow. Niektorzy producenci chcac za wszelka ceng
obniza¢ ceny szafek stosuja tanie materiaty i lakiery, co nie wptywa korzystnie na finalny produkt.
Firma ,,TECHNIPROT” jako wieloletni producent szafek dla odbiorcow krajowych i na eksport
uzywa w procesie lakierowania proszkow lakierniczych znanych europejskich producentow.
Poczatkowo byty to lakiery proszkowe niemieckie lub belgijskie. Obecnie stosujemy lakier
proszkowy angielskiej firmy ,,FULLER” w barwie RAL 9010. Jego zaleta jest bardzo dobre
wigzanie si¢ z metalowa powierzchnia elementéw szafek oraz utrzymywanie wiasciwego koloru
bez wzgledu na uplyw czasu.

Jednym z bardzo waznych elementow sztuki lakierowania jest odpowiednie przygotowanie detali i
produktow finalnych do samego procesu malowania. Ten zabieg to odtluszczanie i mycie
poszczegolnych detali wykonanych z blachy. Proces ten jest osiagany przez czyszczenie i mycie
w/w elementow w odpowiednich myjniach za pomoca ultradzwigkéw w ptynach odtluszczajacych z
komponentami. Po wysuszeniu detale i produkty finalne sa napylane w odpowiedniej kabinie
proszkiem przy pomocy specjalnego ,,pistoletu”. Kolejny etap to zawieszanie napylonych
proszkiem czgsci sktadowych szafek lub calych szafek na odpowiednich konsolach, ktore trafiaja
do pieca lakierniczego. Nastepnie wypalane sa w tym piecu w odpowiedniej temperaturze i czasie.
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Dzigki takiej technologii i uzyciu najlepszych materiatdéw szafki naszej produkcji maja uznanie u
odbioré6w w kraju i za granica a pojgcie ,,reklamacja” praktycznie nie istnieje.

MONTAZ I PAKOWANIE

Ostatnim etapem w wykonawstwie szafek jest ich montaz i pakowanie. Montazu dokonuja
pracownicy produkcyjni, zwracajac uwage, zeby wszystkie elementy byty dobre jakosciowo,
czyste i nie zarysowane. Po zmontowaniu kazda szafka jest wizualnie ogladana a nastepnie
foliowana i pakowana w odpowiednie pudio tekturowe.

Przyklejona na opakowaniu etykieta informuje jaki jest to typ szafki i rozmiar.
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Rysunek Nr 4.
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