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TECHNICZNY PRODUKTU

Panel akustyczny Panacor Etap projektu skupit sie na
ACX160/ALX160 jest produktem  optymalizacji wytrzymatosci
zaprojektowanym z myslg o panelu, czego wynikiem byto
redukciji hatasu generowanego wyposazenie produktu

przez ruch kolejowy i drogowy. w dwie gtebokie prowadnice,
wzmacniajgce odpornosé

Panel zostat zaprojektowany z mechaniczng na

uwzglednieniem specyfiki napor wiatru.

hatasu generowanego przez
ruch drogowy i kolejowy,
czego wynikiem jest uzyskana
optymalna wydajnosc
akustyczna panelu.

WYMIARY OGOLNE:
DEUGOSC: 2000 - 6 000 mm
WYSOKOSC: 300 - 400 - 500 mm
GRUBOSC: 132 mm
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ELEMENTY
SKEADOWE EKRANU

Panel moze zosta¢ wyprodukowany z ocynkowanej
blachy stalowej o jakosci DX51D+2200/275-NA,
zgodnie z normg UNE EN 10142 lub z blachy
aluminiowej AA 3105 H24. Wykonczenie natomiast
odbywa sie w technologii termopowlekania w
dowolnym kolorze palety RAL,

wybranym przez klienta.

Whnetrze panelu sktada sie z materiatu
dzwiekochtonnego na bazie wetny mineralnej o
odpowiedniej grubosci i gestosci, w zaleznosci

od pozadanych parametréw akustycznych.

Panele sktadajg sie z czterech metalowych elementdw.
Strona wewnetrzna (skierowana w strone zrodta
hatasu) posiada perforacje z udziatem otwordw 36%,
co gwarantuje wysoka absorpcje akustyczng,

a strona zewnetrzna jest gtadka (odbijajgca).

Panele montowane sg pomiedzy profilami HEB/HEA
utozonymi pionowo, az do uzyskania pozgdane;
wysokosci, w 300, 400 lub 500 mm modutach

0 zmiennej odlegtosci rozstawu pomiedzy nimi.

gtadka strona |wetna welon strona

odbijajgca z mineralna szklany absorbujgca

blachy stalowej / z blachy stalowej /

aluminiowe;j aluminiowej z
otworami

SPECYFIKACJA
AKUSTYCZNA | MECHANICZNA

NORMY ODNIESIENIA
UNE EN-EN 1794-1:2011 ; UNE EN-EN 1794-2:2011 ; UNE EN 1793-1:2014 ; UNE EN 1793-2:2014
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ELEMENTY
SKEADOWE
KONSTRUKCJI

Konstrukcja wsporcza ekranu
skfada sie z metalowych profili
typu HEA/HEB oraz przyspawanej
ptyty podstawy. JakosS¢ wszystkich
elementow to S275JR, zgodnie

z normg EN 10025.

Profile oraz ptyty podstawy

sg ocynkowane i termopowlekane,
zgodnie z wymogami norm

EN 1461 i EN 15773.

Mocowanie profili do fundamentdw
odbywa sie za pomocg sworzni

0 zmiennej Srednicy, dtugosci i
jakosci, w zaleznosci od wymagan
konkretnego projektu.

MONTAZ
PANELU

Panel zostat zaprojektowany

w taki sposob, by jego montaz
magt zostacé przeprowadzony

bez uzycia zadnego rodzaju nitow
ani wkretow, w sposob reczny,
przez dwdch montazystdw,

bez koniecznosci stosowania energii
elektrycznej.

Powyzsze rozwigzanie,
niewymagajgce nitdw ani wkretdéw,
doskonale spisuje sie w sytuacjach,
w ktérych obecny jest pospiech,
jak na przyktad podczas budowy
kolejowych linii ekspresowych.

ETAPY MONTAZU

1 = Na stojakach umieszcza sie gtadkg
blache, na niej wetne mineralna,
a nastepnie blache z otworami.

2 » Kolejno dochodzi do wsuniecia dwdch
prowadnic krancowych.

3 n Powyzsze kroki wystarcza,
by otrzymac¢ zmontowany panel.
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WYKONGZENIE
POWIERZCHNI

Obrébka antykorozyjna.
Termopowlekanie, ktdremu
poddawane sg panele akustyczne
PANACOR ACX160/ALX160
gwarantuje doskonatg odpornosc
na niekorzystne warunki
atmosferyczne, na ciepto lub na
niszczenie w wyniku ekspozycji

na dziatanie promieni stonecznych.
Wynikiem jest produkt, ktory
praktycznie nie wymaga konserwacii.

ETAP 1.

OBROBKA WSTEPNA
Zautomatyzowany proces
przygotowywania ekranow do
elektrostatycznego powlekania
farba proszkowa.

Mycie 1.

Pojemnos¢ zbiornika: 5 600 |
Temperatura kgpieli: 35 do 45 °C
Skiad kapieli: sSrodek

odttuszczajgcey, pasywator, woda.

Codzienna kontrola stezenia
ptyndw do obrdébki wstepne;
podczas kapieli w zbiorniku 1,
w zaleznosciod konkretne;
procedury.

Mycie 2.

Pojemnos¢ zbiornika: 2 300 |
Temperatura kapieli:
temperatura otoczenia

Sktad kagpieli: woda

Mycie 3.

Pojemnos¢ zbiornika: 2 300 |
Temperatura kapieli:
temperatura otoczenia

Sktad kapieli: woda.

ETAP 2.

SUSZENIE

Metalowe czesci umieszczane

sa w tunelu suszacym, by pozby¢
sie wilgoci, w temperaturze pieca
wynoszacej pomiedzy 80 a 100 °C,
w celu przygotowania do
pdzniejszego lakierowania.

ETAP 3.

LAKIEROWANIE
Zautomatyzowany proces
przeprowadzany za pomocg
robotow i pistoletow
wykanczajgcych, oparty na
mechanizmach rozpylania lakieru,
gwarantujacy natozenie

jednolitej i niezmiennej warstwy.
Wynikiem jest idealne
wykoriczenie powierzchni panelu.

ETAP 4.

PIEC DO POLIMERYZACJI
trwajgcy co najmniej 10 minut

w Sredniej temperaturze
wynoszgcej 200 °C.

Temperatura pieca: 165 do 230 °C.
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