estap’

Profil spolo¢nosti ESTAP

Firma FESTAP je ndstupcom tridsatrocnej tradicie vyskumu v oblasti smaltovania a ako
jediny vyrobca smaltovanych vani na svete vyraba emailové vane tzv. suchym sposobom.
Esencialny intelektualny a hodnotovy potencial firmy tvoria l'udia, ktori ju riadia.

Unikétna a zaroven ekologicka technologia estap ® smaltovania je tieZ Gspesnym obchodnym
artiklom, ktory sa medzi¢asom uplatnil vo viacerych eurdpskych krajinach.

Dokazom jedinec¢nosti tejto technologie a vynimocénej kvality finalnych produktov je okrem
mnozstva oceneni, ziskanych z kruhov tak odbornej ako i laickej verejnosti, aj fakt, Ze export
tvori az 85 % podiel z celkovej produkcie. Nevsedné kvalitativne vlastnosti vyrobkov
prispievaju k ich vynimocnosti vo viacerych dimenzidch, napriklad ich odolnost’ vo¢i tideru
kladiva.

Produkcie

Rozhodujtcu ast’ nasej produkcie predstavuju emailové kipacie vane vyrabané v dizkach od
120 do 170 cm, 6 zakladnych farebnych odtienoch a viac ako 80 modifikaciach od
jednoduchych rieSeni az po exkluzivne dizajnérske modely doplnené masaznymi systémami.

Sprchovacie misy reprezentuji dva zakladné modely vyrazne odlisné svojim tvarom,
rozmermi a modernym dizajnom, ktory je patentovanym produktom dusevného potencialu
firmy.

Preco su produkty Estap vynimo¢né?

o antiadhézna vrstva smaltu Quattro
e vyroba neposkodzuje zivotné prostredie
e vynikajuca zivotnost’ az 30 rokov
e vynimoc¢ny hygienicky povrch

e 3 x pruznejsi a odolnejsi smalt

e unikatna povrchova uprava

e maximalna recyklovatel'nost’

e dokonale hladky povrch

e vyhodné predajné ceny

e svetova uroven kvality

e jednoducha instalacia

e vysoky lesk

Technologia

Implementacia unikéatnej technoldgie smaltovania vychadzajticej zo slovenského know-how
spdsobila v tomto odbore obrovsky prelom a umoznila vznik vynimo¢ne odolnej a kvalitnej
povrchovej upravy.

Technolodgia je zalozena na principe aplikéacie praskov smaltov v elektrostatickom poli, ¢im je



dosiahnuté aj environmentalna nezavislost’ nasho vyrobného procesu. Efektivitu takejto
vyroby a vynikajuce kvalitativne parametre naSich produktov potvrdzuje ziskanie prestizneho
medzinarodného certifikatu kvality ISO 9002.

Technolégia vyrobkov znacky estap” vychadza z uplatnenia nového fyzikalneho principu,
ktory vyuziva €¢inky Colombovho zdkona. To umoziuje realizovat’ vytvaranie povlakov
suchym sposobom a v uzatvorenom systéme, pri ktorom ¢ast’ smaltovacieho materidlu, ktora
sa nezucastni tvorby vrstvy na povrchu vyrobkov, je okamzZite vracand na opédtovné pouzitie.
Tym dochéadza takmer k 100% vyuzitiu smaltovacich materidlov bez tvorby odpadov

a znec€istovania pracovného a Zivotného prostredia. Proces je plne automatizovany a riadeny
pocita¢mi. Tento sposob vytvarania smaltovanych povlakov vo svojej fyzikalnej podstate,
umoznuje dosiahnut’ ich mimoriadnu kvalitu.

Vyrobny postup

Popis zakladnych faz unikatneho vyrobného procesu vychadzajuceho zo slovenského know —
how poskytuje mnohé odpovede na vynimoc¢nu kvalitu nasich vyrobkov.

1. Mlynica

Automaticka linka v riadenom rezime uskutoc¢nuje vsetky operacie, ktorymi sa vychodiskovy
polotovar — smaltarska frita premeni na smaltovy prasok ocakavanych a predpisanych
parametrov. Maximalna velkost’ Castic prasku je 100 mikronov. Takto pripraveny prasok je
relativne elektricky vodivy. Aby bolo mozné uplatnit’ fyzikalny princip d’alSej metddy
vytvarania smaltovanych povlakov, musi sa zvysit merny elektricky odpor stotisickrat. Toto
dosahujeme povrchovou tpravou Specialnym dielektrikom, ktora vytvori v molekulove;j
vrstve akoby klietku, ktord brani tiniku naboja z Castice.

2. Lisovanie

Lisovanie uskutoc¢iiujeme na automatickej linke, ktora pozostava zo Siestich zakladnych
zariadeni: Podéavacie zariadenie, ktoré odobera z balika (pakety) plechov narezanych

na stanoveny rozmer prislusny kus a dopravi do prvého lisu, v ktorom sa uskuto¢ni
vytvarovanie hlavného telesa vani, jedna sa o hydraulicky lis vykonu 1600 ton. Vylisok je
dopraveny do lisu €. 2, v ktorom sa odstrihne prebytocny material vrchnej €asti vane a urobi
ohyb okraja. V d’alSej operacii v lise €. 3 sa vylisuje vytokovy a prepadovy otvor a urobi
podohyb po celom obvode okrajovania. Po priebeznom odmasteni postupuje vylisok

k zvarovacej jednotke, na ktorej sa navaruju zavesné usi a elementy na uchytenie noh.

3. Preduprava

Vsetky vyrobky po vylisovani sa musia pred smaltovanim povrchovo predupravit’. Tato faza
znamena predovsetkym ocistenie povrchu od olejov, hrdze a inych mechanickych necistot.
Cistiaci proces sa komplexne uskuto¢iuje v automaticke;j linke, kde poslednou operaciou je
susenie.

4. Praskovanie

Vytvéranie vrstvy metddou nanasania praskov smaltov v elektrickom poli sa uskutocniuje
na plnoautomatickej linke, ktord pozostava z piatich nanasacich pozicii. V prvych dvoch sa
uskutocniuje vytvorenie predpisanej vrstvy zékladného smaltu a v d’alSich troch vytvorenie
vrstvy krycieho smaltu. Vyrobok je umiestneny na podvesnom dopravniku, a tak plynule
prechadza uvedenymi poziciami. Vrstvy prasku na povrchu vyrobku sa vytvoria v dosledku



posobenia Colombovych sil. Tieto sily su subtilne, po ¢ase zanikaju a inikom naboja z Castic
zoslabuju. Pevné spojenie vrstvy s podkladovym kovom sa dosahuje pri vypéleni pri teplote
cca 800 °C, ¢o sa uskutociiuje v priebeznej tunelovej peci.

5. Vypal’'ovanie

Prevesenim vyrobku, na ktorom su vrstvy prasku smaltu z nanasacieho podvesného
dopravnika na podvesny dopravnik vypal'ovacej pece, je tento unasany do ziarového pasma
priebeznej tunelovej pece. Tu v stanovenom vypal'ovacom rezime prebehnu reakcie, ktoré
sprostredkuju pevné spojenie zdkladné¢ho smaltu s povrchom vyrobku a vytvorenie celistvej
vrstvy takzvaného krycieho smaltu. Po postupnom vychladeni vyrobkov st tieto priamo

na dopravniku kontrolované a balené.



