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1. ZAKLADNE UDAJE

Projektova dokumentacia riesi osadenie technologickych zariadeni pre povrchovu tpravu dielov
praskovym nanaSanim farieb na vyrobky, vyrabané vo firme AJ Metal Design a.s., Hrn€iarovce nad
Parnou. Zariadenia budu osadené v novopostavenej lakovni na podlazi £0,000 m. Lakovacia linka
pozostéava z predupravy, susiacej pece, lakovacej kabiny na nandSanie praSkovych farieb s cyklénom,
filtrom a odsavacim ventilatorom, vypal'ovacej pece. Jednotlivé zariadenia st prepojené kontinudlnym
dopravnikom. Naves$iavanie a zveSiavanie vyrobkov je navrhnuté na podl. £0,000 m vo vedlajSej hale.
Pre likvidaciu odpadovych vdd z predupravy je pre lakoviiu navrhnuta Cistiarent odpadovych vod, ktord
bude rieSend ako samostatnd stavba.

2. TECHNOLOGIA VYROBY

Hlavnou vyrobnou ¢innost'ou je povrchova uprava vyrobkov nanasanim praskovych farieb.

Vyrobky budu haly povrchovych tprav dopravované po vnutrozavodnych komunikaciach z
vedl'ajsich vyrobnych hal. Maximalny rozmer vyrobkov, ktoré je mozné spracovat’ v prevadzke je 2000 x
600 x 2000 mm (d x § x v). Maximalna hmotnost’ vyrobku je 100 kg.

Navesiavanie vyrobkov na dopravnik je navrhnuté na navesiavacom mieste na podl. =0,000 m.
Vyrobky su dopravnikom dopravené do pat'stupnovej predipravy, v ktorej dochadza v prvych dvoch
vaniach k fosfatovaniu postrekom. Ohrev roztoku v prvej a druhej vani bude zabezpeceny horakom
Weishaupt na zemny plyn. Ohrev bude priamy cez trubkovy vymennikovy systém, umiestneny priamo vo
vani z nerezu. Teplota vane bude automaticky regulovana. Horak bude dodany so sadou na uchytenie
a doregulac¢nou radou na zemny plyn. V tretej a Stvrtej vani je oplach studenou vodou, v piatej vani je
oplach demi vodou. Demi-voda bude vyrabana reverznou osmézou, ktora bude umiestnena vedl’a
poslednej vane predupravy. Znecistené vody z predupravy budi potrubiami zvedené do dvoch zbernych
jimok v podlahe pod predupravou, odkial’ budu ponornymi ¢erpadlami, riadenymi od vysky hladiny v
jimkach, pre¢erpavané do &istiarne odpadovych vod, umiestnenej na podl. £0,000 m. Cistiarefi
odpadovych vod je rieSena ako samostatna stavba.

Po preduprave su vyrobky dopravované do susSiacej pece. V susiacej peci buda vyrobky
vysuSované 10 minat pri teplote 100 °C. Moznost’ nastavenia teploty je 80 — 130 °C. Ohrev pece je
zabezpeceny plynovym horakom Weisshaupt, teply vzduch je do pece vhanany ventildtorom a
rovnomerne rozdeleny po celej peci. Ohrev pece je nepriamy.

Po vysuseni st vyrobky zo susiacej pece dopravené do plastovej kabiny na nanasanie praskovych
farieb. Vyrobky sa budu lakovat’ vo vnutri kabiny automaticky manipulatormi elektrostatickym
nandSanim praskovych farieb z dvoch stran s dvoma ruénymi predstrekmi na zaciatku kabiny. Odsavanie
z kabiny je v spodnej Casti kabiny, odsavany prasok je zachyteny v cyklone, z ktorého sa podava do
praskového centra na prasok. Tento prasok je potom opét’ pouzivany na nanasanie v plastovej lakovacej
kabine. V cyklone je zachytenych 95 - 97 % odsavaného prasku. Odsavany vzduch potom d’alej
postupuje do koncového rukavového filtra, ktorého uc¢innost’ je 99,9 %. Vycisteny vzduch je vyfukovany
spat’ do priestoru lakovne. Rukavové filtre su Cistené ofukom stlaceného vzduchu riadenym cez PLC
systém podl'a tlakovej straty . Pre nanasanie praskovej farby budu pouzité elektrostatické pistole
automatické WAGNER 11 ks s riadenim a praSkovym centrom. Kabina bude vybavena automatickym
protipoziarnym zabezpecovacim systémom.

Po naneseni praskovej farby bude vyrobok dopraveny do vypal'ovacej pece. Vypalovacia pec je
navrhnuta tak, aby vyrobok bol v peci pocas min. 20 minut. Teplota vypalovania je 180 — 200 °C. Max.
nastavitel'na teplota v peci je 220 °C. Ohrev v peci je zabezpeceny dvoma plynovymi horakmi
Weishaupt, hortci vzduch je rovnomerne distribuovany v priestore celej pece. Ohrev pece je nepriamy.
Na vstupe a vystupe z pece st osadené vzduchové clony, ktoré zabrafuju uniku horticeho vzduchu z
pece.

Po ochladeni st vyrobky dopravnikom presunuté na zveSiavacie miesto.

Sklady farieb a chemikalii ma investor jestvujlce.

3. LATKOVA BILANCIA

Roény ¢asovy fond vyroby je 4 000 hodin. Rata sa s dvojzmennou prevadzkou 5 dni v tyZdni.
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Pre povrchovi Gpravu vyrobkov praskovym nandsanim farieb st potrebné tieto materialy a
energie:
v Praskové farby réznych druhov a odtietiov. Predpokladané rocna spotreba farby je cca 150 000 kg.

Chemikalie do predupravy:

v Odmast'ovaci + Fe fosfatovaci pripravok DEXPHOS 1050 ( DEXPHOS 1500 ).
Predpokladana ro¢né spotreba je cca 18 200 kg.

v Procesna prisada pre upravu pH DEXADD 60. Predpokladana spotreba je cca 1 200 kg.

Energie:
v stlaeny vzduch p=0,6 MPa;r.b.=-3°C; Q=30 Nm?h + 160 Nm®h
V' zemny plyn p =5 kPa; Q = cca 135 mé¥/h.
V' zemny plyn p = 2,1 kPa; Q = cca 9 m¥h v zimnom obdobi.
v elektricka energia max. 133 kW + 31 kW Wagner
v technologicka voda p=0,4 MPa; Q=1,0m%h
v Demi voda p=0,4MPa; Q=0,5m3%h
v" Odpadova voda max. 1,0 m¥h
Odsavany vzduch do ovzdusia:
v’ preduprava 8 400 m?*h
v’ suSiaca pec 5600 m¥h
v' vypal'ovacia pec 5700 m¥h
Spolu: 19 700 m%/h

Odsavany vzduch bude nahradeny v zimnom obdobi teplovzdusnymi jednotkami.

Odpadova voda z predupravy bude vycistena v novonavrhnutej ¢istiarni odpadovych vod.
Vy¢istena voda bude z COV vypustana do arealovej kanalizacie — bod napojenia uréi investor. Vy&istend
voda z COV bude spinat’ podmienky Vyhl. MZP SR &. 55/2004 Z. z.

Garantované hodnoty:

Parameter Navrhovd hodnota Jednotky
CHSKs <800 mg.I*
Fe <1,0 mg.I*
PO <20 mg.I*
NEL <3,0 mg.I*
NL <50 mg.I*
Cree! <0,5 mg.I*
4. ODPADY

V ramci technoldgie vznikaju nasledovné odpady:

v Obaly z farieb

15 01 10 — Obaly obsahujuce zvysky nebezpecnych latok alebo kontaminované nebezpecné latky —
kategoria odpadu ,,N*

Celkové mnozZstvo obalov je 4,2 t/rok. Obaly budu likvidované $pecializovanou firmou, s ktorou
uzatvori investor zmluvu o likvidacii odpadov.

v Filtraéné vlozky

15 02 02 — Absorbenty, filtracné materialy vratane olejovych filtrov inak neSpecifikovanych, handry
na Cistenie, ochranné odevy kontaminované nebezpecnymi latkami — kategoria odpadu ,,N*

Celkové mnozstvo odpadu je 2,1 t/rok. Tento odpad bude likvidovany $pecializovanou firmou,
s ktorou investor uzatvori zmluvu o likvidacii odpadov.
v - Plastové kanistre od chemikalii

15 01 10 — Obaly z plastov — kategoria odpadu ,,N*

Obaly z chemikalii budil odoberané vymennym sposobom firmou, ktora bude dodavatel'om
chemikalii.
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v' Papierové obaly

15 01 01 — Obaly z papiera a lepenky — kategoria odpadu ,,0¢

Celkové predpokladané mnozstvo obalov je cca 1,5 t/rok. Obaly budi likvidované firmou, s ktorou
ma investor zmluvu o likvidacii odpadov.
v Handry na {istenie

15 02 03 — Absorbenty, filtracné materialy, handry na ¢istenie a ochranné odevy iné ako uvedené v 15
02 02 — kategoria odpadu ,,0*

Celkové predpokladané mnozstvo odpadov je cca 0,4 t/rok. Odpady budu likvidované firmou,
s ktorou ma investor zmluvu o likvidacii odpadov.

5. PRACOVNE SILY

Pre prevadzku novej linky su potrebni tito pracovnici na 1 zmenu:
e 5 pracovnikov logistika (naveSiavanie, zveSiavanie, priprava materialu, obsluha vozikov)
e 4 pracovnici pre nanasanie farieb
e 1 zorad’ovac linky
e 1 veduci prevadzky,
Pre dvojzmennii prevadzku je potreba celkove 20 pracovnikov. Satne a sprchy pre tychto
pracovnikov su jestvujuce. Socidlne zariadenia pre tychto pracovnikov st vytvorené v hale.

9. KATEGORIZACIA ZDROJA ZNECISTOVANIA

Podra Prilohy &. 2 Vyhlasky MZP SR ¢. 410/2012 Z. z. je:
- Lakovacia linka st definované ako technologicky celok zaradeny ako stredny zdroj znecistovania
ovzdusia, ¢islo kategorie 6.8 NanaSanie povlakov s pouzitim praskovych hmot bez pouzitia organickych
rozpustadiel s projektovanou spotrebou praskovej hmoty > 1 t/rok. Celkova spotreba praSkovej farby v
prevadzke je 150 t/rok.
- Vypal'ovacia pec a preduprava su definované ako technologicky celok zaradeny ako stredny zdroj
zneCistovania ovzdusia ¢islo kategorie 2.99 Ostatné priemyselné vyroby a spracovanie kovov, suc¢astou
technologie je spalovanie paliva s menovitym tepelnym prikonom > 0,3 MW. Celkovy prikon plynovych
horakov na preduprave je 600 kW. Na preduprave su osadené dva nizkoemisné plynové horaky
Weishaupt WG 20 s celkovym tepelnym prikonom 3 x 200 = 600 kW. Celkovy prikon plynovych
horakov na vypalovacej peci je 600 kW. Na vypalovacej peci st osadené dva nizkoemisné plynové
horaky Weishaupt WG 30 s celkovym tepelnym prikonom 2 x 300 = 600 kW.

9.1 Druhy znecistujucich latok

V uvedenej prevadzke vznikaju tieto zneCist'ujlice latky (Priloha ¢. 1 Vyhl. €. 410/2012 Z. z.):
ZAKLADNE ZNECISTUJUCE LATKY A VYBRANE ZNECISTUJUCE LATKY
v tuhé znecist'ujtce latky (TZL)

v organické latky vo forme plynov a par vyjadrené ako celkovy organicky uhlik (TOC)

Podr'a Prilohy ¢&. 4 Vyhlasky MZP SR &. 410/2012 Z. z. je pri nanasani naterovych latok emisny
limit tuhych znegist'ujucich latok pri praskovom lakovani 15 mg.m. Miesto tniku emisii je na vystupe
z filtra. Nakol'ko vzduch, vystupujuci z filtra je vyfukovany do priestoru lakovne, nie do vonkajsieho
ovzdusia, emisie na vystupe z filtra nie je potrebné merat’.

Organické latky vo forme plynov a par vyjadrené ako celkovy organicky uhlik (TOC) sa meraju
na vystupe z ventilatora vypal'ovacej pece.
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