VII. Nandsanie ndterov na navijané pdsy z kovovych materidlov

VIl. NANASANIE NATEROV NA NAVIJANE PASY Z KOVOVYCH

MATERIALOV

Cinnost "nandsanie ndterov na navijané pdsy z kovovych materidlov" je definovana ako akakolvek ¢innost, pri ktorej
sa v kontinudlnom procese potahuje zvitok, nehrdzavejlica ocel, potiahnuté ocel, zliatiny medi alebo hlinikovy pas bud’
filmovym alebo laminatovym naterom. Tato Studia sa vztahuje na zariadenia, v ktorych sa tato ¢innost uskutoCriuje s
ro¢nou spotrebou organickych rozpustadiel vy$sou ako 25 ton.

Namiesto splnenia emisnych limitov sa prevadzkovatelia mézu rozhodnut pouZit schému zniZovania emisii podla
$pecifikécii uvedenych v prilohe €. 6 k vyhlagéke MZP SR €. 410/2012 Z.z. v znp. Osobitné poziadavky platia pre VOC
klasifikované ako latky CMR, ako aj pre halogenované VOCs, ktorym su priradené vystraénymi upozorneniami H351
(Podozrenie, Ze sposobuje rakovinu.) alebo H341 (Podozrenie, Ze spdsobuje genetické poskodenie.). Existuje vseobecna
povinnost nahradit latky CMR - pokial je to mozné - menej skodlivymi latkami alebo pripravkami v ¢o najkratsom Case.

7.1 VSEOBECNY OPIS CINNOSTI A JEJ NAJCASTEJSIE VYUZITIE V PRIEMYSELNYCH SEKTOROCH

Porchovo Upravené pasy a zvitky sa pouZivaju prevazne v oblasti stavebnictva - plechy na obkladanie stien (~ 75%),
kovové strechy a iné vonkajsie aplikidcie (~ 18%) a vnutorné aplikacie (~ 8%). Aktivacia povrchu pred vlastnou
povrchovou Upravou, nanasanie primeru (zédkladu) a potahovanie farbou sa moézZze uskutocriovat na jednej alebo na
oboch stranach kovového pasu.

Pri nanasani naterov na navijané pdsy vznika VOC pri aplikacii a ndslednom vysuseni naterov na baze rozpustadiel. Vo
vSeobecnosti existuje tendencia prechodu z farieb a lakov na baze rozpustadiel k systémom s redukovanym obsahom
rozpustadiel na 30 - 45%. Su k dispozicii systémy s nizkym obsahom prchavych organickych zliéenin (VOC), ako su
napriklad laky s vysokym obsahom tuhych (pevnych) latok alebo systémy na baze vody, ale prechod k tymto systémom
bol spomaleny bud' z dévodu technickych obmedzeni, alebo kvalitativnych pozZiadaviek na vyrobky. Jedina technoldgia
bez VOC v sucasnosti pouzivand na povrchovu Upravu pasov a zvitkov je praskové lakovanie, aj ked je to vyrazne
obmedzené ekonomickymi a technickymi faktormi.

K emisidam VOC najviac prispievaju fazy suSenia/vytvrdzovania. Emisie VOC, v zdvislosti od poctu farebnych zmien
a sUvisiaceho Cistenia technologického zariadenia pri farebnych prechodoch, predstavuju priblizne 65 - 70% celkovych
emisii VOC, zatial ¢o 30 - 35% emisii pochadza z nandasania laku (Standardny naterovy systém sa sklada z 25 um laku a s
5 um primeru). Priblizne 97% vsetkych emisii VOC z celého procesu lakovania moze byt zachytenych — likvidovanych
v koncovych odlucovacich zariadeniach. Fugitivne emisie VOC tvoria zostdvajuce 3%.

Tam, kde nie je mozné vyhnut sa pouzivaniu systémov zaloZenych na rozpustadlach, si najuéinnej$im opatrenim na
zniZovanie emisii vznikajlucich procesom nanasania a suSenia a s tym suvisiacimi manipulacnymi, ukladacimi a
skladovacimi zariadeniami vylepSené technologické zariadenia, Uc¢inné odsdvanie odpadového plynu a koncové
znizovanie emisii.
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7.2 OPIS STANDARDNEHO TECHNOLOGICKEHO PROCESU VRATANE BLOKOVEJ SCHEMY
A OPISU JEDNOTLIVYCH TECHNOLOGICKYCH UKONOV, PRI KTORYCH SA POUZiVAJU
ORGANICKE ROZPUSTADLA ALEBO KDE DOCHADZA K EMISIAM PRCHAVYCH
ORGANICKYCH LATOK

Takmer vsetky (> 99%) natery, ktoré sa pouZivaju na povrchovu Upravu zvitkov, su zalozené na rozpustadlach. Systémy
na praskové lakovanie su jedinymi aplikaciami bez rozpustadiel. Linky na praskové lakovanie st zvycajne velmi malé a
maju velmi obmedzené kapacity.

Hrabky filmu, ktoré sa mézu dosiahnut pri praskovych nateroch, si obmedzené. V stcasnosti nie je mozné dosiahnut
rovnomernost mensiu ako 30 mikrénov a praskovy nater preto nemoze byt pouZity na vyrobu tenkych vrstiev, ktoré
mozno dosiahnut beZznymi systémami na baze rozpustadiel.

Plastové laminaty (ktoré predstavuju 6% aktivit na navijanie zvitkov) tieZ neobsahuju Ziadne rozpustadlo, ale ich
aplikdcia nie je Uplne bez rozpustadiel, pretoZe v takmer kazdom pripade vyZaduju rozpustadlo obsahujice kvapalny
zakladny nater alebo adhezivnu vrstvu (lepidlo) na laminaciu.

7.2.1 OPIS STANDARDNEHO TECHNOLOGICKEHO PROCESU
Povrchova Uprava je kontinudlny proces. Vsetky vyrobné kroky, od navijania pasu, cez predbeznu Upravu a nanasanie
nateru, az po lakovanie finalneho vyrobku, sa vykondavaju ako kontinudlna sekvencia.

Rozpustadlo sa pouziva aj na Cistenie technologického zariadenia, najmé pri zmene vyrobku, resp. farebného odtiena.
Na niektorych linkdch s ¢astymi zmenami produktov, mdze rozpustadlo na Cistenie predstavovat az jednu tretinu

celkovej spotreby rozpustadla.

Vyrobky na baze vody a praskové laky tvoria menej ako 1% vSetkych vyrabanych vyrobkov.

7.2.1.1 APLIKACIA PRIMERU A ZAKLADNEHO NATERU

Podkladovy nater (primer) sa aplikuje pomocou valcového potahovacda. Valcovy potahovaé sa nastavi tak, aby sa
dosiahla pozadovana hrubka nateru. Moderné aplikacéné systémy su uzavreté a vyskytujuce sa emisie VOC su odvadzané
do koncového odlucovacieho zariadenia (napr. na principe termickej oxidacie).

Po aplikacii zakladného nateru (BC), pas alebo zvitok vstupuje do susiarne, kde sa odparuju prchavé zlGceniny. Kovovy
pas sa potom ochladi vzduchovymi alebo vodnymi chladiacimi systémami alebo, v niektorych pripadoch, kombinaciou
oboch. VOC nachadzajuce sa v odpadovom plyne je nasmerované do termickej oxidacnej jednotky.

7.2.1.2 APLIKACIA VRCHNEHO NATERU

Na nandasanie kone¢ného vrchného nateru (CC) pas prechddza na druhy stroj na valcovanie. Horna vrstva laku moze byt
aplikovand na jednej alebo na oboch stranach pdésu. V najmodernejsich zariadeniach je aplika¢nd jednotka vrchného
nateru uzavretd a odpadovy plyn s obsahom VOC je odvadzany do termickej oxidacnej jednotky. Potom, ¢o kovovy pas
presiel oblastou nateru, vstupi do susiarne, kde sa nanasa farba. Odpadovy plyn zo susiarne je odvadzany do termickej
oxidacnej jednotky. Po naneseni vrchného nateru sa kovovy pas ochladi a prechadza do zdsobnika (akumulatora) a do
odvijacej jednotky.
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7.2.1.3 LAMINACIA

Lamindcia je proces nanasania tenkych vrstvenych félii na lepiacu vrstvu alebo na Specidlnu vrstvu namiesto nateru.
Proces laminovania sa mdZe uskutoc¢novat na rovnakej vyrobnej linke ako lakovanie.

V pripade laminatovych fdlii je mozné lepidlo alebo $pecidlny nater aplikovat valéekom. Tenky polymérny film sa polozi
na horuci nater alebo na lepivu vrstvu plechu valcovanim a nasleduje krok ochladzovania a susenia. V procese laminacie
mo6zu emisie VOC vznikat v dosledku pouzitia lepidiel alebo Specidlnych zakladnych naterov. Samotny laminovaci film
nespdsobuje emisie VOC.

7.2.1.4 CISTIACE CINNOSTI

Organické rozpustadla sa pouZivaju aj na Cistenie zariadenia pred zmenou naterového systému alebo farebného
odtiefa. VSeobecne plati, Ze Cistenie sa vykondva ovela CastejSie po aplikacii vrchného nateru, ako pri zdkladnom
natere.

Cistiace rozpustadla sa vo vicsine pripadov zhromazduju a regeneruji (zvyéajne mimo prevadzku, externe) tak, aby sa
dali opédtovne pouzit bud ako Cistiace rozpustadla v pévodnom natere, alebo pre iné aplikacie rozpustadiel. Rozpustadlo
pouzivané na Cistenie nie je vSeobecne rovnaké, ako sa pouZiva v naterovom systéme, pretoze na Cistenie je potrebné
rozpustadlo s velmi nizkou teplotou varu, zatial ¢o v naterovych farbach sa vyzaduje rozpustadlo s pomerne vysokou

teplotou varu.

Prehlad systémov nanasania naterov, ktoré sa bezne pouzivaju v tomto priemyselnom sektore:

Nater Hrabka filmu | Typy Zivic Obsah Typy rozpustadiel Vytvrdzovacia
(um) rozpustadla teplota (°C)
(%)
Primer — Zakladny nater
Tradi¢ny primer 4-20 Epoxid / mocovina, 50-70 210-230
Epoxid / melamin, Vysokovriace aromaty,
Polyester / melamin, alkoholy, glykolétery /
Polyuretan, akryl estery, estery s vysokou
Primery 12-25 Polyester / melamin, 40-50 teplotou varu
(high build) polyuretan
Farebny odtier (Back coats)
Farebny odtien 2-15 Polyester / melamin, 50-70 Vysokovriace aromaty, 180 - 250
epoxid / melamin, epoxid alkoholy, glykolétery /
/ fenol, alkyd / melamin estery
Vrchny nater (Top coats)
Polyester 17-26 Nasytené polyestery s 35-55 210-230
melaminformaldehydovy
mi Zivicami Vysoko vriace aromaty,
SMP 18-25 Ako je uvedené vyssie, 45-55 glykolétery / estery, 210-230
(silikon modifikovany okrem modifikacie estery s vysokou teplotou
polyester) silikénu v polyesterove;j varu
Zivici
Polyuretdn 18-30 Nasytené polyestery s 30-50 220-240
uretanovym sietovanim
PVDF 15-25 Polyvinylidifluorid + 40 - 65 Vysoko vriace aromaty, 240 - 260
PVF2 akrylovy polymér glykolétery / estery,
vysokovriace ketény
PVC plastisol 100-200 Polyvinyl chlorid + <10 Vysoko vriace estery, 190 - 210
plastifikator vysokovriace alifatické
latky
Vyrlobky na.1 bazelvody 1-25 Akrylik/melamin 5-15 Estery s vysokou teplotou 220-230
(vrdtane niektorych varu, glykolétery / ester
zdkladnych a vrchnych »8Y Y Y
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epoxypolyuretan

Ziadne

Nater Hrabka filmu | Typy Zivic Obsah Typy rozpustadiel Vytvrdzovacia
(um) rozpustadla teplota (°C)
(%)
ndterov)
Nelepivé natery na 12-15 Polyéter-sulfon 65 - 80 N-metylpyroliddn, 350-370
pecenie PTFE butyrolakton,
vysokovriace aromaty
Laminatové folie 15-120 PVC, PVF 0 vo fdlii Ziadne, ale lamindcia pri
(polyvinylfluorid), PET v zakladnom 180 - 230
(polyetyléntereftalat), natere/lepidle
akryl, polypropylén
Praskovanie 35-100 Polyester / 0 200 - 250
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7.2.2 BLOKOVA SCHEMA PROCESU
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PR

7.3 POUZITIE ORGANICKYCH ROZPUSTADIEL A ICH CHARAKTERISTIKY (NAJMA
BEZPECNOSTNE, ENVIRONMENTALNE A ZDRAVOTNE RIZIKA)

7.3.1 CHARAKTERISTIKA POUZiVANYCH ROZPUSTADIEL
Na povrchovl Upravu pasov a zvitkov sa pouzivaju rdzne pripravky obsahujuce VOC. BeZne obsahuju nasledovné
rozpustadla:

Druh rozpustadla Priklad

Alkoholy Diaceton alkohol

Glykol acetat
y y Propylénglykolmetyléter acetat, etyl diglykol acetat

Glykoly Butyl diglykol, Propylén glykol monometyl éter

Estery s vysokym bodom varu | Dibdzické estery (DBE), zmesi rafinovanych dimetylesterov kyseliny adipovej, kyseliny
glutarovej a kyseliny jantarovej

Ketdny Izoforén

Ropné uhlovodiky Komercné aromatické frakcie, xylol

Rozpustadld so $pecifickymi vystraznymi upozorneniami H-vetami H350 (MoZe spdsobit rakovinu.), H340 (Mdze
spOsobovat genetické poskodenie.), H360 (MbZe spbsobit poskodenie plodnosti alebo nenarodeného dietata.) alebo
ako halogénované H351 (Podozrenie, Ze spbdsobuje rakovinu.), boli vaésinou vyradené z pouZitia v tomto priemyselnom
odvetvi.

7.3.2 BEZPECNOSTNE, ENVIRONMENTALNE A ZDRAVOTNE RIZIKA
Emisie VOC spolu s emisiami NOx, za pritomnosti sineéného Ziarenia, su prekurzormi tvorby prizemného ozénu.

Emisie VOC do ovzdus$ia mdzu vznikat z/zo:
- skladovania rozpustadiel,
- aplikacie primeru, zdkladného farebného odtiena a vrchného nateru,
- procesov susenia,

- (Cistenia technologického zariadenia.
Procesné/technologické tniky a Gniky zo skladovacich priestorov mézu spdsobit emisie do pédy a podzemnych véd.

Tento proces vytvara aj odpad obsahujlci rozpustadla, ktoré je potrebné zneskodriovat takym spdsobom, aby sa
zabranilo alebo obmedzili emisie do ovzdusia, pédy a podzemnych vod.

V nasledovnej tabulke st uvedené priklady rozpustadiel obsiahnutych vo zvycajne pouzivanych naterovych hmotéach
pouzivanych pri povrchovej Uprave navijanych pdsov z kovovych materidlov:

Rozpustadlo CAS Specificka Vystrazné upozornenie
H-veta

Diaceton alkohol 123-42-2 H226 Horlava kvapalina a pary.

(4-hydroxy-4-metylpentdn-2- H319 Spésobuje véZne podrazdenie oti.

on)

2-Etoxyetyl acetat 111-15-9 H226 Horlava kvapalina a pary.

H302 Skodlivy po po#iti.

H312 Skodlivy pri kontakte s pokoZkou.

H332 Skodlivy pri vdychnuti.

H360 Mbze spbsobit poskodenie plodnosti alebo nenarodeného dietata.
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Rozpustadlo CAS Specificka Vystrazné upozornenie
H-veta
Propylénglykolmetyléter acetat 108-65-6 H226 Horlava kvapalina a pary.
H360 Moze spOsobit poskodenie plodnosti alebo nenarodeného dietata.
2-(2-Butoxyetoxy)etan-1-ol 112-34-5 H319 SpOsobuje vazne podrazdenie odi.
Izofordn diizokyanat 4098-71-9 H330 Smrtelny pri vdychnuti.
H334 Pri vdychnuti moze vyvolat alergiu alebo priznaky astmy, alebo

dychacie tazkosti.
H315 Drazdi kozu.

H319 SpOsobuje vazne podrazdenie odi.
H317 Moze vyvolat alergickd koZznu reakciu.
H335 Mbze spbsobit podrazdenie dychacich ciest.
Benzinové rozpustadlo (ropné), 64742-95-6 H226 Horlava kvapalina a pary.
l[ahkd aromaticka frakcia H304 Méze byt smrtelny po pofZiti a vniknuti do dychacich ciest.
H411 Toxicky pre vodné organizmy, s dlhodobymi u¢inkami.

H332 Skodlivy pri vdychnuti.
H315 Drazdi kozu.
H335 Moze spOsobit podrazdenie dychacich ciest.

7.4 NAIJLEPSIE DOSTUPNE TECHNIKY - NAHRADY STANDARDNYCH TECHNIiK POUZi{VAJUCICH
ORGANICKE ROZPUSTADLA

V nasledujucom texte sa popisuju potencidlne nahrady za VOC (s pouzitim systémov bez VOC a s redukovanym
mnozstvom VOC).

7.4.1 SYSTEMY BEZ OBSAHU VOC

7.4.1.1 PRASKOVE NATERY
Praskové laky su typicky zaloZené na polyesterovych Ziviciach a su 100% bez VOC. Praskové lakovanie je vhodné pre
ocelové aj hlinikové podklady, ale nie je pouZitelné pre vsetky konec¢né pouZzitia.

Castice praskového nateru su elektrostaticky nabité bud' v striekacom stroji, alebo v striekacej komore a st pritahované
k uzemnenému kovovému substratu. Nasledujuci krok susenia alebo vytvrdzovania sa typicky uskuto¢riuje kombinaciou
infracerveného a cirkulujiceho horidceho vzduchu pri teplotach 180 az 250°C (pocas 1,5 az 2 minut). Na porovnanie,
typické doby zdrzania v konven¢nych peciach na potahovanie su 15 az 30 sekind.

V stcasnosti mozu byt praskové natery aplikované len na jednu stranu podkladu a len s jednou vrstvou. Typickd hrubka
vrstvy je 50 az 60 pum.

Praskové lakovanie sa pouZiva na lakovanie predtvarovanych predmetov, ako su hygienické kabiny, pocitaCové kryty
a pod.. Vo vieobecnosti neposkytuje "vysoky vykon voci kvalite", ktory je potrebny pre vyrobky, ktoré su vystavené
vonkajsej expozicii. Praskové lakovanie plochého kovového substratu sa pouZiva predovsetkym tam, kde su dolezité
malé rozmery Sarzi a flexibilné zmeny farby.

Pri aplikacii praskovych naterov nevznikaju Ziadne emisie VOC, ale poas procesu vytvrdzovania sa mozu vyskytnuat
zapachové reakéné produkty, preto aj tieto technoldgie stale vyZzaduju vhodné zariadenia na zniZovanie emisii.

Linky na praskové lakovanie maju vSeobecne nizsiu kapacitu ako tradi¢né kvapalinové nandsacie linky. Vyrobné naklady
su vyssie, ¢o je sposobené pomalsimi rychlostami liniek a na dosiahnutie tenkého nateru, je potrebny (drahsi) prasok s
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velmi malou a tesne kontrolovanou velkostou castic. Premena existujucej tradi¢nej linky na praskovy nater nie je
mozna. Tieto nevyhody zabranili rozsiahlemu prijatiu praskového lakovania.

7.4.2 SYSTEMY S REDUKOVANYM OBSAHOM VOC

7.4.2.1 NATERY S VYSOKYM OBSAHOM TUHYCH LATOK
Systémy, ktoré sa najcastejSie pouZivaju pri procesoch povrchovej Upravy pasov a zvitkov, maju obsah pevnych latok 70
az 95%. Najcastejsie pouzivané vyrobky pouZivaju PVC plastizoly s obsahom rozpustadiel menej ako 10%.

Vysoko tuhé natery (natery s vysokym obsahom tuhych latok), ako napriklad plastizoly, sa zvycajne pouZivaju s vyssSou
hrdbkou filmu (100 - 200 um hrabky suchého filmu) ako iné farby na baze rozpustadiel (hrdbka suchého filmu 15 - 30
um, priemerny obsah rozpustadla 50%). Preto je celkové mnozstvo pouzitého rozpustadla (a teda VOC emitované) na
m? pésu ¢asto podobné pre oba systémy.

Vysoko tuhé natery je moziné aplikovat pomocou rovnakych vyrobnych liniek ako konvencéné produkty na baze
rozpustadiel. Vo vSeobecnosti su natery s vysoky obsahom tuchych latok menej ndkladné na kg produktu, ale kedZze su
aplikované pri vyssej hrubke, ich aplikacia je ¢asto drahSia. PouZivaju sa iba vtedy, ak poskytuju najlepsi spdsob
dosiahnutia poZadovanych vlastnosti. VSeobecny prechod z konvenénych pripravkov na pripravky s vysokym obsahom
tuhych latok nie je mozny.

Naklady na udrzbu zariadenia moézu byt vy$Sie pri naterovych systém svysokym obsahom tuhych latok, pretoze
aplikacia kladie vyssie naroky na aplikacné valce. Elektrickd energia potrebna na pohon stroja méze byt tiez vyssia.

7.4.2.2 NATERY S REDUKOVANYM OBSAHOM ROZPUSTADIEL
Nanasanim tensich vrstiev naterov je mozné dosiahnut vyznamného znizenia mnozstva rozpustadiel. Standardné
lakovacie systémy vsak stdle maju zatazenie rozpustadlom v rozmedzi 30 - 40%.

Znizenie zataZenia rozpustadlom v nateroch moéZe mat vplyv na prietok farby a reoldgiu nateru, a preto musi byt
vykonavané starostlivo kontrolovanym sposobom.

Prevadzkové naklady takéhoto zariadenia st podobné konven¢nému nateru na baze rozpustadiel, ale naklady na natery
mozu byt nizsie.

7.4.2.3 NATERY NA BAZE VODY

Vyrobky na baze vody pouZivané v tomto priemyselnom sektore typicky obsahuji az 25% organickych rozpustadiel.
Vrchné natery na baze vody su v sucasnosti vhodné iba pre velmi obmedzeny rozsah konecnych vyrobkov. Natery na
baze vody sa pouzivaju hlavne ako zakladny nater, podklad alebo nater. Hlavnhym problémom je prechod medzi
systémami na baze vody a rozpustadlom. KedZe néaterové farby na baze vody nie si vhodné pre vietky aplikacie, je
potrebné, aby boli v tom istom zariadeni nainstalované ako rozpustadlové, tak aj vodné systémy.

Vyrobky na bdaze vody zvycajne vyZzaduju vysSiu energiu pre proces susSenia. Okrem toho su Casto potrebné aj
technolégie zniZzovania emisii VOC kvéli obsahu organickych rozpustadiel v produktoch.
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Okrem nakladov na energiu su ostatné prevadzkové naklady na natery na baze vody podobné ako pri konvencénych
nateroch na baze rozpustadiel. Pri kordzii v skladovacich, ¢erpacich a aplikaénych zariadeniach sa mézu vyskytnut
problémy. Preto mézZe byt potrebné vymenit existujlce zariadenie za zariadenie z nehrdzavejucej ocele.

Na stabilizaciu pH systémov na baze vody sa pouZivaju aminy a niektoré z tychto latok maju vyznamnu toxicitu.

7.4.2.4 LAMINATOVE FOLIE

Lamindtové félie su bezrozpustadlové pevné polymérne filmy, ktoré sa nandsaju na substrat na dosiahnutie $pecifickych
poziadaviek, ako je odolnost proti Skvrnam, tvrdost alebo dekorativne efekty. Hoci vrstvené filmy neobsahuju
rozpustadla, takmer vo vSetkych pripadoch je ako zaklad pre féliu potrebnd lepiaca alebo kvapalna vrstva. Pre
kopolyaminaty (Cire laminaty nad kvapalnym zakladnym naterom) je zakladnym naterom casto polyesterovy nater na
baze rozpustadla. V porovnani s beznymi vyrobkami na baze rozpustadiel je potrebnd len jedna vrstva s lepidlami
obsahujidcimi VOC v porovnani s najmenej dvoma vrstvami v pripade konvenénych produktov na baze rozpustadiel s
primerom a najmenej jednou vrstvou vrchného nateru.

Film sa nanasa tlakovym valcom na predhriaty kovovy pas s prislusnym zakladnym néaterom/lepidlom. PoutZitie
vrstvenych filmovych naterov je vSeobecne drahsie ako bezné kvapalné natery a preto sa pouzivaju len ako alternativy v
pripade velmi Specifickych vlastnosti kone¢ného pouZzitia. Laminaty sa Siroko pouZzivaju v domacich spotrebicoch, kde
ich vacsia flexibilita a huZevnatost umoziuje extrémnejsie tvarovanie kovov. Su aj nadalej pouzivané vo velkom rozsahu
na pouzitie ako vonkajsie deliace steny v lodiarstve.

Naklady na lamindaciu zavisia od faktorov ako je hrubka, farba a zloZitost vzoru alebo dizajnu. Laminacéné vyrobné linky
tiez maju tendenciu mat pomalsie rychlosti, ako vyrobné linky pre tekuté natery. Okrem toho, pri tejto technike su
zaznamenané zvySené urovne nepodarkov, ¢o ma za nasledok zvysenie nakladov na proces.

7.5 MOZNOSTI PREVENCIE A ZNIZOVANIA EMISIi PRCHAVYCH ORGANICKYCH LATOK PRI
STANDARDNYCH PROCESOCH

Ak nie je mozna nadhrada VOC v pripravkoch pouZivanych na povrchovu Upravu, pre znizenie emisii VOC sa mézu pouzit
aj preventivne opatrenia, optimalizacia procesov a rozne techniky koncového znizovania.

7.5.1 OPTIMALIZACIA PROCESOV

NajucinnejSim opatrenim optimalizdcie procesu pri zniZovani emisii je vytvorenie uzavretého systému a utesnenie
vstupu a vystupu peci/susiarni. VOC vznikajluce z pripravy nateru by mali byt odvddzané na uUpravu do koncového
odlucovacieho zariadenia.

7.6 PREHLAD NAJLEPSICH DOSTUPNYCH TECHNIK A MOZNOSTi OBMEDZOVANIA PRCHAVYCH
ORGANICKYCH LATOK

7.6.1 KONCOVE ODLUCOVACIE ZARIADENIA

BeZne pouZivané typy koncovych odlucovacich zariadeni vtomto odvetvi su - regeneracné a rekuperacné zariadenia.
U oboch dochdadza k vyznamnému znizeniu emisii VOC oxidaciou. Regenera¢na oxidacia ma tendenciu byt ucinnejsia,
ako rekuperacnd, pretoZe vyuziva obnovenu energiu na predhrievanie prichddzajuceho procesného vzduchu do
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oxidacnych teplot (~ 800°C). Preto su prevadzkové naklady v pripade regeneracnych systémov vyrazne nizSie ako
v pripade rekuperacnych oxidaénych systémoch.

Regeneracné termické oxidacné systémy su obzvlast ucinné pre procesné prady s nizkym obsahom rozpustadla, ale ich
prevadzkové naklady zavisia vysoko na ucinnosti vymennika tepla. Regeneracné oxidacné systémy su Siroko pouZzivané,
pretoZe si pomerne necitlivé na zloZenie a koncentraciu rozpustadiel v procesnom vzduchu. Termické oxidacéné
systémy sa pouZivaju na koncentraciu 1 - 20 g/Nm3. MéZu dosiahnut Géinnost az do 99,9%.

Rekuperacné systémy sa pouzivaju hlavne pri malych prietokoch. Pri vy$sich pociatocnych ndkladoch nie su nakladovo
efektivne.

Katalyticka oxiddcia je alternativou k termickej oxidacii. To, Ci je katalytickd oxidacia spravnou volbou, zavisi od
prietokovej rychlosti, koncentracie rozpustadla a chemického zloZzenia pridu odpadu. KedZe katalyzatory su citlivé na
otravu, katalyticka oxidacia by sa mala pouZivat iba vtedy, ak odpadovy vzduch neobsahuje katalytické jedy, ako su sira,
halogény, polyméry alebo tazké kovy. Dosledkom toho, tieto zariadenia nemdzu byt pouZité pre vsetky lakovacie
systémy.

7.6.2 INE TECHNIKY

7.6.2.1 UV /EB ZIARENIE

Tato technoldgia pouziva farby vytvrdzované ultrafialovym Ziarenim/ziarenim s elektronovym Id¢om (UV/EB).
Vysledkom je proces bez rozpustadiel s relativne nizkym energetickym narokom. V stcéasnosti vsak nie s zname
komerc¢né aplikacie. Existuju vyznamné technické problémy, ktoré este treba prekonat, a néatery vytvrdené Ziarenim
nemusia byt vhodné pre vietky aplikacie.

ZHRNUTIE OPATRENI NA ZNiZENIE EMISIi VOC

V nasledujucej tabulke su zhrnuté opatrenia na zniZzenie emisii VOC:

Ciel Opis Aplikovatelnost
Systém bez obsahu VOC - Pouzitie praskovych systémov - Obmedzend uplatnitelnost z dévodu
ekonomickych a vykonnostnych faktorov
Systémy so zniZzenym obsahom VOC - PouZitie systémov svysokym obsahom | - PouZitie redukénych &inidiel
tuhych latok sposobujucich znizenie obsahu VOC
- Natery s redukovanym obsahom - Vacsinou sa uplatnuje vo velkej miere
rozpustadiel
- Systémy na bdze vody - Obmedzena uplatnitelnost z ddévodu
ekonomickych a vykonnostnych faktorov
- Pouzitie laminacnych folii - Vhodné iba na Specifické konecné
pouzitie

Optimalizécia procesov Uzavretie a odvod odpadového plynu aj z
procesu pripravy farieb a lakov
a odvadzanie tohto plynu na Upravu,

napr. na koncové dopalovacie zariadenie

- Aplikovatelné pre vsetky pripady

Koncové odlucovacie zariadenia - Rekuperativne termické oxidacné - Siroko uplatnitelné, ale nie tak Gcinné
zariadenia ako regeneracné
- Regenerativne termické oxidacné - Obmedzené na vacsie zariadenia kvoli
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Ciel

Opis

Aplikovatelnost

zariadenia

kapitalovym nakladom

- Katalytické oxidacné zariadenie

- Obmedzené na zariadenia s dobre
definovanymi a konstantnymi
parametrami odpadového plynu bez
katalytickych jedov
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