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Technologie, o kterych je dale pojednano, jsou obsazeny referencnich
dokumentech (BREF) o nejlepSich dostupnych technikach (BAT):

* BREF pro primysl zpracovani zeleznych kovu, 2001/12, Cesky (pojednava o
zarovem pokoveni kov)

« BREF pro povrchové upravy kovu a plasti s pouzitim elektrolytickych nebo
chemickych postupu, 2005/08, ¢esky(pojednava o zbytku povrchovych uprav).

Znéni obou BREF je mozno najit na adrese www.ippc.cz.

Definice a vysvétleni pojmi BREF a nejlepsi dostupné techniky BAT jsou uvedeny
ve smeérnici 2010/75/EU, ¢&l. 3 — Definice, odst. 10, 11, 12 a 13.

Pro tyto technologie nebyly doposud vydany tzv. Zavéry o BAT — budou zpracovany
a vydany az po provedeni revize stavajicich BREF.

Je zde nutno také uvest, ze proskolovani je zaméreno na ochranu ovzdusi, zatimco
hlavnim problémem dale uvadeénych technologii jsou emise latek do vod.
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Obecné k povrchovym upravam kovu a plasta (ozn. STM)

. Kovy a plasty jsou upravovany, aby se zménily jejich povrchové vlastnosti: dekoracni
a odrazove, zvysila se tvrdost a odolnost k odéru, zajistila se korozni ochrana a jako
zaklad ke zvySeni pfilnavosti dalSich uprav jako je nanaseni natérovych hmot nebo
fotocitlivych povlakul pro tisk. Plasty, které jsou levnéjSi material a snadnéji se
odlévaji nebo lisuji, si uchovavaji své vlastnosti jako jsou izolaéni vlastnosti a
pruznost, zatimco povrch miZze ziskat vlastnosti jaké maji kovy. Desky tisténych
spoju (PCB) jsou zvlastnim pfipadem, kdy jsou slozité elektronické obvody vyrabény
nanasenim kovl na povrch plasta.

. Povrchové Upravy kovu a plastu netvofi samostatné vyrobni odvétvi, ale poskytuji
sluzby Sirokému spektru dalSich odvétvi. PCB Ize koneckoncu povazovat za
vyrobky, ale jsou Siroce pouzivany v dalSi vyrobé, napf. pocitacl, mobilnich telefonu,
bilé techniky, vozidel, atd..

. Struktura trhu vyrobku s povrchovymi upravami je pfiblizné: automobily 22%,
stavebnictvi 9%, potravinové a napojové obaly 8%, elektrotechnicky prumysl 7%,
elektronika 7%, soucastky pro dalsi montaz) 7%, prumyslova zafizeni 5%, letectvi
5%, ostatni 30%.
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Upravované dily pfedstavuji Srouby, matice a nyty, bizuterie a obroucky bryli,
soucastky pro automobily a dal§i primyslova odvétvi at po ocelové pasy o
hmotnosti 32 tun a Sifi 2 metrt pro lisovani automobilovych karoserii, potravinovych
a napojovych obald, atd.

Pohyb dilt nebo podkladu v lince povrchové upravy se liSi podle jejich velikosti,
tvaru a poZzadovaném typu upravy: zavesy (nebo ramy) pro jednotlivé nebo malé
dily s pozadovanou vysokou kvalitou; bubny (sudy) pro mnoho dilt s pozadovanou
niz8i kvalitou a kontinualné vedené podklady (od dratl po ocelové pasy) v
kontinualnich linkach.

Hlavni vliv na zivotni prostredi prestavuji spotreba elektrické energie a vody,
spotrfeba surovin, znecCisténi povrchovych i spodnich vod, tuhé a kapalné odpady a
uprava lokality po ukonceni Cinnosti zarizeni.

Hlavnim znecisténim vod jsou kovy, které se pouzivaji ve formé rozpustnych soli.
Podle daného procesu mohou emise obsahovat kyanidy (i kdyz se jejich pouziti
snizuje) i povrchove aktivni latky, které mohou mit nizkou biologickou
odbouratelnost a kumulacni , napf. NPE a PFOS. Pfi upravé odpadnich vod
obsahujicich kyanidy chlornany mohou vznikat AOX. Komplexotvorné latky (v€etné
kyanidt a EDTA) mohou nepfiznivé ovlivnit odstrafiovani kovu pfi upravé odpadnich
vod nebo remobilise kovu ve vodnych prostfedich. V lokalnim méfitku mohou byt
vyznamne dalSi ionty, napf. chloridy, sirany, fosforeCnany, dusi¢nhany a anionty
obsahujici bor.
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Pramysl povrchovych uprav neni hlavnim zdrojem znecisténi ovzdusi, ale emise,
které mohou byt lokalné vyznamné, jsou NOx, HCI, HF a kyselé aerosoly z procesu
mofreni, aerosol Sestimocného chromu z chromovani v roztoku Sestimocného
chrému a amoniak z leptani médi pfi vyrobé ploSnych spoju a chemického
pokovovani. Pfi mechanickych pfedupravach povrchu vznika prach, tj. smés abraziv
a CasteCky materialu podkladu. V nékterych procesech odmastovani se pouzivaji
rozpoustédla. BATem je potom omezeni fugitivnich emisi z nékterych procesu
odsavanim a upravou vzdusniny. Hodnoty emisnich limitt podle vyhlasky 415/2012
Sb. jsou uvedeny na konci prezentace.

VSechny povrchové upravy, s nékolika vyjimkami, vyzaduji néjaké predupravy (napfr.
odmasténi), dale nasleduje minimalné jedna hlavni Cinnost (napf. elektrolytické
pokovovani, anodicka oxidace nebo chemicka uprava) a konecCné suseni.

VSechny procesy byly vyvinuty pro dily zavéSené na ramech nebo zavésech;
nékteré procesy jsou také provadény na dilech v rotujicich bubnech, a nékolik
procesu povrchovych uprav se provadi na svitcich nebo pasech podkladového
materialu. PCB jsou vyrabény pfevazné ve vyrobnich sekcich, které mohou
zahrnovat pres 60 operaci.
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Povrchové upravy se provadi predevsim zarovym pokovenim technologiemi:
» kontinualni pokovovani
» pokovovani v davkach.
Pro pokoveni jsou pouzivany kovy s nizkym bodem tani (zinek a jeho slitiny s
ostatnimi kovy, hlinik, olovo a cin), protoZe pfi prichodu ocelového pasu
roztavenou taveninou nebo pfi ponofeni koSe s ocelovymi vyrobky do

roztavené taveniny kovu nesmi dojit ke zménach vlastnosti zakladniho
vyrobku. Podkladovym materialem jsou ocelové pasy a plechy.

DalSi povrchové upravy jsou nasledujici:
» elektrolytické pokovovani zinkem a chromatovani (podkladovy material: ocel)
» tvrdé chromovani (podkladovy material: ocel)
» chromovani (podkladovy material: ocelové pasy)

» chemicky vylouceny nikl - jako mezivrstva pred chromovanim (podkladovy
material: plast, ocel, hlinik a dalsi)

» elektrolytické pokovovani niklem (podkladovy material: ocel)

» elektrolytické pokovovani médi a slitinami médi — mosazi (podkladovy material:
ocel)
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» elektrolytické pokovovani kadmiem (podkladovy material: ocel)

» elektrolytické pokovovani zlatem (podkladovy material: méd, desky tisténych
spoju)

» elektrolytické pokovovani drahymi kovy — zlatem, stfibrem, iridiem, platinou
(podkladovy material: ocel, méd, mosaz, slitiny)

» anodicka oxidace — eloxovani (podkladovy material: hlinik)

» tvrda anodicka oxidace — eloxovani (podkladovy material: hlinik)

» fosfatovani — konverzni povlaky jako fosfatovani, chromatovani a dalSi
(podkladovy material: ocel a dalSi kovy)

» desky plosnych kovu — pokovované cinem, médi apod. (podkladovy material:
méd na plastech)

Alternativni povrchové upravy

je mozno pouzit namisto vysSe uvedenych a jsou mozné pro mnoho povrchovych
uprav. Vyrobce muze zménit povrchovou Upravu z davodu technickych nebo z
dlvodu ceny. Zmény je mozno provést tfemi zpusoby:
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zavedenim jiného zpUsobu povrchové upravy (napf.elektrolytické nebo chemické
upravy lze nahradit povrchovou upravou natérovymi hmotami, povrchovou upravu
klik automobilovych dvefi Ize provést natéry misto chromovani, litografickeé tisky z
hlinikovych desek mohou byt nahrazeny laserovym tiskem nebo inkoustovym tiskem
z malych tiskarskych stroju),

vyrobou dilu z jiného materialu nevyzadujiciho povrchovou upravu (napf. spotfebni

zbozi ¢i potraviny mohou byt misto v kovovych obalech prodavany v plastovych
obalech),

kombinaci obou vyse uvedenych zpusobu (napf. reflektory automobild mohou byt

misto z ocelovych vyliskll s povrchovou upravou méd/nikl/chrom lisovany z plastl a
vakuové pokovovany).
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Kontinualni linky pro zarové pokovovani

Obecné se proces pokovovani plechu na kontinualnich linkach sklada z etap:
« CiSténi povrhu pomoci chemické a/nebo tepelné upravy

« tepelné upravy

» ponoreni do lazné roztaveného kovu

« dokoncovaci upravy.

Pokovovani ocelového dratu zahrnuje etapy:
* mofeni

« taveni

* pozinkovani

« dokonCovani

Pozinkovani plechu (povlaky zinku a zinkovych slitin)

Schéma zavodu se muze projektoveé liSit u vstupni ¢asti (s mofenim nebo alkalickym
odmastovanim nebo bez ného), v konstrukci zZihacich peci (horizontalni nebo
vertikalni), v naslednych upravach po ponorném pokovovani (napf. zihani po
pozinkovani).
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Moreni

Provadi se pouze u vyrobkul valcovanych za tepla a jeho ucelem je odstranéni
valcovenskych okuji. Mofeni nezihanych svitka valcovanych za studen se
provadi pfi aktivaci. Oba postupy se provadéji v kyseliné chlorovodikoveé s

naslednym oplachem. Technologie je stejna jako pfi mofeni ve valcovnach
za studena.

Odmastovani
Plati zasada, ze povrch ocelového svitku bude bez necistot (tuk, olej, jemné
obrusy Zeleza) aby se zajistilo, ze pokovovani bude vystaven celistvy povrch
vyrobku a dosahne se pevného prilnuti. Pokud se pas nasledné tepelné
upravuje, pouziva se také proces odmastovani. Cistici proces zahrnuje bud
vSechny nasledujici kroky nebo jen nékolik z nich:
« alkalické odmasténi pomoci ponoru nebo rozstfikovani, Ize jej spojit s
kartacovanim,
 alkalické odmasténi pomoci elektrolyzy, Ize jej spojit s kartaCovanim
» oplachovani vodou se stfednim kartaCovanim mezi oplachovymi
nadrzemi
« suSeni.
Dymy, které se pfi obou operacich tvofi se zachycuji a vypiraji pfedtim, nez se
vypusti, a to za pouZiti vody nebo roztoku louhu sodného a/nebo se pfi Cisténi
vedou pres demister (odluCova€ mlznych kapek).
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Tepelna uprava

Ocelové svitky valcované za tepla a za studena prochazeji pfed zinkovanim
peci s regulovanou atmosférou, aby se odmastily, vysusil se povrch,
zdokonalila se prilnavost povrchu, ziskaly pozadované mechanické
vlastnosti oceli a umoznilo, aby se ocel zahfala na pozadovanou teplotu
pfed ponorem.

Vlastni zarové zinkovani

Pozinkovaci lazen obsahuje jednu nebo vice van vyrobenych z keramického
materialu. Tyto nadoby, které mohou byt bud stacionarni nebo mobilni,
obsahuji taveninu kovu s teplotou 440 — 490 °C, kterou pas prochazi. Lazen
obsahuje zinek a nékteré dalSi potfebné prisady (antimon, olovo nebo
hlinik). Lazen obsahuje dostateCné mnozstvi taveniny, aby se pfedeslo
pFiliSnym vykyvam teploty v pfipadé meznich vyrobnich podminek.

VétSina van je v souCasné dobé vyhfivana systémem elektrické indukce,
zbytek zemnim plynem.

Kdyz ocel prochazi roztavenou zinkovou lazni, vytvari se se na povrchu vrstva
do urcité miry z raznych slitin Zn a Fe. Vzhledem k vysoké rychlosti
ocelového pasu (do 180 m/min) a kratké dobé expozice obsahuje povlak
predevsSim zinek.
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Schématické znazornéni useku linky Zarového pokovovani a nasledného zihani

2ona chlazeni

Z6na vyrovnavani
teploty
Pec pro Zihani za
pozinkovanim
Zona ohrevu

Zihaci pec

b

Trysky, vzduchové nozZe

Zarové pozinkovani

zinkova lazen

Zdroj: Renttz, O., 1999, "BAT in the German Ferrous Metals Rolling Industry Final".
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Zihani po pokovovani zinkem
Zihani po pokovovani zinkem je specialni nasledna operace, ktera se pouziva
v zafizenich, pfi které se pas po zinkovani ohfiva na teplotu pro vznik slitiny
Zn-Fe (10% Fe). Vysledkem zihani je zvlasté hladky povrch vyrobku.

Nasledné upravy

Po pokovovani se pasy oceli obvykle podrobuji nasledné uprave, aby se predeslo
poskozeni povrchu a trhlinam. Produkty rozsahlé koroze, jako jsou hydroxidy zinku (bila
rez) ovliviuji dalSi zpracovani, napf. nanaseni barev. Pfedevsim je nutno pfedchazet
tvorbé kondenzatu v pribéhu prepravy a skladovani.

Odolnost proti bili rzi se znacné zvySuje pouzitim naslednych uprav, jakymi jsou olejovani,
pasivace, fosfatizace, organické povlaky nebo kombinaci téchto uprav. Kromé to se v
zavislosti na aplikaci zlepsSi vyrobni vlastnosti — napf. olejovani napomaha pfi tvareni,
fosfatizace zajistuje pfimo ochranny povlak a ve spojeni s olejovanim napomaha pfi
tvareni.

Dokoncovani

Provadi se operace za ucCelem ziskani specialniho vzhledu povrchu, hladkost a
dalSi v té jakosti, jakou pozaduji zakaznici, nebo aby byly spinény tolerance
Sirky.
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K témto operacim nalezi

« Zadny nebo minimalni tfpyt — pozadovany jsou malé kvéty zinku nebo vibec
zadny tipyt. V takovém pripadé se pas chladi rychleji nebo se pocet
tfpytnych bodu zvySi rozstfikem pary s chemickymi pfisadami nebo
rozstfikem Zn prasku (nejCastéjsi).

* matny povrch — pas se valcuje za studena (tzv. skin-pass) ruznymi zpusoby.
* Fezani hran — provadi se tehdy, pokud dalSi uziti vyzaduje prfesnou toleranci
Sifky a pro odstranéni malych vad na okrajich pasu. provadi se na mofici
lince pred valcovanim za studena nebo pfi procesu Zzarového pokovovani.

Povrchova uprava plechu vrstvou hliniku (hlinikovani povrchu)

VétSina ocelovych svitkl pohlinikovanych se vyrabi nékterymi modifikacemi
pochodu Zzaroveho pozinkovani. Nasledkem afinity hliniku ke kysliku je velmi
dulezité zabranit tvorbé oxidové vrstvy, ktera by zamezila difuzi hliniku do
ocelového podkladu.

Hlinikova lazen se obvykle udrzuje na teploté okolo 690 °C. Pokud je zapotrebi,
muZzZe se pokovovany svitek dale tepelné upravit v rozmezi teplot 820 - 930°C,
pricemz se hlinikovy povlak zcela preméni na slitinu oceli a hliniku.

Po pokovovani se pasy mohou podrobit dalSim naslednym upravam, aby se
predeslo vadam povrchu a trhlinam.
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Zarové pokovovani dratu

je obdobné pokovovani plechu a pasu. Plynula linka zarového pokovovani dratu se
sklada z téchto vyrobnich etap:

kontinualni mofeni dratu a oplachovani
pruchod tavici lazni,

suseni

pruchod roztavenou kovovou lazni
chlazeni.

Primarni technicka opatreni pro ochranu ovzdusi v souladu s BAT:

odlu€ovani pary z odmastovani a uprava (snizeni fugitivnich emisi, snizeni emisi
dymu z odmastovani

pouziti hofaku s nizkymi NOx (nizsi emise CO a NOx)

zihani po galvanickém pokovovani v elektrické indukcéni peci (snizeni emisi do
ovzdusi)

zakryté provozni lazné a zasobni nadrze ( prevence pred fugitivnimi emisemi
chemickych odpadu)
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vzduchové noze pro regulaci tloustky povlaku (odstranéni emisi t€kavych
organickych latek a uhlovodiku)

izolované mofici lazné a uprava odsavaného vzduchu (snizeni fugitivnich emisi z
morfeni — odparl kyselin a aerosoll)

tavici Cinidlo s omezenym dymanim (CasteCna nahrada chloridu amonného
jinymi alkalickymi chloridy — sniZeni emisi)
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Pokovovani roztavenym zinkem po davkach

Pri zarovém pozinkovani po davkach prevazuje pozinkovani, pfi némz se upravuje
velka paleta vstupnich materialll pro rizné spotrebitele. Velikost, mnozstvi a
povaha vstupu se mohou znacné lisit. Pozinkovani potrubi nebo trub, které se
provadi v poloautomatickych nebo zcela automatickych specialnich
pozinkovnach obvykle nespada pod termin zinkovani vyrobku.

Polozky, které se maji pokovovat v zinkovnach po davkach, jsou ocelové vyrobky
jako: hiebiky, Srouby, mfizové rosty, konstrukCni ¢asti a dalSi malé i vétsi
vyrobKky.

Pozinkované vyrobky se pouziva v doprave, zemédelstvi, rozvodech elektfiny a
vSude tam, kde je zcela zasadni ochrana proti korozi a dlouha Zivotnost.

Usek provozu zinkovani po davkach se obvykle sklada s t&chto &asti:

« odmastovani

* mofreni

» taveni s tavicimi Cinidly

* pozinkovani (pokovovani roztavenym kovem)

« dokoncovani.

Zavody se v podstaté skladaji z fady upravarenskych nebo provoznich lazni. Ocel postupuje
mezi vanami a do lazni se vklada nadzemnimi jefaby.
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Nazorny tok vyroby u bézné pozinkovny

oplachova lazen

-

odmastovaci lazen

chladici 1azen

TAVIDLO
/WELIN,&, tavici lazen
oplachova lazen
WVODA,
‘ monci lazen
ALKALIE

'\

zinkova
lazen

suseni

MCL NHj, Z60
G, NH 1

Zdroj:W. Riekehof (Hokosawa Mikropul GmbH), 1994, Proceeding of Intergalva 1994, "Emission

control of air pollutants in Hot Dip Galvanizing Plants
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Manipulace se surovinami

Zinek se ziskava v sypké formé a skladuje se v tésné blizkosti provozu zinkovani
(muze byt také dodan v ingotcich — houskach). Jina Cinidla (latky potlacujici mlhu
dymuU a odmastovaci tekutiny) se pfijimaji v bubnech.

Priprava vstupniho materialu
Ocelové vyrobky se prohlizeji, aby se zjistilo, zda-li jsou vhodné k pozinkovani. P¥i
manipulaci s vyrobky béhem pochodu pozinkovani zachycuji se na upinaky
pomoci hakl nebo ocelového dratu. Spony a dalSi malé pfredméty se umistuji do
dérovanych kosu, které se uchycuji na upinaky.

Odmast'ovani
Provadi se obvykle za pouziti alkalickych lazni, které obsahuji povrchové aktivni
latky, jez odstranuji olej a tuk z povrchu kovu emulgaci. Vysledné nestabilni

emulze flotuji po povrchu lazné a mohou se odstranovat gravitacnimi odlu¢ovaci,
stéraci pény, mikrofiltraci, ultrafiltraci apod.

Uginnost odmastovaci lazné zavisi na koncentraci, teploté 1azné& a dobé ponoru
upravovaneho vyrobku. Odmastovani Ize vynechat pouze tehdy, je-li vstupni
material prosty oleje — to je vSak u zinkovny v davkach spiSe vyjimkou.
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Moreni

K odstranéni okuji z odlévani, valcovani, brouseni nebo povrchovych necistot se
vstupni material mofri ve zfedéné kyseliné chlorovodikové. Proto pozinkovny
obsahuji fadu moficich lazni o riznych koncentracich kyseliny v rozmezi 2 —
16%.

Odstranovani povlaku

Nékdy je nutné vycistit zarizeni od kalu pokovovaci zinkové suspenze, odstranit
vadné povlaky z ocelovych vyrobkd nebo odstranit zbytek zinku z vyrobkd,
jejichz povlak se ma obnovit. Tato operace se bézné provadi ponorem do
zfedéné mofrici kyseliny.

Oplachovani

Oplachovani prodluzuje zZivotnost naslednych upravarenskych lazni, snizuje tvorbu
odpadu a zvySuje moznost opétného vyuziti vedlejSich produktd. Po odmasténi a
moreni se zpracovana ocel oplachuje — ponofuje se do lazni s vodou, jez se
nékdy vyhrivaji.
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Taveni

Ugelem taveni je umoznit tekutin& s obsahem zinku, aby smacela povrch oceli, a
aby poskytla s tavidly obsahujicimi chlorid amonny pfidavné moreni (vycisténi
povrchu) béhem Zarového pokovovani. Pri teplotach nad 200 °C se chlorid
amonny v tavidle rozklada na ¢pavek a HCI, coz pUsobi dodate¢ny mofici efekt.
Tavidlo se nanasi za mokra nebo za sucha.

Pfi taveni za sucha se ocel ponofi do tavici lazné, obvykle vodného roztoku chloridu
zineCnatého a amonného o teploté 40 — 80 °C. Je mozné i taveni za studena, ale
shizuje se moznost pro vysouseni vyrobku na vzduchu po vyjmuti z tavici lazné.
Ke snizeni dopadu chloridu amonného na zivotni prostredi béhem ponoru je
snaha zamenit tavici Cinidla za bezdyma nebo s minimalni dymavosti, kdy
chlorid amonny je nahrazen Castecné nebo zcela chloridem draselnym.

Pri taveni za mokra protékaji tavici Cinidla jako vrstva roztavené soli na povrchu
tavici lazne. Vyrobky z oceli, které se maji pozinkovat, prochazeji touto vrstvou
tavidla do zinkové lazné. Potom se vrstva roztaveneé soli stahuje zpét z povrchu
pomoci hrabla, aby se umoznilo vytazeni ocelovych Casti z pozinkovaci lazne,
aniz by se dostaly do kontaktu s tavidlem.
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Vlastni zarové pozinkovani

Chlorid amonny, slozka taviciho Cinidla, ma teplotu sublimace nizsi nez je teplota
zinkove lazné (ta Cini okolo 530 °C) a ucastni se s dalSimi latkami reakci za
tvorby dymu, které se budou tvofit béhem Zarového zinkovani. Proto jsou
zafizeni pro zinkovani obvykle opatfena vnitfnim odsavanim nebo odvétravanim
extrakénim systémem. Vzduch z ventilace se Cisti v pytlovych filtrech a
odlouceny prach se dopravuje mimo zavod k rekuperaci hodnotnych latek,
zejména taviciho Cinidla.

Reakce zinku s oceli z vyrobku nebo vlastnich van vedou v lazni k tvorbé slitiny
zinku a Zeleza, ktera se oznacuje jako tvrdy zinek nebo stér. Stér muze pfilnout
ke sténam lazne, ale vétsinou se shromazduje na dne, odkud se periodicky
odstranuje. Nadmérné mnozstvi stéru muze rusit pozinkovani a muze zpusobit
prehrati zvnéjsku ohfivané nadrze.

Na povrchu zinkove lazné se tvori zinkovy popel nasledkem reakce zinku s kyslikem
ze vzduchu a s tavidlem. Oxidovany material se odstranuje a znovu se vyuziva
primo v zavodé nebo se vraci do druhovyroby zinku k rekuperaci.
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Dokoncovani

Ocelové vyrobky se vyjimaji z lazné. Nadbytek zinku se odstranuje stiranim nebo
Cisténim v bubnu. Vyrobky se potom chladi a kontroluji. Malé defekty povrchu se
opravuji a vyrobky se uvolni z upinaku a jsou pfipraveny k expedici

Pfi zinkovani malych vyrobkul v koSich se koS s vyrobky ponofi do tekutého zinku.
Po vytazeni ze zinkové kapaliny se umisti do odstfedivky. Nadbytek zinku v
povlaku se odstfedénim odstrani. Pozinkované pfedméty se vyjimaji z koSe,
chladi se, zatimco koS se vraci zpét do procesu.

Primarni technicka opatreni ke snizeni emisi do ovzdusi v souladu
s BAT:

. Jimani emisi z mofeni a Uprava (snizeni zejména kyselych dymu)

. uzavieny usek pfedupravy (odmastovani/moreni)/odsavani vzduchu a Uprava
(snizeni emisi do ovzdusi, pfedevsim kyselych dymu a odpart z odmastovani)

. zakryti vany pro zaroveé pozinkovani v kombinaci se skrubry nebo tkaninovymi filtry
(snizeni fugitivnich emisi do ovzdusi — uvadi se 95 — 98% zachyceného prachu a
dalSich emisi)

. pouziti taviciho Cinidla se snizenym dymanim — misto chlorid amonny napf. chlorid
draselny (snizeni emisi)

Hl OPERACNI PROGRAM  PODPORUJEME
h LIDSKE ZDROJE VAS! BUDOUCNOST
[~ e T

A ZAMESTNANOST www.esforcz

23



Dalsi zpusoby povrchovych uprav — hlavni environmentalni problémy:

. Hlavni environmentalni problémy vznikajici pfi povrchovych upravach kovu a plastu
se tykaji spotfeby energii a vody, spotfeby surovin, emisi do ptd a povrchovych a
spodnich vod, vzniku tuhych a kapalnych odpadul a zatéze v lokalité po ukonéeni
vyroby.

. Povrchové upravy jsou vzhledem k pouzitym technologiim ve vodnych prostfedich
tradicné spojeny s velkou spotfebou vody, prfestoZze mnoho provozu jiz tyto zplsoby
povrchovych uprav zrusilo.

. Pouzivané chemikalie mohou zpUsobit poskozeni Zivotniho prostfedi, pfedevsim
povrchovych vod, spodnich vod a pid. Kovy odstranéné z odpadnich vod kon¢i jako
tuhé odpady, a spolu s nekterymi vyCerpanymi pracovnimi laznémi vyzaduiji
specialni postup pfri recyklaci nebo rekuperaci.

. Z provozi mohou do ovzdusi unikat dymy a prach a vznika hluk.

Prach vznika pfi brouseni a leSténi v pfipadé, ze jsou provadény jakou souvisejici
operace a je obvykle smési Castic abraziva a upravovaného materialu. Tyto
castice mohou mit vliv na zdravi a bezpecCnost prace na pracovisti, a pokud jsou
odsavany mimo prostory pracovisté, mohou zpusobit i znecisténi zivotniho
prostfedi. S kumulovanymi prasnymi ¢asticemi je nutné zachazet jako s
odpadem, ktery maze byt nebezpecny.
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Zjednoduseny postup v provozni lince (kroky nasleduji za sebou v lince):

VStup - odmastovani vstupu — oplach — aktivace — oplach - 1. vrstva povlaku — oplach —
2. vrstva povlaku — oplach — suSeni - expedice vyrobku.

VSechny zakladni vyrobni operace povrchovych uprav byly v minulosti navrzeny jako
zaveésoveé procesy. Zavésove procesy jsou stale nejrozSifenéjSim zplusobem
povrchové upravy pro hromadné a kontinualni procesy.

Elektrolytické procesy vyzaduiji:
. roztok elektrolytl, tj. moznost vedeni proudu
. nejméneé dva elektronové vodiCe (elektrody) a moznost vytvoreni Clanku

. proud — obvykle stejnosmérny proud (DC), ale muze byt stfidavy (AC) nebo ve
zvlastnich pfipadech proud v zavérném sméru DC.

. Elektrolytické procesy vyzaduiji elektrolyt pro vytvoreni elektrického Clanku mezi
dvéma elektrodami. Jestlize jsou elektrody pfipojeny ke zdroji stejnosmeérného
proudu (DC), jedna elektroda - katoda, je negativné nabita (-), zatimco druha, anoda,
se stava kladné nabitou (+). Kladné nabité ionty (kationty) se v elektrolytu pohybuiji
smérem ke katodé a negativné nabité ionty (aniony) se pohybuji smérem k anodé.
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. Tento pohyb iontl elektrolytem vytvafi elektricky proud v této ¢asti elektrického
obvodu. Pohyb iontd k anodé, vodicem a elektrickym zdrojem (tvofenym
usmérnovacem), a poté zpét ke katodé vytvari ve vnéjSim obvodu proud.

Elektrolyza

tedy prevadi elektrickou energii na energii chemickou, ktera je v elektrolytickych
reakcich je spojena se zménou oxidacniho stavu v ¢asti obvodu (v elektrolytu, na
anodach nebo na rozhrani) a lze ji prokazat napf.:

» rozpousténim kovovych iontl v elektrolytu
» vylu€ovanim kovu z elektrolytu

« vytvarenim konverzniho povlaku zménou oxidacniho stavu na anodé, napf.
v procesu anodické oxidace,

» vyvojem plynU (obvykle se vyviji vodik a/nebo kyslik).
Elektrolytické €lanky a reakce:
v kyselém roztoku:
» anodicka reakce: 2 H20 — 4 H+ + O2 1 + 4 e- elektrolyza H20
« katodicka reakce: M+ +e- > M | vyluCovani (redukce) kovu
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v alkalickém roztoku:
» anodickareakce: 4 OH- - 02 1 + 2 H20 + 4 e-
» katodicka reakce: M+ +e- - M |

Vstupni suroviny pro povrchové upravy

Vstupni suroviny se |iSi podle typu zafizeni a provadéného elektrochemického
procesu, podle typu dild a polotovaru, tvaru a velikosti upravovaného povrchu.

Pro vétsi zafizeni jsou nékteré chemikalie dodavany v kapalné forme v
autocisternach, pro vétsinu zafizeni spadajicich pod platnost IPPC jsou alespon
nékteré chemikalie dodavany v kontejnerech typu IBC (Intermediate Bulk
Containers) o obsahu od 2,5 litrt do 210 litra.

Tyto chemikalie jsou skladovany v zasobnich nadrzich nebo v IBC
kontejnerech, a mensi mnozstvi byva skladovano ,ve formé dodavky“ a
pouzivano pfimo z pfepravnich kontejneru.

ﬁ OPERACNI PROGRAM  PODPORUJEME
h LIDSKE ZDROJE VAS! BUDOUCNOST
[~ e T

A ZAMESTNANOST www.esforcz

27



Velké objemy tuhych surovin jsou dodavany v zasobnicich, ale obvyklejsi jsou
dodavky ve formé pytlli nebo sudl. Nejbéznéji jsou pro praskové latky, tablety a
vloCky pouzivany pytle nebo sudy o hmotnosti 25 kg. Tuhé latky mohu byt
skladovany v silech nebo velkych pytlich. Mohou byt také dodavany a ulozeny v
kontejnerech, pytlich, saccich a jinych prepravnich obalech.

Kovy pro nanaseni jsou obvykle dodavany ve formé anodovych ty¢i nebo
anodovych kuli¢ek, popf. ve formé soli (viz vySe tuhé latky), ale mohou byt také
dodany jako presné roztoky pro povrchovou upravu (v€etné autokatalytickych
procesu) nebo v kovové formé.

MensSi mnozstvi chemikalii je pouzivano v laboratofich a pro doplnéni cenové
nakladnych prisad, jako jsou zlatici roztoky nebo nékteré stopové pfisady do
pracovnich lazni.

NejvétSi mnozstvi chemikalii je v provozech obvykle umisténo pfimo v nadrzich
provoznich linek.
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Primarni technicka opatreni pro omezeni znecisténi ovzdusi v souladu s
BAT

Pro emise VOC z odmastovani v parach, napf. trichloretylén a metylénchlorid jsou
techniky a opatfeni uvedena v Referenénim dokumentu pro Povrchové upravy s
pouzitim rozpoustédel, kontrola/Uprava odpadnich vod a plynu podle doporuceni
uvedenych v Referenénim dokumentu pro chemicky primysil.

V Tabulce 5.3 referen¢niho pfedpisu BREF pro STM jsou uvedeny latky a/nebo
cinnosti, které jsou zdrojem fugitivnich emisi, které mohou mit lokalni vliv na
zivotni prostredi a podminky, kdy je nutné zaradit odsavani vzdusniny. V
nékterych pripadech je odsavani podminéné pozadavky na ochranu zdravi a
bezpecnost na pracovisti. V Tabulce 5.4. stejného predpisu jsou uvedeny

referencni limitni hodnoty emisi do ovzdusi z nékterych zafizeni se zavedenymi
BAT.

Typ lazné nebo €innost - 1azné, kde je nutné odsavat vzdusninu ve vSech pripadech:
+ Kyanidy
 Kadmium
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Sestimocny chrom v nasledujicich pfipadech:
* pracovni elektrolytické lazné

» ohfivané nebo CasteCné ohfivané lazné

* |azné promichavané vzduchem

Nikl

* |azné promichavané vzduchem

Amoniak

» lazné, které jsou zdrojem amoniaku bud’ jako sloZky lazné nebo vznika jako
vedlejSi produkt

Cinnosti, které jsou zdrojem prasnosti napr. lesténi nebo brouseni
Pouziti nerozpustnych anod
» Ve vSech pfipadech: vznika vodik a/nebo kyslik, a tim i nebezpeci vybuchu

Kyselé lazné:

» Lazné obsahujici kyselinu dusi¢nou, kdy vznikaji emise NOXx
* vzdy nutno odsavat vzdusninu

» Mofici lazné obsahujici kyselinu fluorovodikovou
* vzdy nutno odsavat vzdusninu
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» Mofici a snimaci lazné obsahujici kyselinu chlorovodikovou

» odsavat vzdusninu neni nutno pfi pouzivani HCI pfi teploté okoli a v
koncentraci pod 50% objemovych (technicka kyselina) — nevznikaji
emise plynného HCI nebo dymy

» odsavat vzdy v jinych podminkach pouziti
» Mofici a snimaci lazné obsahujici kyselinu sirovou
» odsavat vzdusninu neni nutno pfi pouzivani kyseliny sirové pfi teploté
pod 60°C, kdy obvykle nevznikaji kyselé dymy
« odsavat vzdusninu v jinych podminkach pouziti

Alkalické lazné
« vodne alkalické odmastovaci lazne
« za normalnich podminek neni nutno Iazné odsavat

* u lazni s pracovni teplotou nad 60°C odsavat velké mnozstvi vznikajici vodni
pary
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Hodnoty emisi do ovzdusi

Limitni hodnoty podle referenéniho predpisu BREF pro BAT pro vybrané
povrchové upravy pri pouziti prislusnych BAT:
« tuhé ¢astice: <5 — 30 mg/Nm3, pro kontinualni cinovani nebo chromovani
ocelovych pasl (ECCS) < 1 — 20 mg/Nm3, Uprava neni nutna. Pro suché procesy
|ze pro dosazeni spodnich hodnot uvedeného rozsahu pouzit techniky (1) mokra

vypirka, (2) cyklony, (3) filtry. Pro mokré procesy Ize pro dosazeni spodnich
hodnot daného rozsahu pouzit techniky mokra nebo alkalicka vypirka.

« chlorovodik: < 0,3 — 30 mg/Nm3, technika: mokra vypirka, bez EoP Upravy; pfi
kontinualnim cinovani nebo chromovani (ECCS) ocelovych pasu 25 — 30
mg/Nm3,

« zinek: < 0,01 — 0,5 mg/Nm3, nizkych hodnot se dosahuje bez Upravy, technika:
mokra vypirka; pfi kontinualnim pozinkovani pasu zinkem nebo slitinou Zn-Ni 0,2
— 2,5 mg/Nm3,

» oxidy dusiku (jako NO,): < 5 — 500 mg/Nm? (technika: mokra vypirka nebo
adsorpc¢ni kolona cca 200 mg/Nm?3, pfi pouziti alkalické vypirky hodnoty nizsi)

« fluorovodik: < 0,1 — 2 mg/Nm? (technika: alkalicka vypirka)

* SOx jako SO,: 0,1 — 10 mg/Nm3, technika: kolona s protiproudym pritokem a s
naslednou alkalickou vypirkou,
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« amoniak:0,1 — 10 mg/Nms3, plati pouze pro proces chemického niklovani!,
technika: mokra vypirka,

« meéd: <0,01 - 0,02 mg/Nm?,

 slouceniny CrV! jako chrom: celkovy Cr < 0,1 mg/Nm3; techniky: (1) nahrada lazni
CrV'"laznémi s Cr' nebo nahradnimi technikami, (2) odlu¢ovac aerosolu, (3)
mokra vypirka nebo adsorpcni kolony,

 slouceniny niklu jako nikl: < 0,01 — 0,1 mg/Nms3, technika: (1) nizkych hodnot se
dosahuje bez EoP upravy, (2) kondenzace ve vymeniku tepla, (3) mokra nebo
alkalicka vypirka, (4) filtr.

Emisni limity podle vyhlasky 415/2012 Sb.

« povrchova uprava kovu a plastu a jinych nekovovych pfedméta a jejich
zpracovani s projektovym objemem lazné do 30 m3 véetné (vyjma) oplachu,
procesy bez pouziti lazni: TZL = 50 mg/m3 (neplati pro procesy s pouzitim lazni
a ve vodném prostfedi), NOx = 1500 mg/m? (rpro lazné s objemem od 3 m? do
30 m2 v¢etné, vyjma oplachu, HCI = 10 mg/m?3 (jen pfi pouziti HCL u
povrchovych uprav) u vSech vztazné podminky = B.
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povrchova uprava kovu a plastl a jinych nekovovych pfedmétu a jejich zpracovani s
projektovym objemem lazné nad 30 m3 (vyjma oplachu):

« moreni pomoci HCI: HCI = 10 mg/m3, vztazné podminky B

« mofeni pomoci H2SO¢: SO2 = 20 mg/m3, H2S04 = 2 mg/m3, vztazné podminky B

« mofeni pomoci kyseliny HNO3+HF: NOx = 650 mg/m3, HF = 5 mg/m3, vztazné podminky B

Obrabéni kovu (brusirny a obrobny) a plastq, jejichz celkovy projektovany elektricky
prikon je vysSi nez 100 kW: TZL = 50 mg/m3 (plati pouze pro obrabéni za sucha a
neplati pro tfiskové obrabéni), vztazné podminky = C.

Nanaseni ochrannych povlaku z roztavenych kovu s projektovanym vykonem
mensim nez 1 tuna pokovené oceli za hodinu vCetné — technologicky ohfev
procesnich van: TZL = 50 mg/m3, NO2 = 400 mg/m3, vztazné podminky = A,

Nanaseni ochrannych povlaku z roztavenych kovu s projektovanym vykonem
vétSim nez 1 tuna pokovené oceli za hodinu v€etné — technologicky ohiev
procesnich van: TZL = 50 mg/m3 (20 mg/m3 od 1.1.2016), , NO2 = 400 mg/m3,
vztazné podminky = A,

Zarové pozinkovani zinkem: TZL = 10 mg/m3 (od 1.1.2016), zinek = 10 mg/m3 (=5
od 1.1.12016), vztazné podminky A.
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