Vyklady k pr¥ilozeé. 1 zdkonaé. 76/2002 Sb., o integrované
prevenci
Kategorie 2 — Vyroba a zpracovani kow

Vyklad 1

Spoteba tepelné energie se vztahuje na procéidtovu, ktery je fedtazen vlastnimu kovani. Podminkou pro
zarazeni do této kategorie je spin limitnich hodnot- tj. 50 kJ na jeden buchar aoxéi tepelna energie
20 MW.

Vyklad 2

V pripads uziti ponorové Zarové technologie se jedna o spiojhemické a zarové technologie. Pokud
zpracovavané mnozstvi ocelového materidekm@tuje hodnotu uvedenou v kategorii 2.3.c), nastédedipoklad
pro zahrnuti procesu pod rezim IP.

Vyklad 3

Zatizeni (slévarna Zeleznych Kov litiny), které je tvéeno d¥mi kuplovymi pecemi, z nichz ma kazda vyrobni
kapacitu maximala 15,6 t litiny za den. Obpece nelze provozovat s@sré. V jednom dni je aktivni pouze
jedna kuplovéa pec a druha pec chladne. 8bofp provoz neni mozny vzhledem k ug@gdéni technologie ani
teoreticky.

Z hlediska zakona o integrované prevenci se jedréineni kategorie 2.4. Kategorie 2.4lphy ¢. 1

zékona

0 integrované prevenci zni: ,Slévarny zZeleznychikowyrobni kapac# vétSi nez 20 tun degrf

V poznamce, kterd je uvedena v poslednim odstatichy ¢. 1 zakona o integrované prevenci, je uvedeno,
Ze uvadné prahové hodnoty jsou obe&cndavany ve vztahu k projektovanym vyrobnim kap@uitanebo
jinému parametru Z&eni.

Pokud je vyrobni kapacita celéhoizzeni maximald 15,6 tun/dennepatiéi zarizenipod rezim zdkona

0 integrované prevenci.

Vyklad 4

Pokud je vyrobni kapacita celé linky taveni hlinik®,48 tun/dennepatfi zatizenipod rezim zakona
0 integrované prevenci

Vyklad 5

Zatrazeni elektrochemického nanaSeniéndtych hmot (kataforézy) pod rezim IPPC jelia odvozovat

z definovani tohoto procesu. V procesu maji svaukéu elektrody, elektrolyty, elektrolyticky fibéh atd.
Charakter technologického procesu podporg&.enitechnologie elektrochemického (foretického) nanasen
natrovych hmot do kat. 2.6. zahrnujici ,elektrochengéickchemické Upravy".

Do objemového limitu (30 M se zahrnuji funkni (pracovni) laz& ve kterych dochazi k elektrolytické
(elektrochemické) nebo chemické reakci s povrchemika plast, nag. maeni, fosfatovani, pokoveni
(povrstveni), pasivace atd. L&zrve kterych nedochazi k reakcim (nebo jen k rggim a v malém rozsahu)
a lazré oplachové se nezahrnuji pod pojem femil(pracovni) laze

Vyklad 6

Mofirna o objemu lazni&sim jak 30 M spada do kategorie 2.6.



Vyklad 7

Zatizeni na povrchovou Upravuifiki a dvéi chladnéek; linka gedupravy - odma®vani a zinéné fosfatovani
plechi predstavuje chemickou Upravu (proces) za pouziti étle@mlazré (elektrolytu). Jedna se o pouziti
technologie pracujici s chemickymi roztoky.

Pokud objem pouzivané laziichemického roztoku) dle charakteristik projektelpaiuje kapacity uvedené
v prednEtné @ilozec¢. 1 zakona, nastavégqapoklad pro vstup #zeni do rezimu integrované prevence.

Vyklad 8

Do objemového limitu se zahrnuji futtk lazre, tj. lazré s chemickymgiinidly a vany s oplachovymi vodami se
nezapditavaji do obsahu lazni ve smysltilphy ¢. 1 zdkona o integrované prevenci. Limit obsahuil&tSich
nez 30 m se proto vztahuje na stavajici a &iavstalované, Pipadré projektované objemy furtkich lazni.

Vyklad 9

Zatizeni na zpracovani a vyuziti kovovych odpgievazig na bazi mdi, které jsou pozlacené nebo pgésené,
kdy se jedna o separatni odzlaceni aifld&ni i sowasném ziskani &di. Zaizeni vyuziva princip jodidové
analyzy, ktery umahije snimat slabé vrstvy drahych koz kovovych podklatl na bazi nidi, Zeleza, niklu,
tantalu a jejich slitin, aniz by se tyto podkladyzpoustly a zneiStovaly povrch. Proces probiha ve vodném
prostedi (roztoku) v pracovni varo obsahu 2 fy za pisobeni elektrického prouduiiforovnani kapacity
zarizeni s kapacitnim limitem technologicky obdobné&w®izeni uvedeného v kategorii 2.6. a z toho
vyplyvajicich potencialnich dopéadna Zivotni prosedi Ize odvozovat, Zeejsou dany edpoklady pro
zarazenitakto samostatnvymezeného zé&enipod rezim zakonaé. 76/2002 Sh.¢ integrované prevenci.

Vyklad 10

Technologicky proces zinkovéani sfied v nanaSeni ochranné vrstvy zinku na kovovy cgimg material pi
teplog lazre 460°C. Zinkovani probihd v 1 ks zinkovaci vany azmsrech 2000x800x1200 mm. Vana je
otadpna 2 ks htdki na zemni plyn umishymi nacelni stn& Zarotechnické vyzdivky vany o vykonu 63 kW.
V daném z#zeni, pro které je relevantni kategorie 2.3.@gecované mnozstvi surové oceli 0,45 t/hod, aoprot
nespada podisobnost zakona o integrované prevenci.

Vyklad 11

Zatizeni pro vyrobu Sedé litiny t¥io2 kupolové pece s vyrobni kapacitou 3000 kgépr&500 kg/h. V provozu
je v daném okamziku vzdy jen jedna z peci a tendwqz je dvousrnny. V roce 2004 bylo vyrobeno celkem
3918 tun tekutého kovu za 236 pracovnich dni, e r2@05 bylo vyrobeno celkem 3794 tun tekutého koau
230 pracovnich dni. Z hlediska zakona o integroyamre®enci se jedna o idaeni kategorie 2.4. Z provoznich
zaznani za rok 2005 vyplyvéa, Zze wkteré dny v roce bylaipkroiena hranice tavby 20 tun za den, proto Ize
toto zdizeni pro vyrobu Sedé litiny oztiaza zdizeni kategorie 2.4. dlefipphy ¢. 1 k zAkonu o integrované
prevenci.

Vyklad 12

Zatizeni pro vyrobu Sedé a tvarné litiny (slévarnazeych kow) tvoii 2 kupolové pece s vyrobni kapacitou
u kazdé 5000 kg/h. zZigodu pouzivané technologie vyroby je v provozu méta okamziku vzdy jen jedna
Z peci a provoz naéthto pecich je dern3,5 hodiny. Navic stavajici navazujici technologieumoauji
navySeni vyroby nad séasnou Urovi. Z hlediska zdkona o integrované prevenci se jedndizeni kategorie
2.4. Vzhledem k uvedenym udaj nelze stavajici ¥&eni pro vyrobu Sedé a tvarné litiny ozihaa zd&izeni
kategorie 2.4. dlefflohy ¢. 1 k zakonu o integrované prevenci.

Vyklad 13

Zatizeni na vyrobu odlitk ze Sedé litiny, maximalni hmotnost jednoho kuslitiad je 500 kg, odlitky jsou
odlévany do bentonitovych formovacich &hnebo srsi pojenych vodnim sklem, jednd se o ekologické
formovaci snisi. Taveni tekutého kovu je zabezpeano v elektrickych stdofrekvernich indukinich pecich,
ve dvou tavicich kelimcich kazdy o obsahu 1 tuntaveného kovu. Tavici vykon obou kelitnie 1 tuna
nataveného kovu za hodinu. & produkce ze Sedé litiny je maxim&la 500 tun expedovanych vyrolkcoz
piedstavuje 3 300 tun nataveného kovu za rok. Maxifrd@nni mnozstvi nataveného kovu je v danéiizeai



uvadino 17 tun/den, coz je idodnsno tim, Ze se jednd o maximalni mnozstvi, kterédlzeryrobenych forem
jest odlit. Teoreticka maximalni Stitkova kapacita j@deéna 1 tuna/hod, cozipdstavuje 24 tun/den. Haeni

odpovida z#ni kategorie 2.4. ifflohy ¢. 1 zdkona o integrované prevenci. Maximalni demmioZstvi

nataveného kovu je 17 tun/den, proto dari&eai pod rezim zdkona o integrované prevenci rigspa

Vyklad 13

Pro technologii tlakového liti hliniku je relevahkategorie 2.5.b), kterd zni: ,daeni na taveni,detns slévani
slitin, nezeleznych kay wetrg pretavovanych produit(rafinace, vyroba odlitkapod.), o kapagcittaveni ¥tSi
nez 4 t dentiu olova a kadmia nebo 20 t dénnvSech ostatnich kéy' V roce 2004 byla produkce 1303 tufi p
7200 hodin&ch tavby, v roce 2005 byla produkce 1tuh2¥i 7000 hodinach tavby. Na zakkatéchto udaij Ize
konstatovat, Ze Z&eni pro tlakové liti hliniku nespadéa do kateg@@.b).

Vyklad 14

Kataforéza je fazena spolu s anaforézou do skupiny elektroforizmietod depozice lak Fi kataforéze se
pouzivaji kationické ve vadrozpustné nétové hmoty na bazi epoxidpopr. akrylati) obsahujicitastice laku
ve forme polymernich katiorit FYi lakovani je vyrobek porfen do lakovaci lazna zapojen jako katoda.
Vlozenim stejnosrného napti mezi vyrobek a protielektrodu (anodu) se vytwektrické pole, vlivem ¢hoz
putuji kationty ke kato#l kde reakci s hydroxylovymi ionty vznikajicimi nad rozkladem vody ztraceji
rozpustnost a vyktuji se na povrchu dil Elektricky vylowena vrstva pevhine k podkladu, febyte&ny lak se
oplachne. Vylogeny povlak je nutno vypalitip teplotdch okolo 160 az 180°C, kdy dochazi k pdyaci
a povlak ziskava koweé vlastnosti. Vlastni depozici & predchazi kvalitni fedaprava povrchu. Povrch
vyrobku musi byt chemicky odm&at zbaven koroze a opeh homogennim Zn (Fe)-fosfatem. Pro linku
kataforetického nanaseni zakladniho laku (objerm85je relevantni kategorie 2.6. Objerfepahuje prahovou
hodnotu pro kategorii 2.6. a provozovatel ma tedyipnost ziskat integrované povoleni.

Vyklad 15

Technologicky proces niieni spdiva v odstréovani okuji a mastnot z kovového materialu ve 2rdicich
pogumovanych kadi o rozmech 2250x1200x1000 mm umiisych nad zachytnou jimkou. K ifeni se pouziva
20% kyselina chlorovodikova. V danémiizeni, pro které je relevantni kategorie 2.6., gem lazni 6 m
a proto nespada podgpbnost zakona o integrované prevenci

Vyklad 16

Provozovatel provozuje #iaeni na vyrobu nebo taveni nezeleznychikayejich slitin. Konkréts se jedna
o odlitky ze slitin hliniku a slitin zinku. Za#nem provozovatele je navySeni kapacity tavenirshtiiniku
instalaci nové tavici pece s kapacitou 24 t/den.
Prehled z&izeni pro vyrobu odlitk ze slitin hliniku a zinku provozovanych provozalatn:
1. Taveni a liti odlitk ze slitin hliniku
3 tavici pece, kazda o kapaclt,5 t/den. Tavici pec o kapact,5 t/den byla demontovana a nahrazena
novou tavici peci o kapagif4 t/den. Celkova kapacita taveni slitin hlinikudle 27 t/den (1,5 + 24
+1,5).
2. Taveni a liti slitin zinku
Tavici pec o kapadgits t/den.
Pro danou technologii je relevantni kategorie 3.5uzhledem k tomu, Ze jeigkroiena kapacita taveni
stanovena zakona o integrované prevenci, je posthpoovozovatele ziskat integrované povoleni.

Vyklad 17

Zatizeni slouzici ke kataforetickému lakovéani kovovyiiobkii o obsahu kataforézni lazmad 30 i
Kataforéza je nanaSeni barvy elektroforézninisppem. B kataforéze se pouzivaji kationické ve ¥od
rozpustné n&rové hmoty na bazi epoxid(pop. akrylati) obsahujici¢astice laku ve forgh polymernich
kationth. F¥i lakovani je vyrobek porfen do lakovaci lazha zapojen jako katoda. VloZzenim stejnésmého
napsti mezi vyrobek a protielektrodu (anodu) se vytwalektrické pole, vlivem oz putuji kationty ke kategl
kde reakci s hydroxylovymi ionty vznikajicimi na rdzkladem vody ztraceji rozpustnost a Wlji se na
povrchu diti. Elektricky vylowena vrstva pevhine k podkladu, febyt&ny lak se oplachne. Vyl@eny poviak
je nutno vypalit pi teplotach okolo 160 az 180°C, kdy dochéazi k padyati a povlak ziskava koteé
vlastnosti. Vlastni depozici nsti predchazi kvalitni feddprava povrchu. Povrch vyrobku musi byt chemicky
odmastn, zbaven koroze a opah homogennim Zn (Fe)-fosfatem.



Pro danou technologii mohou byt relevantni tyteelatie:

2.6. - za&izeni na povrchovou Upravu kiba plasti s pouZzitim elektrolytickych nebo chemickych
postup, je-li objem lazni ¥tsi neZ 30m

6.6. - zaizeni pro povrchovou Upravu latekfednett nebo vyrobk pouzivajici organicka
rozpoustdla, zejména provégici apreturu, potiskovani, pokovovani, odf@&ni, nepromokavou
Upravu, Upravu rozémd, barvenigiSténi nebo impregnaci, o sgeb® organického rozpoufdla wtsi
nez 150 kg za hodinu nebét$i nez 200 t za rok.

Pro porovnani kapacity #aeni z hlediska spigby organického rozpowstla s kapacitnim limitem
uvedenym v kategorii 6.7. (150 kg/hod nebo 20k}/reebyly v dodanych podkladech dostaie (idaje.

V kategorii 2.6. jsou rozhodujicimi parametry: pibiuélektrolytického nebo chemického procesu a @ejk
objem lazni. Technologie kataforetického nanasaki naphuje dikci kategorie 2.6. (kataforézu jelbaradit
mezi elektrolytické postupy). Tento z@\je podpden i odbornym stanoviskem Agentury integrované enee
a technické pracovni skupiny pro povrchové Upr&gkud objem lazni kataforetické linky (lakovaciézni)
piesahuje prahovou hodnotu pro kategorii 2.6., pakgrovateli z&zeni vznika povinnost ziskat integrované

povoleni.

Vyklad 18

Predmtem dotazu je galvanovna, ktera se nachazi v afféhy ¢. 1". Tato galvanovna byla vybudovana
v 60. letech 20. stoleti, skladala se ze dvou tkahan gihlehlych mistnosti. Dle informaci ziskanych odnfly
¢. 2" byla severni hala galvanovny firm@ul odstavena z provozu, doSlo k vybourani a komplévidaci
technologie i vSech lazni. Jizni halargghlou mistnosti je od 1. 1. 2007 pronajata ,fitnio 2", ktera ji vyuziva
ke svym patebam.

Pro technologii galvanizovani mohou byt relevatyto kategorie:

2.6. - za&izeni na povrchovou Upravu kiba plasti s pouZitim elektrolytickych nebo chemickych
postup, je-li objem lazni ¥t3i nez 30r

6.6. - zaizeni pro povrchovou Upravu latekfednett nebo vyrobk pouzivajici organicka
rozpoustdla, zejména provégici apreturu, potiskovani, pokovovani, odf@&ni, nepromokavou
Upravu, Upravu roz#émd, barvenigiSténi nebo impregnaci, o sgebe organického rozpoufdla wtsi
nez 150 kg za hodinu nebét$i nez 200 t za rok.

V galvanovi (jizni ¢ast) probihaji nasledujici procesy: zinkovani, kemhdni, odkujovani, gdéni,
eloxovani,éerréni, stibreni, pasivace nerezu, pasivace Ti a leptani Ninslible informaci ziskanych od
provozovatele je objem vSech lazni v galvaro28,45 ni. V kategorii 2.6. jsou rozhodujicimi parametry:
pouziti elektrolytického nebo chemického proceselaovy objem lazni. Pokud objem lazitégahuje prahovou
hodnotu pro kategorii 2.6. (30%m pak provozovateli zé&zeni vznik& povinnost ziskat integrované povoleni.
Uvadiné prahové hodnoty jsou ob&candavany ve vztahu k projektovanym vyrobnim kagexitinebo jinému
parametru zdzeni. Dle stanoviska odboru posuzovaniwiha Zivotni prosedi MZP se do celkového objemu
lazni zapeoitavaji pouze lazhs chemickymicinidly, vany s oplachovymi vodami se do celkovéHgeou
nezapditavaji. Objem vSech lazni v galvanéwe firme &. 2" (bez zapéeni van oplachovych) je 22,16’ nje
tedy Zejmé, Ze prahova hodnota 3G neni prekrosena, a proto dana technologie nespada pod katey6rii
zakona o integrované prevenci.

Organicka rozpouétlla nejsou pouzivana, k odniesani jsou pouzity sisi, které tyto latky neobsahuiji.
Kategorie 6.7. zakona o integrované prevenci jg teebmto Fipac nerelevantni.

Povinnosti provozovatele IPPCizzeni jsou vazany na technologické jednotky, kig@vozovatel reakh
provozuje.Pokud provozovatel nenajpije kapacitu danou zakonem o integrované prevergii aeprovozuje
objekt (jako celek), ktery je na takovou kapacitojektovan, respéast objektu byla zcela zruSena, pak neméa
povinnost mit integrované povoleni podle zadkonategrované prevenci. V kazdénigmeE vSak musi plnit
poZadavky stanovené dalSintedpisy prava Zivotniho prdsdi a pravnich odivi.

Zatizeni dané galvanovny nespada pddaibnost zakona o integrované prevenci a provozbuat®eto
za‘izeni nevznikd povinnost ziskat integrované powiolen

Vyklad 18

Pro technologii galvanického pokovovani mohou kefgvantni nasledujici kategorie:
2.6. - za&izeni na povrchovou Upravu kiba plasti s pouZitim elektrolytickych nebo chemickych
postup, je-li objem lazni ¥tsi neZ 30m
6.6. - zatizeni pro povrchovou Upravu latekfepimsta nebo vyrobk pouZivajici organicka
rozpoustdla, zejména provafici apreturu, potiskovani, pokovovani, odtr@agni, nepromokavou
Upravu, Upravu rozémi, barvenigiStni nebo impregnaci, o sgebs organického rozpouidla &tsi
nez 150 kg za hodinu nebét$i nez 200 t za rok.

V zatizeni jsou provozovany celkem 4 l&ziejichz celkovy objem je 1,25 InV kategorii 2.6. jsou



rozhodujicimi parametry: pouziti elektrolytickéhebo chemického procesu a celkovy objem lazni. Pokud
objem lazni pesahuje prahovou hodnotu pro kategorii 2.6. (3) pak provozovateli Z&eni vznika povinnost
ziskat integrované povoleni. Uvite prahové hodnoty jsou obe&cndavany ve vztahu k projektovanym
vyrobnim kapacitam anebo jinému parametrtizzmi. Je gejmé, Ze prahova hodnota 3G neni gekraiena,
a proto danéa technologie nespadéa pod kategorii iBohy ¢. 1 zakona o integrované prevenci. Dale
provozovatel uvedl, Ze organicka rozpeéd# nejsou k odmaévani a méeni pouzivana. Kategorie 6.7. zakona
0 integrované prevenci je tedy v tomtidpgace nerelevantni.

Zarizeni dané galvanovny nespadé pddgbnost zakona o integrované prevenci a provozivateto
za‘izeni nevznika povinnost ziskat integrované poviolen

Vyklad 19

Technologie kataforetického nanéSeni lgkuelektrolytickym postupem,ip kterém dochazi
k elektrolytickému nanaSeni laku na povrch kovwo Bané z&zeni je relevantni kategorie 2.&ilphy ¢. 1
zakonag. 76/2002 Sh., o integrované prevenci a 0 omezoxaaiSténi, o integrovaném registru zZfigovani
a o zm¢né nekterych zakoh (zakon o integrované prevenci), vesahpozdjSich gredpisi. Znéni kategorie 2.6.
je: ,Zarizeni na povrchovou Upravu kivwa plast s pouzitim elektrolytickych nebo chemickych postuje-li
obsah lazni &s3i nez 30 " V ramci celé technologie kataforetického nanasaku se objemy jednotlivych
aktivnich van &itaji. Do celkové kapacity se zahrnuji i ldachemickymginidly. Vany s oplachovymi vodami
se do celkového objemu lazni nezéiivaji. Celkovy objem lazni s chemickytmidly je minimalrg 31,5 ni.

Uvedend technologie by mohla spadat také do kate@or. gilohy ¢. 1 zakona o integrované prevenci
(Zatizeni pro povrchovou Upravu latekiegnméti nebo vyrobk pouzivajici organicka rozpoeésta, zejména
provadjici apreturu, potiskovani, pokovovani, odf@&ni, nepromokavou Upravu, Upravu réeim barventi,
¢iSteni nebo impregnaci, o sgebs organického rozpouidla wtSi nez 150 kg za hodinu neb&si nez 200 t za
rok.).

Vyklad 20

Prednétem dotazu bylo Zézeni na povrchovou uUpravu kibwe fosfatiz&ni lince a lakovana dale
planované roz&ni o povrchovou Upravu kovovychidil

Priloha ¢. 1 zakona o integrované prevenci specifikuje katiegzdizeni, ktera jsou zazena pod proces
integrovaného povolovani. Pro povrchovou Upravu ondbyt relevantni nasledujici kategorie:

2.6. - za&izeni na povrchovou Upravu kiba plasti s pouZitim elektrolytickych nebo chemickych
postuph, je-li objem lazni ¥tsi neZ 30m

6.6. - zatizeni pro povrchovou Upravu latekfepimsta nebo vyrobk pouZivajici organicka
rozpoustdla, zejména provafici apreturu, potiskovani, pokovovani, odtr@asni, nepromokavou
Upravu, Upravu rozémd, barvenigiSténi nebo impregnaci, o sgebe organického rozpoufdla wtsi
nez 150 kg za hodinu nebét$i nez 200 t za rok.

V kategorii 2.6. jsou rozhodujicimi parametry: piviuélektrolytického nebo chemického procesu a @ejk
objem lazni. Pokud objem lazntgsahuje prahovou hodnotu pro kategorii 2.6. (3), mak provozovateli
zatizeni vznikd povinnost ziskat integrované povoléhiddné prahové hodnoty jsou ob&cadavany ve
vztahu k projektovanym vyrobnim kapacitdm anebérjin parametru ¥&eni. Do celkového objemu lazni se
zapaitavaji pouze lazh s chemickymicinidly, vany s oplachovymi vodami se do @el&ho objemu
nezapditavaji. Objem vech lazni v s@sném provozu 26,4 3rje tedy #ejmé, Ze prahova hodnota 38 neni
piekraiena, a proto dana technologie nespada pod kat@gérizakona o integrované prevenci.

Celkova projektovand spieba organickych rozpouitel je v sodasném provozu 17212 kg/rok
a v planovém roz&ni provozu bude speba organickych rozpoustel 43 t/rok. Jeiejmé, ze prahova hodnota
200 t/rok neni fekratena, a proto dana technologie nespada pod katégbrizdkona o integrované prevenci.

Souwasné ani planované izzeni pro povrchovou Upravu provozovaneé i planovaeepada podisobnost
zakona o integrované prevenci a provozovateli mhkdtizeni nevzniké& povinnost ziskat integrované poviolen




