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VI. NASLEDNA POVRCHOVA UPRAVA CESTNYCH VOZIDIEL

(POVODNE NATERY V PRIEMYSELNEJ VYROBE AUTOMOBILOV S KAPACITOU
SPOTREBY ORGANICKYCH ROZPUSTADIEL < 15 T/ROK, NATERY NA NAVESY
A PRIVESY, POVODNE NATERY NA CESTNE VOZIDLA ALEBO ICH CASTi, AK SA

TATO CINNOST VYKONAVA MIMO VYROBNEJ LINKY)

Tato Cast Studie sa zaoberd povrchovou Upravou vozidiel v zariadeniach s ro¢nou spotrebou rozpustadiel menej ako 15
ton a povrchové Upravy vozidiel a suvisiace Cistenie zariadeni, ktoré predstavuju moznosti nahradenia alebo znizenia
pouzivania VOC a ich celkovych emisii.

Povrchovd dprava vozidiel je definovand ako akakolvek ¢innost, pri ktorej sa na vozidla, ktoré si uvedené nizsie,
aplikuje jedna alebo viac vrstiev kontinualneho nateru na:
= osobné automobily ako vozidla kategdrie M1, vratane vozidiel kategdrie N1, ak su natierané v
tom istom zariadeni ako vozidla kategdrie M1,
= kabiny nakladnych automobilov ako kabiny pre vodi¢a a vSetky integrované kryty pre
technické vybavenie vozidiel ako vozidla kategorii N2 a N3,
= dodavkové a nakladné automobily ako vozidla kategdrii N1, N2 a N3, s vynimkou kabin
nakladnych automobilov,
= autobusy, trolejbusy ako vozidla kategérii M2 a M3

Povrchova uprava vozidiel je definovand ako akdkolvek priemyselnd alebo komerénad povrchova aktivita a suvisiace
odmastovacie ¢innosti, ktoré vykonavaju:
- po6vodny nater cestnych vozidiel alebo ich ¢ast s materidlmi na opravu, kde sa vykonavaji mimo pdévodne;j
vyrobnej linky,
alebo
- privesov (vratane navesov) (kategdria O).

Tato Cast Studie sa zaobera iba povrchovou Upravou vozidiel v zariadeniach so spotrebou rozpustadiel od 0,5 do 15 ton
ro¢ne. Povrchova Uprava vozidiel v zariadeniach, ktoré presahuji tuto spotrebu rozpustadla a nanasanie naterov na iné
kovy, ktoré prekracuju spotrebu rozpustadiel 5 ton roéne, st zahrnuté v samostatnych ¢innostiach:

- povrchové Upravy v sériove]j vyrobe vozidiel so spotrebou rozpustadiel > 15 ton ro¢ne - pozri ¢innost V.,

- povrchové Upravy kovov so spotrebou rozpustadiel > 5 ton ro¢ne - pozri ¢innost IV.

V tejto Cinnosti nie su zahrnuté:

- nasledné opravy vozidiel alebo ich Casti,

- konzervacie alebo dekoracie vozidiel vykondvané mimo vyrobnych zariadeni.
Tieto postupy su regulované samostatnou vyhlaskou MZP SR & 127/2011 Z.z., ktorou sa ustanovuje zoznam
regulovanych vyrobkov, oznacovanie ich obalov a poZiadavky na obmedzenie emisii prchavych organickych zlacenin pri
pouZivani organickych rozpustadiel v regulovanych vyrobkoch.

Namiesto splnenia emisnych limitov sa prevadzkovatelia mézu rozhodnut pouzit schému zniZzovania emisii - redukény
plan, podla $pecifikacii uvedenych v prilohe ¢. 6 k vyhlaske MZP SR ¢. 410/2012 Z.z. v zneni neskorsich predpisov.

Osobitné poziadavky platia pre VOC klasifikované ako latky CMR, ako aj pre halogenované VOCs, ktorym su priradené
vystrazné upozornenia H351 (Podozrenie, Ze spdsobuje rakovinu.) alebo H341 (Podozrenie, Ze spOsobuje genetické
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poskodenie.). VSeobecne plati povinnost nahradit CMR latky - pokial je to mozné - menej skodlivymi latkami alebo
pripravkami v ¢o najkratsom case.

6.1 VSEOBECNY OPIS CINNOSTI A JEJ NAJCASTEJSIE VYUZITIE V PRIEMYSELNYCH SEKTOROCH

Najdolezitejsie zdroje emisii VOC suvisiace s rozpustadlami zavisia od obsahu rozpustadiel v pripravkoch pouzivanych na
povrchovu Upravu a lakovanie vozidiel.

Povrchové Gpravy, pri ktorych spotreba VOC je medzi 0,5 a 15 t/rok, zahfna:
- dodavok, nakladnych automobilov a autobusov,
- vyrobu Specialnych vozidiel (sanitné vozidla, poZiarne vozidla, kempingové vozidla, vozidla na transport penazi
atd.).

Emisie prchavych organickych zlGcenin sa méZu znizit pouzitim uGcinnejSich aplikacnych technik (¢im sa znizuju
nadmerné prestreky a celkové mnozstvo pouzitého rozpustadla).

NizSie emisie sa mdzu dosiahnut aj znizenim obsahu rozpustadiel v nateroch a plnivéach (pouzitim systémov s vysokym
obsahom tuhych latok) alebo zmenou naterového systému (napr. z beznych naterovych systémov s obsahom
rozpustadiel priblizne 70% na pripravky s obsahom rozpustadiel asi 4 - 15%). V niektorych pripadoch sa mozu emisie
VOC Uplne eliminovat aplikdciou praskovej vrstvy.

6.2 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

6.2.1 OPIS STANDARDNEHO TECHNOLOGICKEHO PROCESU

Ak sa pbévodna povrchova Uprava osobnych automobilov vykondva mimo pévodnej vyrobnej linky a pouZivaju sa
materidly na povrchovu Upravu, tieto ¢innosti suvisiace s povrchovou Upravou su klasifikované ako povrchové Upravy
vozidiel (> 0,5 t/rok). Obvykle sa to robi na splnenie osobitnych potrieb zakaznikov, napr. pre povrchovu Upravu
vozového parku individudineho zakaznika.

Rovnaka kategdria "opravy vozidiel" sa uplatfiuje, ak sa povrchova uUprava pdévodnych casti akéhokolvek vozidla
vykonava mimo poévodnej vyrobnej linky. VSetky natery privesov (napriklad nakladné privesy, privesy na prepravu

zvierat a sklapace), vratane navesov, sa klasifikuju ako opravy vozidiel.

Nakres striekacej kabiny typickej pre tento sektor je uvedeny na nasledovnom obrazku:
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Zdroj: http://ec.europa.eu/environment/archives/air/stationary/solvents/activities/pdf/113_en.pdf

V tomto pripade je potrebné sa zaoberat:

- povrchovou Upravou komplexnych trojrozmernych objektov,

- povrchovou upravou viacerych podkladov (ocel, liatina, hlinik, horcik, zinok, drevo, termoplasty, duroplasty,
vlaknom vystuzené plasty),

- potrebou lahkych nanasacich systémov v podmienkach malych a strednych podnikov (napr. nanasanie
pomocou automatickych aj ru¢nych technik, susenie bez automatickych susiarni a pod.),

- vysokou kvalitou, ktord je potrebnd vo vSetkych fazach predbeznej Upravy, nandsania naterov a dokoncovacich
operaciach,

- systémami na nanaSanie naterovej hmoty, ktoré musia dobre fungovat pri réznych spdsoboch aplikacie,
vratane poskytnutia dobrej ochrany pred fyzickym a chemickym napadnutim, dobrej prilnavosti a pruznosti
atd.,

- natelach karosérii a dieloch (komponentov) je nanasana velka skala jednotlivych farebnych odtieriov.

Existuju dva déleZité rozdiely medzi tymto typom povrchovej Upravy a natermi pouzivanymi pri sériovej vyrobe vozidiel:
1. zatial Co sériové naterové systémy maju teplotu susenia priblizne 140°C, natery na ndaslednu povrchovu
Upravu su (zvyéajne 2-zlozkové) farby so susiacou teplotou 20 — 80°C, takZe poZiadavky na susenie su
ovela nizsie.
2. v pripade naslednej povrchovej Upravy sa moézu na mieste lahko zmiesat (pripravit) akékolvek
pozadované farby, Ci jej odtiene, zatial Co toto nie je mozné pre povrchové Upravy sériového typu (pozri
¢innost V.)

Nanasanie naterov na baze rozpustadiel striekanim je najéastejSie pouzivanou technikou ako pre lakovanie velkych
ploch, tak aj pre lakovanie malych povrchov.

V praxi sa bezne dosahuje G¢innost nandsania nateru medzi 5% az 60%, v zavislosti od geometrie vyrobku (rovinny
povrch alebo mriezka) a zrucnosti operatora (striekaca). Vplyv na emisie VOC ma ako zmena ucinnosti nandsania
(napriklad vdaka zmene spbésobu rozprasovania) tak aj obsah rozpustadla v nand$anom systéme.
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PretoZe sa tato ¢innost aplikuje na Siroku skalu vyrobkov, procesy povrchovej Upravy sa mozu znacne lisit. Typické kroky
procesu a techniky nanasania naslednych povrchovych Uprav su opisané nizsie.

Systémy ndaterov pre tieto Cinnosti, vo vacsine pripadov, pozostavaju z dvoch vrstiev, zakladného nateru (BC) a
vrchného nateru (CC). Primer sa pouZziva na prvé spracovanie kovového povrchu, ktory poskytuje antikoréznu funkciu a
pomdha zvysovat lepivost nasledného nateru.

6.2.1.1 ODMASTOVANIE

V pripadoch lokdlneho znecistenia, napr. s olejom z kone¢ného vrtania alebo rezania, sa dotknuté ¢asti vyrobku musia
vycistit - zvyCajne ruéne kefovanim alebo stieranim. Odmastovacie pripravky pouZivané pre tento typ pouZzitia maju
zvycajne vysoky obsah VOC - od asi 50% do 100%.

Mensie Casti vozidla su zvycajne predcistené bud pomocou Cistiacej kvapaliny na baze vody pomocou tlakovej
umyvacky alebo &istiacim pripravkom s rozpustadlom, ktory sa aplikuje postrekom. Dalsie informacie o odmastovani
vyrobkov st uvedené v ¢innosti Il. — Odmastovanie a Cistenie povrchov.

6.2.1.2 APLIKACNE TECHNIKY
Systémy naterov ako aj aplika¢né techniky - sa liSia v zavislosti od vyrobkov, na ktory sa nandsaju (aplikuju). V praxi sa
rozlisuju tri hlavné skupiny vyrobkov:

- povrchovd uprava specidlnych vozidiel - volba naterového systému zavisi nielen od poZiadaviek na vyrobok
(napr. odolnost proti kordzii), ale aj od velkosti, dostupného vybavenia a hlavnej cinnosti zariadenia
vykonavajucej nater,

Vseobecne plati, Ze pri povrchovej Gprave Specidlnych vozidiel si dominantné 1 alebo 2 vrstvové lakovacie systémy
nandsané striekanim.

- povrchovd uprava privesov - hlavnou technikou aplikdcie zadkladnych systémov na nandasSanie ndterov na
privesy je elektroforetické namacanie. Dokonca aj mali vyrobcovia Specializovanych privesov pouzivaju takto
upraveny Standardny podvozok. Rézne typy postrekovych naterov sa potom pouZiju pre nasledné vrstvy
naterov v pripade vyroby malych alebo $pecializovanych privesov, zatial ¢o pre vyrobu vo velkom meradle sa
typicky pouzivaju praskové natery.

V niektorych pripadoch privesy nie su vébec povrchovo upravené naterovymi hmotami, ale si namiesto toho
galvanizované alebo pozinkované, alebo je na ich povrch nanasany hlinik.

- povrchové upravy casti cestnych vozidiel - Casti, vratane ndraznikov, kondenzatorovych mriezok, stresnych
nosicov batoZiny a obloZeni dveri a pod., sU vyrobené z r6znych materidlov a maju Siroku skalu geometrii.
Aplikacné techniky su vsak zvycajne rovnaké: bud beZny sprejovy nater, elektrostaticky alebo elektrostaticky
asistovany sprejovy nater alebo bezné namacanie.

Striekanie s vysokym a nizkym tlakom

Zvycajne sa farba alebo lak nanasaju striekacou pistolou pomocou stlaceného vzduchu. Vzduch dopravuje castice farby
alebo laku na povrch vyrobku. Cim vyssi je tlak vzduchu, tym jemnejsie st ¢astice nand$ané na vyrobok. Jemné &astice
zvySuju kvalitu a hladkost vytvaraného povrchu. Na druhej strane, ¢im jemnejSie su Castice, tym vacsia je lahkost,
ktorou su tieto Castice, prietokom vzduchu, odklanané od upravovaného povrchu a to vedie k zvySenym prestrekom
(nadmernému rozprasovaniu). Naopak, ak je tlak priliS nizky, vytvarany nater je nekvalitny (napriklad vznika efekt
pomarancovej kory). Uginnost nanasania (apllikacie nateru) sa pohybuje medzi 5% (u mriezkovych dielcov) aZ do 30 -
60% (pri vyrobkoch s velkymi a rovinnymi povrchmi).
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BeZny postrek je pouZitelny na akykolvek povrch a pouZiva sa najma na vrchné natery, pretoZe je schopny dosiahnut
vysokokvalitné povrchové Upravy a Specidlne povrchové efekty (napriklad kovovy alebo perlovy vzhlad).

Vysokotlakové striekanie pod vysokym tlakom (HVLP)

Striekajuce pistole HVLP vytvaraju vacsie Castice striekaného materidlu. Pre HVLP sa rozpraSovaci tlak znizi z bezného
tlaku (3 az 6 barov) az do 0,7 baru. V porovnani s vysokotlakovym postrekom, je mozné vyhnit sa nadmernym
prestrekom a G¢innost nanasania nateru sa pohybuje od 40 do 80%.

Bezvzduchové striekanie

V pripade bezvzduchového striekania sa farba nanasa cez velmi malé kovové dyzy (< 2 mm) pri tlaku 80 az 250 barov.
Farba prudi stacionarnym vzduchom mimo trysku a rozptyli sa na jemné Castice silou ndrazu prudu farby a vzduchu.
Farba sa privadza na trysku pomocou vysokotlakovych cerpadiel, co zabranuje rychlym zmenam farieb. Bezvzduchova
striekacia vrstva je lacna a rychla a méZe byt pouZita pre jednozlozkové a dvojzlozkové lakovacie systémy.

Na maximalizaciu vykonu systémov bezvzduchového striekania je nevyhnutnd zru¢nost operatora. U¢innost nanasania
nateru pre bezvzduchové striekanie je asi 5% (u mriezkovych dielov) az 40 - 75% (pri velkych plochach).

Aplikdcia praskovych ndaterov

Praskové cCastice sa elektrostaticky nabiju a nastriekaju na vyrobok pomocou stlaceného vzduchu. Striekacia kabina a
aplikacné nastroje je mozné Cistit vdakuovym cistenim alebo fikanim stlatenym vzduchom. V tejto technike nanasania
nie st spojené Ziadne emisie rozpustadiel. U¢innost nanasania nateru je 95 - 100%. PouZitie regenerovaného prasku
umoznuje opakované pouZitie materialu az do 97%.

Vyrobok sa zahrieva nad teplotou topenia praskového nateru eSte pred nanesenim vlastného nateru. Akonahle sa
prasok dotyka povrchu, dochadza k spekaniu a spéjaniu, ¢im je mozné dosiahnut vysokd materialovd Géinnost.

Elektrostatické nandsSanie s asistovanym stlacenym vzduchom, bezvzduchové striekanie a striekanie stlacenym
vzduchom

Tieto techniky spdjaju atomizaciu farby podobnu beinému stlaéenému vzduchu alebo bezvzduchovému striekaniu s
elektrostatickym nabijanim castic naterov.

Pre stlaceny vzduch je materidlovy tok az do 1 000 ml/min, pri bezvzduchovych alebo asistovanych vzduchovych
technikdch moZe tok materidlu dosahovat a 3000 ml/min. U¢innost nana$ania nateru je a? 85%. V porovnani s
konvenénym postrekom sa generuje menej prestrekov a striekacie kabiny siu menej znecistené. Preto je aj spotreba
Cistiacich pripravkov nizsia. Pri elektrostaticky asistovanom nanasani naterov moézZu byt upravované zlozZitejsie
geometrie ako pri elektrostatickom striekani.

BeZné namdcanie

Vyrobky st bud namacané rucne alebo prepravované a ponarané pomocou dopravnych systémov. Ponorenie do
naterov na baze vody méze spdsobit penu. Farby na béaze vody su stabilné len v malom rozsahu pH a preto st velmi
citlivé na kontaminaciu (napr. maerialmi s obsahom siliknov), ktord by mohla byt spésobend procesmi predbezného
spracovania.

Tato technika je pomerne nékladovo efektivna a méze dosiahnut U¢innost nanasania nateru az do vysky 100%. Kvalita
povrchovej Upravy pre tuto techniku nandsania je ale nizka. PouZiva sa na potahovanie malych dielov v sektore
uzitkovych vozidiel. Tato technika nie je pouZitelnd na povrchovu Upravu Struktir s otvormi.
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Elektroforetické namdcanie

V procese elektroforetického namacania sa privddza priamy elektricky prud medzi vyrobok a elektrédy s opacnou
polaritou, ktoré su instalované v nadrzi. Elektroforetické namacanie sa pouziva len pri nateroch na baze vody s
obsahom rozpustadla medzi 1 - 4%. BeZne sa pouZivaju katodové systémy, pretoze ponukaju lepSiu odolnost proti
korézii, ako anodické systémy. Elektroforetické namacanie je Ucinna aplikacnd technika (U¢innost aplikacie nateru je 75
- 90%), ktord vytvara vysoko kvalitné natery. Jednd sa vSak o nakladovo nérocny systém a kvoli zabezpeceniu kvality si
vyZaduje vysoku uroven udriby.

Tato technika sa zvycajne pouZiva len na povrchovl Upravu navesov. PretoZe vyrobok musi byt vodivy a musi byt
schopny vydrzat teploty cca. 180°C, tato technika sa neda pouZit na drevené Casti privesu. Za primerovymi natery
aplikovanymi elektroforetickym namdacanim zvycajne nasleduju praskovo potiahnuté vrchné natery.

Aplikdcia praskovych naterov

Praskové laky sa nanasaju a potom sa roztavia a vytvrdia zahriatim obrobku pri teplote 200° - 250°C. Praskové Castice sa
elektrostaticky nabiju a nastriekaju na vyrobok pomocou stlaceného vzduchu. Striekaciu kabinu a aplikacné nastroje je
mozné Cistit vakuovym Cistenim alebo fukanym stlacenym vzduchom. Pri tomto postreku nie sU Ziadne emisie
rozpustadiel. U¢innost aplikicie nateru je asi 80 - 95%.

Pred nanesenim naterov sa vyrobok zahrieva nad teplotu tavenia praskového nateru. Akonahle je prasok v kontakte s
povrchom, dochddza k jeho spekaniu a spdjaniu. Praskové lakovanie podlieha podobnym obmedzeniam, ako je
elektroforetické namacanie. Vyrobok musi byt schopny odolavat vysokym teplotdm pouZitym na roztavenie a
vytvrdzovanie prasku. Preto sa této technika neméze pouZit napr. pre plastové Casti.

Efektivnost jednotlivych aplikaénych systémov v zavislosti od spdsobu nandsania a vhodnost pouZitia je uvedena
v nasledovnej tabulke:

Metoda Uéinnost Vhodny  lakovy | Geometria vyrobku Dalsie obmedzenia pre
aplikacie systém pouzitie
(%)
5 o, 3 Mriezkové diely -
. . i ) 1- zlozkovy systém
Sprejovanie s vysokym a nizkym Jalebo
a/ale
tlakom 30-60 o | Vyrobky s velkymi
2-zlozkovy systém .. .
a rovnymi plochami
Vysokot|akové striekanie pod 40-80 1-zlozkovy systém Bez obmedzenia -
vysokym tlakom (HVLP) a/alebo
2-zlozkovy systém
5 . i , Mriezkové diely -
1-zloZkovy systém
Bezvzduchové striekanie
a/alebo , I
40-75 o, 3 Vyrobky s velkymi
2-zloZzkovy systém U .
a rovnymi plochami
Aplikacia praskovych naterov 95 -100 Pratkové farby Bez obmedzenia -
Elektrostatické nanasanie s o ) Bez obmedzenia
asistovanym stlaéenym 1-zlozkovy systém
vzduchom, bezvzduchové 85 a/alebo
striekanie a striekanie stlacenym 2-zlozkovy systém
vzduchom
Zaplavovanie 85-95 1-zlozkovy systém | Vyrobky s dutinami Vysoka strata rozpustadla
a/alebo
2-zlozkovy systém
Bezné namdacanie az do 100 1-zlozkovy systém | Nie je pouzZitelné na Vysoka strata rozpustadla.
a/alebo na povrchovt Upravu | Nizka kvalita povrchovej
2-zlozkovy systém | $truktur s otvormi. upravy.
Elektroforetické namacanie 75-90 1-zlozkovy systém | Vyrobky s dutinami Vysoka strata rozpustadla
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Metoda Ucinnost Vhodny lakovy | Geometria vyrobku Dalsie obmedzenia pre
aplikacie systém pouzitie
(%)
a/alebo
2-zlozkovy systém
Aplikacia praskovych naterov 80-95 Praskové systémy | Bez obmedzenia Su potrebné elektricky
vodivé materidly odolné
voci teplote

6.2.1.3 SUSENIE

Po naneseni nateru je potrebné ho vysusit. Vo vSeobecnosti maju systémy, ktoré sa pouzivaju pri tejto Cinnosti,
schopnost vysusit sa pri teplote okolitého vzduchu v dielni alebo mimo nej. Doba schnutia sa moZe znizit pouZzitim
susiarni (peci). Striekacie kabiny mézu fungovat suc¢asne aj ako pece.

Doba schnutia zavisi aj od predmetu alebo podkladu, druhu nateru a hribky nateru a pohybuje sa od niekolkych sekidnd
po jednu hodinu. Pri suseni naterov na baze vody zvycajne byva aj stupen predsusenia, v ktorom sa vyuziva odvlhceny
vzduch z konvekénych susiarni. Tento vzduch je potrebné nasledne odvlh¢it. V désledku odstrafiovania vody tymto
sposobom mozu byt doby susenia vyrazne znizené, pricom energetické naroky su zvysené.

6.2.1.4 CISTENIE

Cistenie sa musi vykonat vo véetkych aplikaénych technikach. Cistit sa musia vyrobky aj technologické zariadenie a jeho
Casti. Moze sa poutzit cely rad Cistiacich technik, od ru¢ného Cistenia az po automatické Cistenie (napriklad striekacie
pistole a diely), pricom sa pouZivaju uzavreté systémy s regeneraciou rozpustadla. Cistiace prostriedky na béze
rozpustadiel sa pouzivaju vrovnakom rozsahu ako vodou rieditelné systémy. Rozpustadlové systémy sa niekedy,
z dévodu zvysenia ich G¢innosti, zohrievaju. Cistenie vodou je moZné pri pouZivani naterovych systémov na baze vody a
pri Cisteni pred vysusenim farieb.

Cistenie musi byt G¢inné a rychle. Intenzita ¢istenia sa meni v zavislosti od charakteru zmien farieb a zavisi aj od toho, ¢i
je znecistenie polosuché alebo suché. Striekacie kabiny sa obvykle Cistia Cistiacimi prostriedkami s nizkym obsahom
VOC. Alternativnym pristupom je pouZitie félie alebo stripovatelného laku (ochrannd vrstva steny kabiny, ktora na seba
viaZze prestreky farieb a lakov a pri Udrzbe sa strhava ako félia) aplikovaného na steny kabiny.

Cistiace procesy s organickymi rozpustadlami predstavuji asi 20% celkovych emisii. Emisie z &istenia sa mdzu zniZit
pouzitim dobrej prevadzkovej praxe v oblasti udrzby, Cistenia a substitu¢nych technik.
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6.2.2 BLOKOVA SCHEMA PROCESU

Skladovanie a F
Vozidlo alebo manipulicia s 1 :
gast vozidla rozpustadlami Fig =
" 100%
VOC v
pripravkoch . )
Sprejovanie
504
1 18%
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VOC v odpade
Sugenie
Findlny 32%
vyrobok

Upravené podla pévodného zdroja: Guidance on VOC Substitution and Reduction for Activities Covered by the VOC Solvents Emissions
Directive (Directive 1999/13/EC) - Guidance 6 — Part 1: Vehicle coating and vehicle refinishing

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

6.3.1 CHARAKTERISTIKA POUZiVANYCH ORGANICKYCH ROZPUSTADIEL

Typicky bezny zakladny nater pouZivany pri naslednej povrchovej Uprave vozidiel je zaloZzeny na polyvinylbutyralovej
Zivici. Tieto primery maju celkovy obsah rozpustadiel 55 az 65%. Modernejsie systémy su bud epoxidové (s obsahom
rozpustadla priblizne 40%) alebo polyesterové (obsah rozpustadla priblizne 20%). Zakladné natery na vyrobu privesov
vo velkom meradle sa nanasaju elektroforetickym namacanim a obsahujui vodu s obsahom rozpustadla < 5%. Pre
vaésinu produktov sa vrchna vrstva vykonava s jednovrstvovym systémom. Jednoradovy nater musi poskytovat
farbu/vzhlad a ochranu proti chemickym alebo inym Géinkom (sIneéné svetlo, mechanicky néraz atd.).
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Jednovrstvovy nater méze byt bud jednozloZzkovy systém s typickym obsahom rozpustadla priblizne 45 az 55% alebo
dvojzlozkovy systém s obsahom rozpustadla priblizne 25 az 35%. Alternativne sa mozu pouzivat systémy zalozené na
vode s obsahom VOC priblizne 10 az 15%.

V pripadoch, ked'je potrebné dosiahnut velmi $pecifické farebné efekty (napr. na niektorych komponentoch pre osobné
automobily) sa pouZivaju dvoj alebo viacvrstvové systémy. Dvojvrstvové systémy pozostdvaju zo zakladného nateru
poskytujiceho farbu, po ktorom nasleduje utesnenie s Cistym vrchnym naterom. Pri viacvrstvovych systémoch sa
aplikuje pridavny farebny nater (medzivrstva).

Vsetky natery tohto typu sa susia pri teplote medzi 20°C a 80°C. Natery mozu byt vyrabané v Sirokom spektre farieb a su
zmieSané, ¢asto na mieste, ale aj mimo miesta doddvatela nateru z 30 zakladnych farieb. Tato flexibilita farieb je velmi
dolezitd, hlavne pri nateroch a potahovani vozidiel pre $pecialne Ucely.

Rozpustadla v konvenénych nateroch na baze rozpustadiel (obsah rozpustadiel > 40%) st hlavne zmesi organickych
uhlovodikov (xylén, toluén a lakovy benzin), hoci sa pouZivaju aj alkoholy, estery a ketény.

Pri nateroch s vysokym obsahom tuhych latok (obsah rozpustadiel < 35%) sa pouzivaju nasledujiuce rozpustadla: xylén,
benzin, zmesi aromatickych uhfovodikov, butylacetat, alkoholy a glykolétery. Ketony a toluén uz nemaju vyznamnu
ulohu.

Vodou rieditelné natery, vo vacsine pripadov, obsahuju organické rozpustadld (10 az 15%) na zlepSenie vlastnosti

.....

(napriklad 2-butoxyetanolu) a propylénglykolu. Tieto sa pouZivaji namiesto toxickych éterov 2-etoxyetanolu a 2-
metoxyetanolu.

Praskové laky su bez VOC.

6.3.2 BEZPECNOSTNE, ENVIRONMENTALNE A ZDRAVOTNE RIZIKA
Pri ndslednej povrchovej Uprave vozidiel sa pouziva Sirokd $kala réznych rozpustadiel na nanasanie naterov a v Cistiacich
pripravkoch.

Procesné emisie VOC spolu s emisiami NOx su, za pritomnosti sine¢ného Ziarenia, prekurzormi tvorby prizemného
ozénu.

Emisie VOC do ovzdu$ia mdzu vznikat z/zo:
- skladovania a manipulacie s rozpustadlami,
- aplikacie primeru, zdkladného a vrchného nateru,
- procesov susenia,

- Cistenia technologického zariadenia.

Pracovné a pripadné havarijné uniky a Uniky zo skladovacich priestorov moézu spdsobit emisie do pédy a podzemnych
vod.

Tento proces vytvara aj odpad obsahujici rozpustadla, ktory je potrebné zneSkodriovat takym spdsobom, aby sa
zabranilo alebo obmedzili emisidm do ovzdusia, pody a podzemnych vod.

V nasledovne] tabulke si uvedené priklady rozpustadiel, ktoré sa zvyCajne nachdadzajui v pouZivanych naterovych
hmotach:
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Rozpustadlo CAS Specificka H-veta Vystrazné upozornenie
Xylén 1330-20-7 H226 Horlava kvapalina a pary.

H312 Skodlivy pri kontakte s pokozkou.

H332 Skodlivy pri vdychnuti.

H315 Drézdi koZu.

H319 SpOsobuje vazne podrazdenie odi.

H335 Mbze spbsobit podrazdenie dychacich ciest.

H373 Moze spOsobit poskodenie organov.

H304 Mbze byt smrtelny po poZiti a vniknuti do dychacich ciest.
Toluén 108-88-3 H225 Velmi horlava kvapalina a pary.

H351 Podozrenie, Ze spdsobuje rakovinu.

H360 Moze spOsobit poskodenie plodnosti alebo nenarodeného dietata
Butylacetat 123-86-4 H226 Horlava kvapalina a pary.

H336 Mbze spbsobit ospalost alebo zavraty.
Izopropanol 67-63-0 H225 Velmi horlava kvapalina a pary.

H319 SpOsobuje vazne podrazdenie odi.

H336 Moze spOsobit ospalost alebo zavraty.
2-butoxyetanol 111-76-2 H302 Skodlivy po po7iti.

H312 Skodlivy pri kontakte s pokozkou.

H332 Skodlivy pri vdychnuti.

H315 Drézdi koZu.

H319 Sposobuje vazne podrazdenie oci.
Propylénglykol 57-55-6 H319 SpoOsobuje vazne podrazdenie odi.
Benzinové 64742-95-6 H226 Horlava kvapalina a pary.
rozpustadlo H304 Méze byt smrtelny po poZiti a vniknuti do dychacich ciest.
(ropné), lahka H411 Toxicky pre vodné organizmy, s dlhodobymi G¢inkami.
aromaticka frakcia H332 Skodlivy pri vdychnuti.

H315 Drézdi koZu.

H335 Moze spOsobit podrazdenie dychacich ciest.

6.4 NAJLEPSIE DOSTUPNE TECHNIKY - NAHRADY STANDARDNYCH TECHNiK POUZiVAJUCICH

ORGANICKE ROZPUSTADLA

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

6.4.1 SYSTEMY BEZ OBSAHU VOC

6.4.1.1 PRASKOVE NATERY

Praskové natery mézu nahradit natery na béaze rozpustadiel v mnohych spdsoboch, ktoré su tu rieené za predpokladu,
Ze vyrobok méze byt zahriaty, aby sa vytvrdil lak.

Zmena praskového nateru si vyZaduje zmenu techniky aplikdcie a potrebu suSiarne, ktora prindsa dodatocné naklady.
NavySe praskové natery su drahsie ako beiné naterové systémy. Aplikacia praskovych naterov je ale ovela
efektivnejsia. Kombinacia tychto faktorov zvycajne znamena, Ze ndhrada za praskové laky je ndkladovo neutrdlna.
Dodatocné finanéné vyhody sa vyskytuju tam, kde sa da vyhnut systémom koncového Cistenia odpadovych plynov.

6.4.1.2 CISTIACE PROSTRIEDKY
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Komponenty a podzostavy mo6zu byt odmastené a Cistené vo vani s pouzitim Cistiaceho alebo odmastovacieho
pripravku na baze vody, ktorym bol nahradeny systém zaloZzeny na rozpustadlach.

Ak sa pouZivaju naterové systémy na baze vody, aj Cistiaci alebo odmastovaci pripravok uréeny na Cistenie
technologického zariadenia méZe byt na baze vody. Tieto systémy kombinuju Cistiace prostriedky s alkaliami a inymi
latkami v zavislosti od podkladov a materidlov, ktoré sa maju odstranit. Cistenie moze viak trvat dlhiie ako pri
systémoch zaloZenych na rozpustadlach. Cistiace systémy na baze vody méZu tie? vy?adovat dodatoéné vykurovanie a
nasledné Cistenie odpadovych vod.

6.4.2 SYSTEMY S REDUKOVANYM OBSAHOM VOC

NajvyraznejsSie znizenie emisii VOC mozZe byt dosiahnuté zmenou konvenénych naterovych systémov zaloZenych na
rozpustadlach za naterové systémy s vysokym obsahom tuhych latok alebo vodné néaterové systémy. Z tohto dévodu
mozno dosiahnut celkové zniZenie emisii o priblizne 30 - 55%.

V pripade naterov s vysokym obsahom tuhych latok, je vyssia cena pripravku za jednotkovi hmotnost nateru vyvazena
vysSou Ucinnostou.

V pripade systémov na baze vody sa pri zmene aplikacného systému vyzaduje pouzitie nehrdzavejlucej ocele a tiez sa
zvySuje doba schnutia.

V pripade elektroforetického namdcania a naterovych systémov na baze vody, pri zmene systému existuju naklady
spojené s instaldciou nového zariadenia a dodato¢né naklady na dalSiu udrzbu, ktorua si vyzaduje tento typ aplikacného
systému.

Natery na vytvrdzovanie UV Ziarenim s novou technoldgiou, ktora je obzvlast vhodna na nandsanie mensich casti (toto
obmedzenie je spdsobené velkostou a cenou UV vytvrdzovacej jednotky). Natery na vytvrdzovanie UV Ziarenim mozu
vyrazne zlepsit odolnost potiahnutého povrchu proti poskriabaniu.

Vrchné natery na baze vody s menej ako 10% obsahom rozpustadiel sa vyvijaju pre velkoplosny nater vozidiel a mozu sa
v buducnosti rozsirit aj pre mald povrchovud Gpravu vozidiel.

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

Ak nie je moznda nahrada VOC v pripravkoch pouZivanych na povrchovu Upravu, pre znizenie emisii VOC sa m6zu poufzit

aj preventivne opatrenia, optimalizdcia procesov arbézne techniky koncového zniZovania. BeZne sa uplatiuju

nasledujuce opatrenia:

6.5.1 OPTIMALIZACIA PROCESOV

PretoZe konvencné nanasanie postrekov je dominantnym aplikachym procesom pre toto odvetvie, mozu sa tu tiez
uplatfiovat zlepSenia procesov na znizenie emisii VOC, ktoré sa uplatriuju v inych odvetviach. Aby sa zniZili fugitivne
emisie, je dolezité, aby sa striekacie kabiny pouzZivali na vSetky druhy naterov.

Steny striekacej kabiny nemusia byt nevyhnutne Cistené rozpustadlom, ale mézu byt chranené papierom, féliou alebo
odizolovatelnym lakom, ktoré je mozné z ¢asu na Cas odstranit a zlikvidovat. Emisie z ¢istenia sa tym vyznamne znizuju.
Na trhu su lahko dostupné obaly, ktoré sa daju pouzit na lokdlne davkovanie riedidiel, preddistenie prostriedkov,

167/303



VI. NASLEDNA POVRCHOVA UPRAVA CESTNYCH VOZIDIEL

odmastovadiel atd. M6Zu to byt malé nadoby s piestom, ktoré davkuji malé mnozstvo rozpustadiel na handricku alebo
nadoby s utesnenymi dyzami. Tieto obaly zniZuju emisie z manipuldcie s materidlom. Na zmieSanie farieb by sa mali
pouZzivat uzavreté zariadenia, ktoré znizuju uvolfiovanie VOC do pracovného prostredia miesarne.

Rozliatie tiez vedie k emisidm a neuzatvaranie spotrebitelskych baleni farieb a lakov zvysuje fugitivne emisie VOC.
Vsetky nadoby s odmastovacimi prostriedkami, predpripravkami, Cistiacimi prostriedkami a riedidlami by sa mali
udrziavat uzavreté, ked sa nepouzivaju a aj poCas manipuldcie s nimi. Veka by mali byt tesne priliehajice. Kontajnery,
ktoré nie s spravne tesné, napr. ktoré si poskodené, by sa nemali pouZivat.

6.5.1.1 OPTIMALIZACIA APLIKACNEJ TECHNIKY

VSeobecné opatrenia na znizenie emisii VOC optimalizaciu procesu nandsania su napr.:
- obmedzenie vzdialenosti postreku od povrchu upravovaného povrchu,
- udrziavanie sprejového prudu vertikdlne k povrchu vyrobku,
- nastavenie Sirky striekacieho prudu zo striekacej pistole,
- pouZitie presného obrysového nanasania,
- udrziavanie tlaku vzduchu v striekacej piStoli na ¢o najnizSej hodnote, pri ktorej su splnené zodpovedajuce
poziadavky na kvalitu nastreku,

- zniZenie poctu vrstiev nandSaného nateru.

6.5.1.2 ZVYSENA EFEKTIVNOST TECHNIKY APLIKACIE JEJ VYMENOU

Vysokotlakové (HVLP) /nizkotlakové striekacie zariadenia maju Gc¢innost nateru priblizne o 20% lepsiu, ako konvencéné
striekanie. NielenZe takéto zariadenie vyznamne zniZuje emisie, ale tiez zlepSuje kvalitu kone¢ného nateru a znizuje
ndklady na farbu - kvéli znizeniu nadmerného rozprasovania. Tieto striekacie pistole m6zu byt pripojené k existujicim
systémom stlaceného vzduchu.

Typicky sa emisie VOC mozZu znizit nahradenim aplikac¢nych technik inymi Gcinnejsimi technikami. Pri prechode na
efektivnejsie techniky nanasania postrekom je potrebné mat na pamati, Zze ddélezity bude vycvik a zaskolenie operatorov
(striekacov). PouZivanim striekacich pistoli s optimalnym G¢inkom a maximalizovanou Ucinnostou, sa vyznamne
redukuju emisie VOC aj prevadzkové naklady.

ZlepSenie mieSania farieb méze znizit mnozstvo vzniknutého odpadu a poméct vyhnut sa zbytoénym emisiam VOC.
Elektronické vahy moézZu zlepsit presnost pripravy davok a automatizované zaznamenavanie Udajov sa mdze pouzit na
generovanie informdcii pre pldn riadenia rozpustadiel.

6.5.1.3 ZNIZENIE EMISI[ VOC Z CISTENIA
Nasledujlice opatrenia znizuju mnozstvo rozpustadiel pouzivanych na Cistenie:
- Ziadne Cistenie zariadenia pouzivané na zakladové natery alebo natery s nizkymi optickymi poziadavkami,
- vytvaranie farebnych blokov — lakovnie dielov rovnakych farebnych oddienov,
- vyCistenie privodnych potrubi pred Cistenim, napr. rozprasovanim, az kym nebude trasa prazdna,
- pouzitie metddy Cistenia ,krtkovanim” (pig cleaning), aby sa prediSlo zvyskom zaschnutych farieb a lakov
v potrubi,
- okamzité Cistenie technologického zariadenia ajeho casti, unikov, rozliatia a pracovného prostredia pred
susenim naterového materialu,
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- pravidelné kontroly skladovacich priestorov a pracovného prostredia s cielom zabezpecit vhodné pracovné
postupy na manipuldciu s rozpustadlami a kontroly ich dodrZiavania,

- minimalizacia povrchovej plochy akéhokolvek materialu s obsahom rozpustadla,

- pouzitie systémov, ktoré umoznuju spatny tok rozpustadiel do uzavretého zdsobnika. Napriklad Cistiace
pripravky mézu byt Cerpané cez kohutik alebo postrekované na predmet v CiastoCne uzavretej pracovnej
ploche nad skladovacim zdsobnikom. Pracovna plocha umoZiiuje pretecenie prebytoéného rozpustadla cez
hrubé filtre spat do zasobnika.

Pouzivanie uzavretych automatickych pracok, v ktorych sa mozu Cistit ¢asti vyrobkov, ako aj technologické zariadenie,
pripadne jeho ¢asti. V tychto strojoch sa Cistiace rozpustadla zhromazduji na opatovné poufZitie. Tieto systémy mozu
dosiahnut az 80 - 90% vyuZitia recyklovaného rozpustadla. Problémy sa méZzu vyskytnat pri dvojzlozkovych Eirych
vrstvach, ¢o moze viest k upchatiu zbernych nadrzi.

Striekacia pistol by mala byt Cistena v uzavretom zariadeni, ¢im sa moze znizit 80% emisii z Cistenia.

6.5.1.4 PRIKLADY ZLEPSENIA PROCESU

V pripade povrchovej Upravy stieracov Celného skla, ktoré su obycajne potiahnuté naterom na baze vody, sa moze
rovnaky vysledok dosiahnut ich povrchovou Upravou praskovym naterom. Radiatory mozu byt efektivne potiahnuté
naterom na baze vody pomocou ruc¢ného elektrostatického striekacieho nateru - aj ked maju zlozité geometrické
sucasti vyrobené z kovu i zo syntetickych materidlov. Systém méze byt kombinovany so spatnym ziskavanim, pri ktorom
sa regenerovany lak zmiesa s Cerstvym naterovym materialom na Upravu viskozity.

Kombinacia lakov na baze vody a zhodnocovanie odpadového materidlu méze viest k vyznamnému znizeniu emisii VOC.
TieZz sa pouzivaju praskové natery vytvrdzované UV Ziarenim (v dosledku materidlovej zmesi kovu a plastov a suvisiacej
citlivosti na vykurovanie). Automatické elektrostatické aplikacné systémy s vysokymi rotacnymi hlavicami mozu
dosahovat vysoku efektivnost nanasania laku a st vhodné pre ndpravy a podvozky. HVLP postrekovanie a vodné
systémy mozu byt pouZzité pre manudlne pouzitie.

6.6 PREHLAD NAJLEPSICH DOSTUPNYCH TECHNIK A MOZNOSTi OBMEDZOVANIA PRCHAVYCH
ORGANICKYCH LATOK

6.6.1 KONCOVE ODLUCOVACIE ZARIADENIA

Ak sa primarne opatrenia nedaju pouZit, potom moézu byt VOCs odstrdnené termickou oxidaciou, biologickym
spracovanim alebo rozkladom tepelnou plazmou. Biologické a plazmové osetrenia sa pouzivaju hlavne pri nizkych
koncentracidch VOC (< 1 g/m?3).

Termicka oxidacia méze dosiahnut Gcinnost zniZovania emisii VOC o viac ako 95%, biologické spracovanie ma
véeobecne nizsiu ucinnost, ale aj nizsie investiéné a prevadzkové naklady.

Adsorpcia na aktivne uhlie alebo zeolit, po ktorej nasleduje riadend desorpcia, sa mdze pouzit na zakoncentrovanie
odpadového plynu s nizkou vystupnou koncentraciu VOC a jeho nasledné spalovanie v termickom oxidacnom zariadeni.
Koncentrované priudy odpadového plynu sa musia monitorovat, aby sa zabezpedilo, Ze obsah uhlika nikdy neprekroci 25
- 50% dolného limitu vybusnosti.
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Termickd oxidacia sa méZe pouZit, ak su koncentricie VOC vy$Sie ako 1 mg/m3. V désledku toho méZu nizke a rézne
koncentracie VOC vyzadovat dodatoéné spalovanie zemného plynu, aby sa udrzala konstantnd teplota plamenia.
Autotermické spalovanie sa da dosiahnut s celkovymi koncentraciami VOC priblizne > 2 g/m?3.

Rekuperacné oxidacné systémy spatne ziskavaju odpadové teplo zo spalovania, cez vymenniky tepla, na predhrievanie
prichddzajuceho odpadového plynu alebo na procesné operdcie, ako susiarne, alebo na vykurovanie prevadzkovych
miestnosti.

Regeneracné oxidacné systémy su efektivnejsie ako regeneracné systémy. Horuci odpadovy plyn prechddza komorami,
ktoré obsahuju teplo zadrziavajuci vostinovy material. Ked komora dosiahla plné tepelné zatazenie, odpadovy plyn je
vedeny do inej komory. Chladny odpadovy plyn sa ohrieva prechodom cez horuci vostinovy materidl predtym, ako
vstupi do spalovacej komory. Regeneracia odpadového tepla vyrazne zniZuje energetick naro¢nost procesu.

Katalyticka oxiddcia sa mbze pouzit, ak nie st pritomné Ziadne "katalytické jedy"; pretoZze katalyticka oxidacia nastava
pri relativne nizkej teplote, spotreba energie je znizena.

ZHRNUTIE OPATRENI NA ZNIiZENIE EMISIi VOC

V nasledujucej tabulke su zhrnuté opatrenia na prevenciu a zniZovanie emisii VOC:

Ciel Opis

Systém bez VOC

PouZitie praskového nanasania farieb a lakov

PouZitie praskovych systémov bez VOC

Nahrada Cistiaceho pripravku bez VOC

PoutZitie Cistiacich pripravkov na odmastovanie a
Cistenie zariadeni a ¢asti bez VOC, napr. Cistiace
prostriedky na baze vody

Systémy s redukovanym
obsahom VOC

Znizenie obsahu rozpustadiel v pouzivanych
systémoch naterov

Zmena beZnych naterovych systémov na
systémy s vysokym obsahom tuhych latok
a/alebona baze vody

Optimalizacné procesy

Zlepsenie aplikacnych technik

Optimalizacia techniky striekania, zniZenie poctu
naterovych vrstiev, zlepsenie alebo nahradenie
aplikaénych technik tymi, ktoré maju vyssiu
uéinnost

Znizenie Gsilia pri Cisteni

Znizenie pocCtu farebnych prechodov.

Okam?Zité Cistenie (pred susenim).

Minimalizacia pouzivania Cistiacich prostriedkov.
Vyprdazdnenie potrubia pomocou "krtkovania"
(pig cleaning).

Minimalizécia Cistenia po aplikacii zakladnych
naterov alebo naterov s nizkymi optickymi
poziadavkami.

Postupné potiahnutie farebnych pracovnych
kusov.

Automatické umyvanie striekacich pistoli, dielov.
Ochrana vnutornych stien striekacej kabiny
féliou alebo stripovatelnym lakom.

Vseobecné opatrenia na optimalizaciu procesov

Na vsetky postreky pouzivajte striekacie kabiny
PouZzitie uzavretého zariadenia na zmiesanie
farieb

Zabezpecenie kontajnerov s rozpustadlami vzdy,
ked'je to mozné.

Koncové odlucovacie
zariadenia

Znicenie VOC

Biologicka uprava, adsorpcia a/alebo termicka/
katalyticka oxidacia.
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