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                                                                                    Znak:  RID-6220.1.2017  z dnia 30 maj 2017r.

CHARAKTERYSTYKA PRZEDSIĘWZIĘCIA
Jak wynika z KIP przedsięwzięcie polegać będzie na zmianie sposobu użytkowania istniejącej hali magazynowej z częścią socjalno -biurową położonej na działkach nr 269, 262/2 i 261/1 w miejscowości Rzezawa, na halę produkcyjno - magazynową z częścią socjalno-biurową dla celów montażu instalacji do malowania proszkowego elementów metalowych o różnych gabarytach i przeznaczeniu. W ramach przedsięwzięcia na terenie istniejącej hali wykonane zostaną:
· dwustanowiskowa kabina lakiernicza do malowania proszkowego;

· 3 wanny do obróbki chemicznej, każda o pojemności 0,4 m ;

· myjka ciśnieniowa;

· 2   stanowiska  spawalnicze  MIG-MAG  wyposażone  w  stanowiskowy  system  filtracji powietrza;

· stanowisko cięcia stali przy pomocy piły taśmowej;

· komora śrutownicza;

· sprężarka (kompresor);

· podczyszczalnia chemiczna płuczki z procesów chemicznej obróbki metali;

· kocioł gazowy do celów technologicznych.

Powierzchnia działek nr 269, 262/2 i 261/1, na których zlokalizowany jest zakład, wynosi
10500 m , w tym powierzchnia zabudowy wynosi: hala ok. 2400 m , nawierzchnia utwardzona ok. 5100 m2.
Przedsięwzięcie zlokalizowane będzie w północnej części miejscowości Rzezawa przy drodze powiatowej nr 1428 K na terenach o charakterze produkcyjno - usługowych. Około 350 m   na   północ   od   zakładu   przebiega   autostrada   A4.   

Przedmiotem działalności zakładu będzie nanoszenie powłok lakierniczych na elementy metalowe o różnym przeznaczeniu i gabarytach. Zakład świadczyć będzie usługi dla klientów zewnętrznych. Proces technologiczny obejmować będzie następujące operacje:
· cięcie;
· szlifowanie;
· spawanie;
· mechaniczne przygotowanie powierzchni pod powłoki proszkowe;

· chemiczne przygotowanie powierzchni pod powłoki proszkowa;

· malowanie proszkowe powierzchni;

· magazynowanie i spedycja produktu.

Proces cięcia elementów metalowych realizowany będzie na stanowisku wyposażonym piłę taśmową. Następnie elementy będą łączone na stanowisku wyposażonym w spawarki MIG -MAG oraz ręcznie szlifowane. Stanowiska spawalnicze wyposażone będzie w system filtracji powietrza odprowadzający oczyszczone powietrze na halę produkcyjną.
Mechaniczne oczyszczanie powierzchni pod powłoki proszkowe realizowane będzie w komorze śrutowniczej o wymiarach 3,0 x 8,0 x 3,0 m. W procesie czyszczenia używane będą ścierniwa, takie jak: śrut stalowny lub żeliwny, korund, granulat szklany, soda itp. Komora wyposażona będzie w system wymiany powietrza o wydajności min. 7200 m /h oraz układ filtracyjny wyposażony w wysokosprawne filtry patronowe o skuteczności odpylania powyżej 99%. Zastosowany będzie zamknięty obieg powietrza, w którym oczyszczone powietrze zawracane będzie do hali.
Proces chemicznego oczyszczania powierzchni przed malowaniem proszkowym realizowany będzie ciśnieniową myjką natryskową umożliwiającą mycie ciśnieniowe, fosforanowanie i odtłuszczanie powierzchni. Proces czyszczenia odbywa się w fazach: mycie środkami chemicznymi - płukanie. Zarówno faza mycia chemicznego jak i faza płukania realizowane będą w obiegach zamkniętych wyposażonych w system oczyszczania wody płuczkowej na kolumnach wypełnionych kationitem i anionitem, regenerowanych roztworami NaOH i HC1.
Przewidywana wielkość powierzchni oczyszczanej metodą chemiczną wynosić będzie ok. 5000 m2/m-c tj. 60000 m/rok. Przewidywane zużycie środków chemicznych Dexsurf 12, Dexphos 1500, Dexadd 60 wynosić będzie ok. 50 dm /rok, z których sporządzone zostanie ok.  1000 dm3/rok 5 % roztworu roboczego.
Proces usuwania starych powłok lakierniczych realizowany będzie w 3 wannach do obróbki chemicznej, każda o pojemności 0,4 m - jedna wanna procesowa wypełniona będzie środkiem Dexpaint 200 i Biostrip - Wheelstripper, natomiast dwie wanny płuczące wypełnione będą wodą i wodą zdemineralizowaną. Proces odlakierowania polegać będzie na zanurzeniu elementu w wannie na czas usunięcia powłoki. Przewidywane roczne zużycie środków chemicznych na uzupełnienie cieczy roboczej wynosi ok. 300 dm /rok, po około 150 dm każdego z powyższych preparatów.
Proces malowania proszkowego polegać będzie na napyleniu naładowanych elektrostatycznie cząsteczek lakieru na oczyszczoną powierzchnią metalu. W zakładzie zastosowana będzie dwustanowiskowa kabina proszkowa wyposażona w system wentylacji stanowiskowej. Odciągane z kabiny powietrza kierowane będzie na urządzenia filtracyjne i po oczyszczeniu z cząstek farby proszkowej zawracane na halę.
Ostatnim etapem malowania proszkowego będzie utwardzanie powłoki lakierniczej w suszarce opalanej gazem. W tym celu elementy pokryte farbą proszkową nagrzewane będą do temperatury 140 - 200 °C, w rezultacie czego proszek ulega stopieniu i polimeryzacji. Uzyskana powłoka lakiernicza jest odporna na korozję, chemikalia, wysoką temperaturę i uszkodzenia mechaniczne.
Stosowane w procesie malowania proszkowego lakiery nie zawierają rozpuszczalników organicznych, a tym samym nie występuje emisja lotnych związków organicznych zarówno w czasie nakładania lakieru jak i w czasie utwardzania powłoki.
Etap eksploatacji planowanego przedsięwzięcia będą charakteryzować:
· przewidywana wielkość powierzchni malowanej proszkowo - ok. 84 000 m /rok;

· przewidywane zużycie proszków - ok. 15 600 kg/rok;

· przewidywane zużycie gazu w suszarce - ok. 22 000 m /rok;

· przewidywana wielkość powierzchni oczyszczonej metodą strumieniowo - ścierną - ok. 24 000 m3/rok;

· przewidywane zużycie czyściwa - ok. 6 000 kg/rok;

· przewidywana wielkość powierzchni oczyszczonej metodą chemiczną - ok. 60000 m /rok;

· przewidywane zużycie środków chemicznych w myjce - ok. 50 dm3/rok;

· przewidywane zużycie środków chemicznych w wannie - ok. 300 dm7rok;
· przewidywane zużycie drutu spawalniczego ok. 36 kg/rok.
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