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Kwartalnik ,Problemy Ocen Srodowiskowych” wydawany cyklicznie w latach 1998 —
2012, przez EKO-KONSULT byt jedynym wydawnictwem w Polsce, poswieconym
wytgcznie ocenom Srodowiskowym planowanych inwestycji oraz strategicznym
ocenom oddziatywania na $rodowisko. Dla praktykéw OOS, ale réwniez dla 0s6b
poczagtkujgcych moze nadal stanowi¢ wartosciowe zrodto wiedzy np. w zakresie
prezentowanych case study i przeglgdu stosowanych metodyk - w tym kontekscie
znaczna czeSc¢ artykutow zachowuje sporo aktualnosci.

Ladra Tadeusz

Niektore aspekty srodowiskowe malarni proszkowej

Wprowadzenie

W rozporzadzeniu Ministra Ochrony Srodowiska, Zasobéw Naturalnych i
Lesnictwa z dnia 14 lipca 1998 r. w sprawie okreslenia rodzajéw inwestyciji
szczegolnie szkodliwych dla $rodowiska i zdrowia ludzi albo moggcych pogorszy¢
stan srodowiska oraz wymagan, jakim powinny odpowiada¢ oceny oddziatywania na
srodowisko tych inwestyciji, lakiernie i malarnie z wytgczeniem lakierni proszkowych
zaliczono do inwestycji mogacych pogorszy¢ stan srodowiska.

Czy powyzszg korzystng kwalifikacje mozna byto potraktowaé jako zaliczenie
malarni proszkowych do katalogu tzw. czystszych technologii malarskich?
Czystszych, to znaczy nie do konca czystych, a wiec emitujgcych pewne
zanieczyszczenia do atmosfery. Zaréwno obiegowe opinie jak i badania potwierdzajg
fakt wysokiej czystosci malowania proszkowego, umozliwiajgcego budowe takich

malarni nawet w centrum zabudowy mieszkalnej. Blizsza analiza problemu okresla
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jednak dodatkowe niezbedne warunki jakie musi spetni¢é budowana malarnia
proszkowa.

Wobec braku dostepnych doktadnych wynikbw badan krajowych
zanieczyszczen gazowych dla farb proszkowych siegnieto po informacje na ten
temat do czasopism niemieckich. Temat ten potraktowano w kraju jako nie
wymagajgcy szczegotowych badan, co potwierdzata éwczesna praktyka. Jednakze
dla usuniecia ostatecznych watpliwosci dla celdow opracowania wiarygodnej oceny

oddziatywania na srodowisko postuzono sie wiasnie danymi z literatury niemieckiej

[1].

Przygotowanie powierzchni metalu do malowania proszkowego

Celem przygotowania powierzchni podtoza do malowania proszkowego jest jej
odttuszczenie oraz wytworzenie chropowatosci na powierzchni utatwiajgcej
przyczepnosc¢ farby. Bez wilasciwego przygotowania podtoza metodg mechaniczng
(Srutowanie) lub chemiczng (powitoki konwersyjne) warstwa farby moze po kilku
latach odpadac ptatami lub tworzy¢ na obreczach kot samochodowych, blachach
fasadowych wiezowcédw oraz wielu innych wyrobach narazonych na trudne warunki
atmosferyczne szerokie plamy korozji podpowtokowej. Ztozono$¢ renowacji takich
powtok czesto dyskwalifikuje malowanie proszkami wielu wyrobow.

Dla odpowiedniego przygotowania powierzchni stali stosuje sie przede
wszystkim proces fosforowania cynkowego (krystalicznego) Iub fosforowania
zelazowego (bezpostaciowego) z réznymi rodzajami pasywacji wytworzonych powtok
fosforanowych.

Dla odpowiedniego przygotowania powierzchni metali lekkich, a szczegdinie
aluminium, stosuje sie odttuszczanie (niekiedy trawienie), a przede wszystkim
wytworzenie warstwy powtoki konwersyjnej. Procesy te mozna podzieli¢ na metody
chromowe i bezchromowe.

Powtoki chromowe (zétte, transparentne, zielone) zawierajg chrom i tworzg
znakomitg powitoke konwersyjng, z punktu widzenia wymagan technicznych
najlepszg warstwe podktadowg pod powtoki proszkowe na metale lekkie. Jednakze
pomimo tego poszukiwane sg powtoki bezchromowe jako nietoksyczne. Wystepujgcy
w $ciekach chrom szesciowartosciowy Cr* jest silnie toksycznym metalem ciezkim,

ktérego obrébka i dalsza likwidacja znacznie podraza proces chemiczny. Metody



chromowe wytwarzania powtoki konwersyjnej nalezy z gory wykluczy¢ zwlaszcza
przy produkcji opakowan majgcych kontakt ze srodkami spozywczymi (puszki).

Procesy bezchromowe bazujg na cyrkonie, tytanie, wanadzie, molibdenie i
innych metalach. Bezchromowe powtoki konwersyjne pod wzgledem korozyjnym i
przyczepnosci dla farb proszkowych ustepujg nieco powtokom chromowym.

Zaleznie od wielkosci programu produkcji stosujemy linie lub gniazda
malarskie z przygotowaniem powierzchni. Z punktu widzenia ochrony srodowiska
przy wyborze procesu przygotowania powierzchni pod malarskie powtoki proszkowe
kierowac sie nalezy zasadami:

- wprowadzac kgpiele niskotemperaturowe o matym zapotrzebowaniu energii i
wymaganej matej koncentracji chemikaliow,

- zmniejszac liczbe zabiegow przez wprowadzanie preparatow odttuszczajgco-
fosforanujgcych (tgczy¢ zabiegi),

- wprowadza¢ zamkniete obiegi kgpieli w strefach odluszczania przez
zastosowanie ultrafiltrow oraz w strefach ptukania poprzez uzycie Zzywic
jonowymiennych (stacji demineralizujgcych wody),

- przedtuzac zywotnosc¢ kapieli,

- wprowadzaé ciggta regeneracje kapieli fosforanujgcej dla wyeliminowania
duzej ilosci sciekow silnie obcigzonych osadami,

- wprowadzaé procesy 0 zmniejszonym zuzyciu wody,

- wprowadzac¢ technologie o zmniejszonej ilosci i szkodliwosci osadow
(odpadow),

- ograniczyC emisje gazowe z procesow przygotowania powierzchni,

- przy matej skali produkcji rezygnowacC z witasnej oczyszczalni sciekow na
rzecz podoczyszczalni (neutralizacji) i okresowego wywozu zneutralizowanych
Sciekéw do najblizszej oczyszczalni,

- unika¢ podziemnych zbiornikdbw sciekowych.

Jesli przyjaé, ze przygotowanie powierzchni stanowi nieodigczny czton
procesu malowania proszkowego, to przy mokrej metodzie malarnia proszkowa
zagraza Srodowisku przede wszystkim emisjg Sciekow podobnie jak przy kazdej
mokrej metodzie przygotowania powierzchni. Przy rozpuszczalnikowej metodzie
odttuszczania zagrozeniem sg emisje rozpuszczalnikdw i problemy z zamykaniem

obiegow.



Emisje zanieczyszczen w procesie suszenia farb proszkowych

Dla blizszego okreslenia emisji zanieczyszczeh w procesie suszenia postuze
sie wynikami badan farb proszkowych wedtug raportow opublikowanych w fachowej
literaturze niemieckiej [1].

W procesach suszenia farb proszkowych zostaje wydzielona przede
wszystkim woda. Farba proszkowa jest minimalnie higroskopijna i w zaleznos$ci od

wilgotnosci powietrza moze zawiera¢ pewien procent wilgoci.

Tabela 1. Wilgotnos¢ farb proszkowych zaleznie od wilgotnosci powietrza

Farba epoksydowa - temperatura otoczenia 20°C
Wilgotnosc¢ powietrza % 0 20 40 60 80 100
Przyrost masy % - 0,16 | 0,32 | 0,48 | 0,84 | 2,36

Zawarto$¢ wody w farbach proszkowych okreslono metodg Karla Fischera




Przecietna zawartos¢ wilgoci w farbach proszkowych w warunkach otoczenia wynosi:
- epoksyd - 0,32 + 0,49% wody

- epoksyd/poliester - 0,35 + 0,51% wody

- poliuretan - 0,56 + 0,75% wody.

Tabela 2. Ubytek masy (%) farb proszkowych w czasie suszenia powyzej 100°C w

powietrzu
Oznaczenia wg - DIN 53216 Termograwimetrycznie
Tem?%r]atura 200 220 200 250 Emisja
L.p. -
Czas [min.] 10 20 44+5 20+60 podgrzewanie +
wytrzymanie
Rodzaje farb
1 Epoksyd 0,7 1,2 0,3 16 woda + keton
metylowo-izobutylowy
woda + keton +
> Epoksyd + 08 1.4 0.4 1.8 bezwodnik
poliester czterowodoroftalowy +
benzoina + glikol
bezwodnik
3 Poliester 0,5 0,8 - - czterowodoroftalowy
benzol + glikol
4 Poliuretan 2,1 59 - - kaprolaktam 3,4%

Badania emitowanych zanieczyszczen zebranych w zamrazarce dokonano

przy pomocy spektrometru gazowego.

Tabela 3. Badanie gazochromatograficzne produktéw odszczepienia z farb

proszkowych w atmosferze gazu obojetnego (helu)

Rodzaj farby Czas [min.] Temperatura Produkty odszczepienia [%]
proszkowej ' [°C] woda KMJ CcL”
50 155-180 97,9 21 0
Epoksyd 90 200-215 98,8 1,2 0
250 160-260 98,9 1,1 0
Epoksyd + 20 180-200 99,5 0,5 0
poliester 1:1 80 210-220 99,6 0,4 0
Poliuretan 100 200-205 2,5 0 97,5
) KMJ - keton metylowo-izobutylowy
™) CL - kaprolaktam




Tabela 4. Ubytek masy farby proszkowej epoksydowej w czasie suszenia

w atmosferze beztlenowej (azot) i tlenowej (powietrze)

. Temperatura 200°C Temperatura 250°C
Czas [min.] ] )
N2 powietrze N2 powietrze
0 0,30 0,30 0,54 0,61
10 0,36 0,34 0,87 1,01
30 0,43 0,41 1,08 1,54
60 0,51 0,47 1,71 2,05

W procesie suszenia farb proszkowych wystepuje odparowanie wilgoci w
temperaturze do 100°C oraz przy dalszym podnoszeniu i utrzymaniu temperatury do
200 - 250°C, emisja sladowych ilosci zanieczyszczen gazowych pochodzacych z
zywic odpowiednio: farb epoksydowych, poliestrowych, poliuretanowych oraz ich
mieszanin, a takze produktdow rozktadu utwardzacza i z nie do konca
przereagowanych rozpuszczalnikow, z ktorych wytwarzane sg zywice. Emisje
gazowe zanieczyszczen zostaty zbadane w warunkach wysokiej prozni
(beztlenowych) przy pomocy spektrometru masowego.

Obok wody znaleziono nastepujgce produkty odszczepienia:

- dla farb epoksydowych - keton metylowo-izobutylowy (produkt rozktadu zywicy
epoksydowej),

- dla farb poliestrowych - benzoina - bezwodnik czterowodoroftalowy,
pentyglikol i szereg innych substancji - sg to produkty rozktadu dodatkéw do
farb,

- dla farb poliuretanowych - kaprolaktam - jako produkt kondensacji zywicy.

Jest rzeczg charakterystyczng, ze emitowane ilosci zanieczyszczen
chemicznych w czasie suszenia (tabela 3) osiggajg wartosci znikome 0,4 + 2,1%
catego produktu odszczepienia (z wodg) za wyjatkiem emisji z farb poliuretanowych
(97,5%).

Tak wiec farby epoksydowe i poliestrowe oraz ich mieszaniny cechujg sie
Sladowymi ilosciami emisji zanieczyszczen chemicznych (tabela 2 i 3).

Jako wnioski do praktyki przemystowej przyja¢ nalezy, ze w czasie suszenia
farb epoksydowych i poliestrowych oraz ich mieszanin nie bedg sie tworzy¢ aerozole

wybuchowe z powietrzem w suszarkach, co oznacza utrzymanie jedynie dyzurnej
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wymiany powietrza rzedu 10 m3 na 1 kg farby {riemieckie VVDMA -—24371). Widac

tutaj ogromne oszczednosci ciepta suszarek do farb proszkowych w poréwnaniu z
suszarkami na farby rozpuszczalnikowe, gdzie nalezy utrzymac¢ koncentracje
rozpuszczalnikdw ponizej dolnej granicy wybuchowosci (dla bezpieczenstwa
przyjmujemy nawet do potowy dolnej granicy wybuchowosci). Praktycznie w
Niemczech przyjmuje sie wymiane powietrza w szuszarkach 15 do 20 m3/kg farby.

Dalszym wnioskiem jest potwierdzenie przeprowadzonymi badaniami
praktycznie braku emisji zanieczyszczen chemicznych w czasie suszenia farb
proszkowych. Oznacza to brak zagrozen dla s$rodowiska przy suszeniu farb
proszkowych (pomijamy system grzania suszarek, obecno$¢ spalin itd.).

Na zakonczenie przytoczymy wyniki badan odciekow biatej farby epoksydowe;j
proszkowej wedtug FDA (Niemcy).

Farby epoksydowe praktycznie nie rozpuszczajg sie w wodzie destylowanej
(0,03 mg/dm?), minimalnie w 3-procentowym kwasie octowym (2,5 mg/dm?3) oraz w
10-procentowym etanolu (0,1 mg/dm3) w czasie 10-dniowego przetrzymywania w
temperaturze 40°C.

W odcieku nie stwierdzono: fenolu, metali ciezkich Pb, Hg i metali Fe, Zn
(slady). Tak wiec stwierdzi¢ mozna, ze farba ta nie wykazuje sktonnosci do kontaktu

z produktami zywnos$ciowymi. Tyle podajg zrédta z niemieckiej literatury fachowe;j [1].

Procedury prawne realizacji inwestycji z punktu widzenia ochrony srodowiska
Czasy fatwego znalezienia lokalizacji malarni spetniajgcej aktualne warunki
ochrony srodowiska minety bezpowrotnie. Obecnie kazde zamierzenie inwestycyjne
jest ,przedwietlane” przez wtadze ochrony srodowiska, budowlane i sanitarne
wyposazone w caty arsenat przepisow, i ktére doktadnie analizujg wnioski
inwestoréw. Ostateczny ksztatt obiektu, jego proces technologiczny, wizerunek
budowlany, wyposazenie, a nawet technologia jest wynikiem wspotpracy pomiedzy
inwestorem a sSrodowiskiem, reprezentowanym przez agendy stuzb ochrony
srodowiska. | nic dziwnego - wobec stale rosngcej liczby ludnosci, gwattownej
urbanizacji miast i rozbudowy wsi, kazda lokalizacja musi w mniejszym lub wigkszym
stopniu naruszyc€ interesy srodowiska lub tak zwane interesy ,0s0b trzecich”, czyli
sgsiadoéw. Stad nieuchronnos¢ stosowania procedur prawnych ochrony srodowiska
adaptowanych w procesie integracji z krajami UE, ktére wczesniej od nas usitowaty

rozwigzac te problemy.



Nowe ustawodawstwo w sposdb zasadniczy zmienito procedury ocen
oddziatywania na srodowisko (OOS) dla przedsiewzie¢ inwestycyjnych dostosowujgc
je do prawa srodowiskowego UE:

e uporzadkowano nazewnictwo zgodnie z Dyrektywg Rady 85/337/EWG i
Dyrektywg 97/11/WE, dotychczasowe pojecie inwestycji zastgpione zostato
pojeciem przedsiewziecia, a przez ocene oddziatywania na srodowisko rozumie
sie teraz postepowanie, natomiast ocena w dotychczasowym rozumieniu to raport
0 oddziatywaniu przedsiewziecia na srodowisko;

e ze wzgledu na kryterium potencjalnej ucigzliwosci srodowiskowej podzielono
przedsiewziecia inwestycyjne na dwa rodzaje:

- mogace znaczgco oddziatywaC¢ na srodowisko, dla ktérych sporzgdzenie
raportu jest obligatoryjne,

- mogace znaczgco oddziatywa¢ na $rodowisko, dla ktorych sporzgdzenie
raportu jest fakultatywne;

e przyznawanie decyzji inwestycyjnych jest procesem ciggtym, zaczynajgcym sie
wnioskiem inwestora o ustalenie warunkéw zabudowy i zagospodarowania
terenu, a konczgcym sie wydaniem decyzji o pozwoleniu na budowe; w
odroznieniu od dotychczasowych procedur jest to proces jawny (udziat
spoteczenstwa, dostep do informacji o srodowisku);

e ocena oddziatywania na srodowisko ma charakter raportu wykonanego na koszt

inwestora.

Planowane przedsiewziecie - zaréwno nowy obiekt, jak i rozbudowa
istniejgcego  musi by¢ zgodne z prognozg skutkdw wptywu ustalen planu
zagospodarowania przestrzennego na Srodowisko. Inwestor musi réwniez
dysponowac aktem wtasnosci terenu.

W  przypadku rozbudowy Ilub przebudowy raport o oddziatywaniu na
srodowisko planowanego przedsiewziecia powinien obejmowac caty zaktad. Zmiana
uzytkowania obiektu nie wymaga uzgodnienia jesli nie jest wymagany projekt
budowlany. Wszystkie rodzaje inwestycji jeszcze w fazie projektowania muszg by¢
wyposazone w rozwigzania chronigce srodowisko przed emisjami zanieczyszczen w

granicach norm i przepisow.



Oméwienie oceny oddziatywania na srodowisko gniazdowej malarni

proszkowej (przykiad)

Przedmiotem oceny byt program produkciji i technologia stosowane w Zakfadzie
Mechanicznym ,CYPRIANOW” koto Zgierza produkujgcym elementy stalowe (czesci
zattuszczone - nieskorodowane) na obrabiarkach i w ttoczni w iloéci 100 m? na
zmiane, 25 000 m? na rok.

Proces technologiczny obejmujacy:

- odtluszczanie natryskowe z jednoczesnym fosforanowaniem zelazowym w
myjni komorowej (typu Tajfun) preparatem firmy Gardobond KH, stezenie 2 +
4%, temperatura 30 =+ 60°C, czas 3 = 5 min., preparat KH - pH 5 + 0,5;

- ptukanie wodg - temperatura otoczenia, czas 3 + 5 min.;

- suszenie w koszach na wozkach w elektrycznej suszarce komorowej - SEM-2;

- napylanie farby proszkowej epoksydowej - trybostatycznie;

- suszenie powitoki - temperatura 140 =+ 200°C, czas 10 + 20 min.

EMISJA ZANIECZYSZCZEN

Tabela 5. Znaczgce emisje zanieczyszczen

Odpad kg
L.p. Operacja ilos¢ Uwagi
rodzaj pH
m?3/200h
ODTLUSZCZANIE - zuzyta kapiel
2 - 4% preparat KH -
1 FOSFORANOWANE robocza 6 5+0,5
. Gerdobond
ZELAZOWE - olej
wykorzystane do
2 PLUKANIE | SUSZENIE poptuczyny 12 5+0,5 sporzgdzania kapieli
roboczej
3 NAPYLANIE - - - obieg zamkniety
SUSZENIE
4 - przedmiotéw - -
mato
- grzanie - gaz spaliny
znaczgce




Uwagi:
1. Staly odpad zestalonej farby proszkowej w ilosci 0,5 kg/h - do spalenia w spalarni
odpadoéw szpitalnych.
2. Preparat KH zawiera kwas fosforowy oraz SPC biologicznie rozktadalne. Po neutralizac;ji
kgpieli roboczej w wannie myjni z pH - 5,0 do 7,0 tluszcze sg rozktadane preparatem
bakteryjnym TRIGGER.

3. Scieki po zneutralizowaniu sg dostarczone do oczyszczalni $ciekow.

KWALIFIKACJA MALARNI PROSZKOWEJ

Na podstawie art. 51 ustawy Prawo ochrony Srodowiska stwierdzono, ze
instalacja do powierzchniowej obrobki metali i tworzyw sztucznych z zastosowaniem
procesow chemicznych zwana malarnig proszkowg oddziatuje znaczgco na
srodowisko, lecz opracowanie raportu srodowiskowego nie jest obowigzkowe, a m o
ze by¢ wymagan e. Decyzje w tej sprawie z podaniem zakresu raportu

podejmuje wojt, burmistrz lub prezydent miasta.

ZALECENIA REALIZACYJNE
W raporcie stwierdzono, ze:

- Nie zaleca sie budowac¢ stacji demineralizacji wody oraz oczyszczalni $ciekéw. Po
przeprowadzonej w wannie myijki neutralizacji brudnej kgpieli przy pomocy NaOH
oraz bakterii rozktadajgcych ttuszcze - przepompowac zneutralizowany Sciek do
wolnostojgcego zbiornika i okresowo odprowadzaé do oczyszczalni sciekdw.

- Tereny rolne stanowigce otoczenie malarni nie podlegajg ochronie akustyczne;.

- Uzy¢ chemikalia stuzgce jednoczesnie do odttuszczania i fosforanowania w jednym
zabiegu.

- Wyliczona ilo$¢ spalin ze spalanego gazu propan-butan nie pocigga za sobg
dodatkowych optat za zanieczyszczenie atmosfery. Ewentualnie wykona¢ operat
ochronny powietrza po zbudowaniu malarni dla potwierdzenia obliczen
symulacyjnych. Poza spalinami suszarek wystepuje tylko emisja pary wodne;j.

- Zakfad uzyskat pozwolenie wodno-prawne od wojewody. Nie wykonano jednak
zalecenia wojewody dotyczgcego obudowy lokalnego ujecia wody gtebinowe;.

- Wejscie do obiektu wyposazyé w przedsionki.

- Zamiana czynnika grzewczego suszarek z oleju opatowego na gaz propan-butan z
punktu widzenia ekologicznego jest korzystna (mniej spalin).

- Scieki do transportu drogami publicznymi powinny by¢ zneutralizowane.
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Na etapie uzyskiwania decyzji o warunkach zabudowy i zagospodarowania
terenu zalecono odejscie od technologii przygotowania powierzchni metodg
chromianowania jaka byta pierwotnie proponowana przez autora projektu malarni na
rzecz fosforanowania. Zmiana ta pozwolita wyeliminowaé toksyczne sole kwasu

chromowego ze sciekow bez utraty jakosci powierzchni.

Mgr inz. Tadeusz Ladra
byty generalny projektant malarni ZUGIL,
t6dz (Protech)
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