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1 Ansøger

Hardi International A/S

Herthadalvej 10

4840 Nr. Alslev 

Tlf.   
54 46 48 00

Fax. 
54 46 48 12

CVR: 
55-27-45-17


Matrikel nr. 8-c

P-nr. :
1.003.106.997

Kontakt person : 
Arne Kristensen

Direkte tlf :

54 46 48 45

Ejer :

Juridisk enhed : 

Auriga Industries A/S

Gustav Weids vej 10

8000 Århus C

CVR : 
34-62-92-18

Produktions enhed :

Auriga Industries A/S

Thyborøn vej 76-78

7673 Thyborøn.

Tlf. :
70 10 70 30 
2 Indledning

Virksomheden i Nr. Alslev blev miljøgodkendt første gang i forbindelse med en udvidelse i 1978. Godkendelsen blev givet af Nr. Alslev Kommune. Efterfølgende er der givet en samlet miljøgodkendelse af hele virksomheden i forbindelse med udvidelse af produktionen i 1983. Der er givet tilslutningstilladelse for virksomhedens spildevand til kommunens kloaksystem som en del af miljøgodkendelsen i 1983. 

Baggrunden for denne revision af miljøgodkendelse er, at produktionen har ændret sig væsentligt i forhold til produktionen i 1983, herunder er specielt afdelingen for overfladebehandling totalt ændret og flyttet.

Kort beskrivelse af virksomhedens produktion

HARDI International A/S, Nr. Alslev, er beliggende Herthadalvej 10, 4840 Nr. Alslev. Virksomheden etableredes på sin nuværende placering i 1974. Virksomheden havde i regnskabsåret 2003 en omsætning på 472 mio. kr. i Danmark og for regnskabsåret et gennemsnitligt antal ansatte på 478 for anlægget i Nr. Alslev (Ultimo 2003 - 557 personer heraf 428 i produktionen).

HARDI International A/S  er 100% ejet af Auriga Industries A/S med registreringsadresse på Gustav Wieds Vej 10, 8000 Århus C.

HARDI International A/S fremstiller sprøjtemaskiner til landbruget, herunder fremstilling af plastbeholdere og konstruktion af maskiner i jern og stål. 

Nedenstående listepunkter henviser til ”Bekendtgørelse om godkendelse af listevirksomhed” (godkendelsesbekendtgørelsen) BEK nr. 943 af 16. september 2004
Hardi International A/S arbejder med revision af miljøgodkendelse til Nr. Alslev Kommune og vil derefter blive omfattet af listepunkerne: 
Punkt A205 :

Virksomheder i øvrigt, der foretager bearbejdning af jern, stål eller metaller med et hertil indrettet produktionsareal på 1.000 m2 eller derover. 

Der er følgende biaktiviteter :

Punkt A203 :

 Anlæg der foretager støvfrembringende overfladebehandling herunder slibning, sandblæsning og pulverlakering af jern, stål eller andre metaller, når den samlede udsugningskapacitet fra anlægget overstiger 10.000 m³ pr. time. 

Punkt A109(i) :

Virksomheder, der foretager overfladebehandling af metaller og plastmaterialer ved hjælp af en elektrolytisk eller kemisk proces, når det samlede volumen af de anvendte kar, forbehandlingsbade, procesbade og aftræksbade, overstiger 30 m3.

HARDI International A/S’s branchebetegnelse er ”292430 - fremstilling af højtryksrensere, ildslukkere, sandblæsere mv.”

3 Generelle forhold

Beliggenhed

Virksomheden er beliggende på matr.nr. 8C, Nr. Alslev by og sogn. Området er ifølge Nr. Alslev Kommunes Kommuneplan udlagt som erhvervsområde E1. For dette område er der udarbejdet en partiel byplanvedtægt nr. 2.1 i 1974.

Området må kun anvendes til erhvervsformål bortset fra enkelte boliger i tilknytning til de enkelte virksomheder (portnerboliger el.lign.)

Virksomheden grænser mod øst op til et uudnyttet erhvervsområde, hvor markerne stadig dyrkes og herefter til det åbne land. Afstanden til nærmeste bolig i dette område er over 400 meter. Mod nord grænser virksomheden ligeledes op til et landbrugsareal, og også her er arealerne reserveret til fremtidige erhvervsformål.

Mod vest på den anden side af Herthadalsvej ligger flere andre erhvervsvirksomheder. De to nærmeste er træforarbejdningsvirksomheder. Mod syd er nærmeste nabo en træforarbejdnings-virksomhed, som er lukket, men med tilhørende bolig, der er beboet. Der er ca. 40 meter fra Hardi’s bygning og dette hus. Afstanden mellem Hardi’s grund og husets grund er 15 meter. Der er i erhvervsområdet yderligere to privatboliger (portnerboliger), som er beliggende henholdsvis 50 og 100 meter fra virksomheden.

Afstanden til nærmeste bolig uden for erhvervsområdet er ca. 200 meter i sydvestlig retning og ca. 300 meter i nordvestlig retning. Begge ejendomme er beliggende på den anden side af jernbanen. 

Afstanden til nærmeste boligområde (område B3) i henhold til kommuneplanen er ca. 300 meter i sydlig retning.
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Virksomheden har et etage areal på i alt ca. 50.000 m² . Hvoraf de ca. 45.000 m² er produktions areal. På hovedparten af fabrikken er byggehøjden 6,4 meter, dog er pulver lakerings anlæggets ovne 9,4 m og plastafdelingerne er 7.8 m.

Oversigt over afdelingernes placering se Tegning 1

4 Materiale balance

Råvarer og materialeforbrug

	
	2004
	2003
	2002

	Ressourceforbrug.
	
	
	

	El (MWh)
	100
	69
	61

	Gas til svejsning og laserskæring (t)
	100
	80
	79

	Gas til trucks og procesopvarmning (t)
	100
	94
	100

	Fjernvarme (MWh) 
	100
	91
	75

	Vand (m³)
	100
	90
	78

	
	
	
	

	
	
	
	

	Væsentlige råvarer.
	
	
	

	
	
	
	

	Plast (pulver, granulat og stænger (t)
	100
	37
	43

	Jern- og stålmaterialer (t)
	100
	61
	56

	Andre metaller (aluminium, messing og rustfrit væv) (t)
	100
	18
	14

	Svejsetråd (t)
	100
	111
	108

	Pulverlak (t)
	100
	62
	82

	Vådmaling (t)
	100
	0
	0

	Olie og smøremidler (t)
	100
	58
	79

	I alt (t)
	100
	57
	54

	
	
	
	

	
	
	
	

	Hjælpestoffer til overfladebehandlings- og maleanlæg.
	
	
	

	
	
	
	

	Affedtningsmidler (t)
	100
	200
	257

	Bejdse (t)
	100
	122
	156

	Neutraliseringsmidler (t)
	100
	0
	0

	Aktiveringsmidler (t)
	100
	150
	150

	Zinkfosfateringsmidler (t)
	100
	140
	370

	Passiveringsmidler (t)
	100
	100
	100

	Opløsingsmidler (t)
	100
	33
	67

	I alt (t)
	100
	116
	197

	
	
	
	

	
	
	
	

	Produkter til spildevandsbehandling.
	
	
	

	
	
	
	

	PH-regulerende kemikalier :
	
	
	

	 Svovlsyre (t)
	100
	125
	160

	 Kalkopløsning (t)
	100
	126
	193

	 Natronlud (t)
	100
	100
	375

	Fældningsmidler FeCl (t)
	100
	233
	200

	Flokkuleringsmiddel (t)
	100
	100
	100

	I alt (t)
	100
	139
	192

	
	
	
	


	Andre hjælpestoffer.
	
	
	

	
	
	
	

	Olie og smøremidler (t)
	100
	120
	20

	Dieselolie (t)
	100
	133
	100

	I alt (t)
	100
	122
	33

	
	
	
	

	
	
	
	

	Samlet tilførelse af materialer og stoffer (t)
	100
	58
	55

	
	
	
	

	
	
	
	

	Affald til genbrug.
	
	
	

	
	
	
	

	Jern og metal ( t)
	100
	107
	79

	Pap til genbrug (t)
	100
	133
	167

	Papir til genbrug (t)
	
	
	

	Elektronikaffald (t)
	100
	17
	17

	I alt (t)
	100
	107
	80

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Farligt affald.
	
	
	

	
	
	
	

	Olieholdigt affald (t)
	100
	200
	200

	Affedtningsmidler (t)
	100
	41
	0

	Fast slam fra overfladebehandling (t)
	100
	170
	238

	Flydendede affald fra overflade-behandling :
	
	
	

	 Fosforsyre (t)
	100
	57
	58

	 Fosfateringsvæske (t)
	100
	0
	13

	Opløsningsmidler (t)
	100
	0
	0

	
	
	
	

	Øvrigt kemisk affald :
	
	
	

	 Malingsrester (t)
	100
	75
	121

	 Støv fra laserskæring (t)
	100
	100
	50

	
	
	
	

	I alt (t)
	100
	69
	77

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Øvrigt affald – blandet brandbart affald.
	
	
	

	
	
	
	

	Blandet brændbart affald (t)
	100
	70
	64

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Samlet affaldsmængde til  ekstern behandling (t)
	100
	96
	78

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	Øvrigt affald – spildevand.
	
	
	

	
	
	
	

	Spildevand fra vandbehandlings-anlæg (m³)
	100
	89
	91

	
	
	
	

	Emissioner.
	
	
	

	
	
	
	

	Luftmængde (m3 x 1000000 )
	100
	93
	91


5 Produktionsbeskrivelse

Virksomheden fremstiller sprøjter til plantebeskyttelse i gartneri-, skov- og landbrug, samt en mindre mængde håndsprøjter til brandbekæmpelse. Ca 80 % af produktionen eksporteres. Ud over selve fremstillingen af sprøjter er der i Nørre Alslev en administrationsafdeling, en undervisningsafdeling og en salgsafdeling med stort show-room.

Af generelle medarbejderfaciliteter er der en kantine til indtagelse af medbragt mad – der kan købes kaffe, te og vand , samt bade- og omklædningsrum.

Selve produktionen består af følgende afdelinger:

· Råvare varemodtagelse, varemodtagelse, forsendelse og lager.

· Spåntagende forarbejdning

· Vådlakering og pumpemontage

· Plastafdelingen

· Metalbearbejdnings afdelingen

· Svejseafdelingen

· Pulverlakering

· Montage / afprøvning

· Afstripning

· Reparation og vedligehold.

For ovennævnte afdelinger er der udarbejdet særskilte produktionsbeskrivelser i de efterfølgende afsnit. 

5.1 Råvare varemodtagelse, varemodtagelse, forsendelse og lager.

Råvaremodtagelsen
I råvare modtagelsen modtages plastmaterialer til beholder produktionen og sprøjtestøbningafdelingen, samt diverse typer stål, jern og metaller. Det er stangmaterialer til spåntagende bearbejdning, profil- og plader til metalbearbejningen. Aflæsningen foregår ved hjælp af overheadkran og videretransport foregår med truck eller kun med truck.

Materialerne opbevares i reoler, kassettesystemer og i stabler på gulvet.

Kemikalie lager

Kemikalier til forbehandling til pulverlakerings anlægget køres med truck direkte fra lastvognen og ind i det specielt indrettede kemikalie lager. Kemikalierne leveres i palle tanke. Kemikalie lageret er indrettet med fald på gulvet således at evt. spild, svarende til en palle tank, samles på gulvet og let kan opsuges fra suge ”brønde”.

Kemikalie lageret er placeret i forbindelse med maleranlægget. Kemikalierne transporteres direkte fra lageret til forbehandlings anlægget i palle tankene. Derfra pumpes de ind i de respektive kar i anlægget.

Varemodtagelse 

I varemodtagelsen modtages varer fra underleverandører. Varemodtagelsen er placeret i forbindelse med lageret.

Forsendelsen 

Forsendelsen består af 2 hoved områder.

Et lagerområde til reservedele og dele til produktionen, hvor varerne er placeret i containere og kasser hvorfra der foretages pluk med truck eller lagerautomat. Et færdigvare lager, som består dels i de færdig monterede og afprøvede sprøjter og dels i et lager af varer, som er pakket i forsendelses kolli. 

Vedrørende forsendelse og ekstern transport henvises til Tegning 8.

Intern transport

Virksomhedens interne transport foretages af 79 gaffel bærende køretøjer :

Gasdrevne :

8 stk.
svarende
15.348  timer pr. år.

Eldrevne

71 stk.
svarende
54.418 timer  pr. år



I alt

69.766 timer  pr. år

Miljø

Der er kun den miljømæssige påvirkning der kommer fra truck kørsel i områderne, samt fra oplade stationerne for el-truck. Disse påvirkninger regnes for værende af mindre betydning, hvorfor de ikke med tages i OML beregningerne.

Risiko vurdering.

Der er en lille (kun i forbindelse med håndtering af kemikalier) eller ingen risiko for miljøuheld i forbindelse med varehåndteringen. Se i øvrigt beskrivelse under pulverlakerings anlægget.

BAT.

Til de forskellige typer håndtering er valgt transportbærer (herunder godkendte palletanke til kemikalier) og ”tranport løftere” som er tilpasset varernes fysiske form og vægt, således at den menneskelige belastning og den miljø mæssige risiko er minimeret.


Materialeflow – Varemodtagelse, lager og forsendelse
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HARDI INTERNATIONAL A/S

Dato 13-03-00 Tid. 16:07

Starttid: ~ 15:07 Sluttid: 16:07

Svovlsyre

Startveerdi: 3,1 pH Slutveerdi 2,4 pH
Reaktionstid 3 Minuter

FE-Chlorid

Dosertid: 3 Minuter Reaktionstid 3 Minuter
Kalkslurry

Startveerdi 22pH Slutveerdi 9.3 pH
Reaktionstid 3 Minuter

Polymer

Dosertid: 15 Minuter Reaktionstid 1 Minuter

Bundfaeldning

Tid 3 Minuter

Vand

Volume efter senest nullstilling Total ~3070,230 m*

Signatur

BML CWT System
Ver. 5.1
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5.2 Spåntagende bearbejdning 

Afdelingen foretager spåntagende forarbejdning (dreje, fræse, bore mv.) i materialerne, støbejern, messing, aluminium, plastik, rustfrit og sort/blankt stål.

Der er ca. 40 maskiner i afdelingen der alle foretager spåntagende bearbejdning. 

Processerne tilføres køling, primart i form af en 5% olie/vandblanding. I enkelte tilfælde anvendes ren olie til køling. Den overvejende del af bearbejdnings processerne foregår i lukkede maskiner, hvorfra der foretages procesudsugning via centralt anlæg. De få maskiner der ikke kan betragtes, som lukkede er tilsluttet samme udsugningssystem.

Der er etableret centralt køle-smøremiddel  anlæg. Olie tromler er placeret i reoler på indendørs befæstet areal uden afløb til nogen former for kloak.

Emission :
Partikler fra olie- vand emulsion


Støv fra processen

Vedrørende driftsforhold og tekniske data henvises til skema 1

5.3 Afrensning

Efter den spåntagende forarbejdning er der nogle emner, der skal afvaskes. Dette foregår i en vaskemaskine, med alkalisk sæbe og vand, som rensemiddel og med en driftstemperatur på ca. 60 o C. Fra vaskemaskinen føres et afkast over tag til fjernelse af vanddamp. 2 gange om året skiftes 500 l vand på anlægget og det køres til destruktion. 

Emission:

Vanddamp vurderes til at være uden miljømæssig betydning

Vedrørende driftsforhold og tekniske data henvises til skema 1

Risikovurdering.

I afdelingen findes der ingen gulvafløb med forbindelse til offentlig kloak, hvilket betyder at eventuelle læk forbliver på gulvarealet. Metalspåner drænes for væske før de køres væk fra afdelingen, for at blive samlet i containere og sendt til genbrug.

Afkast fra procesudsugning er kontrolleret med filterenheder der ved tilstopning blot bevirker at der ikke sendes luft til det fri. Den samlede proces vurderes derfor ikke at udgøre en miljørisiko.

Afrensningen foregår i samme afdeling, og med en alkalisk væske. Vanddampen der udledes til det fri er uden miljømæssig påvirkning, hvorfor denne ikke udgøre en miljørisiko.  

BAT.
Der anvendes i høj grad CNC styrede maskiner der sikrer effektiv forarbejdning af emnerne og der

med også et lav elforbrug. Centralanlægget til kølesmøre / midlerne sikrer et lavt forbrug og høj udnyttelse af køle / smørmidlerne. 


Materialeflow – Spåntagning
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5.4  Vådlakering og pumpemontage

Maler anlægget er placeret i Hal K  Se tegning 1.

Ophængning af emner til maleranlægget foregår uden for sprøjtekabinen. Emnerne hænges op på en conveyorlinie, som transporterer emnerne ind i sprøjtekabinen. Sprøjtekabinen er opbygget således at den på nær to permanente åbninger omkring conveyorlinien er en lukket celle.

Maleprocessen foregå i to trin – påføring af maling foregår i sprøjtekabinen og efterfølgende tørring foregår i tørreaggregatet. Selve påføringen foregår med robot således at der ikke er nogen personer placeret i sprøjtekabinen og derfor ingen personkontakt med de anvendte opløsnings midler.

Emnerne tranporteres fra sprøjtekabinen og ind i tørreaggregatet via conveyorlinien. Kabinen og aggregatet er bygget sammen, således at transport af emner mellem de to trin sker uden at emnerne kommer uden for disse.

Tørretiden i ovnen er ca. 1 time ved 70 ° C . Ovnen er elopvarmet. Efter tørringen i ovnen transportere conveyor linien emnerne ud til nedtagnings området uden for ovnen.

Lak Depot

Maling og opløsningsmiddel opbevares i selvstændig bygning, som er godkendt som en separat brandcelle. Der må opbevares max ca. 12 x 220 liter maling og ca. 6 x 220 liter Xylen.

Der er etableret ventilation i bygningen med en luft udskiftning på ca. 500 m³ / time.

Bygningen indvendige mål er 4,7 x 7,3. Der er en loft højde på 3,0 meter. Det giver i alt 103 m³

Der svarer til at der er et luftskifte på ca. 5 gange pr. time.

Malingen suge direkte op af malingtromlerne  ind i blandings og dosering pumpen og direkte ud til sprøjte pistolen via lukkede rør og slangesystemer.

Xylenen bruges dels til at justere malingens viskositet og dels til at rense sprøjtepistol og slanger. Xylenen der anvendes til rensning af systemet, opsamles i 200 liters tromler, hvor slammet bundfældes, således at xylenen kan genanvendes. Når xylenen ikke længere kan genanvendes sendes det til KK.

Malingen der anvendes indeholder op til 20 % Xylen.

Emission : 
Xylen dampe


Malingpartikler.


Pumpemontage 

Pumpemontagen er placeret i umiddelbar nærhed af vådlakerings anlægget. Der er fra denne aktivitet ikke nogen væsentlig miljømæssig påvirkning.
Risikovurdering.

Kabinens vandfilter er placeret i et områder hvor der ikke er afløb til kloak, hvilket betyder at et evt. læk vil forblive på gulvarealet. Maling og opløsningsmidler er oplageret i separat brandcelle med selvstændig ventilation og uden afløb til kloak. Dermed vurderes det at der ikke er forbundet  

miljømæssig risiko ved processen. 

BAT. 

De anvendte opløsningsmiddelbaserede malingstyper er valgt som bedst egnede til opgaven, og

indeholder mindst muligt opløsningsmidler. Anvendelse af vandbaseret maling er mulig, men kræver implementering af en energi- og kemitung forbehandling. Anlægget er forsynet med en robot som arbejder i en lukket kabine. Anlægget er forsynet med filter der fanger malingspartiklerne. 


Materialeflow – Vådlakering, hydraulik- og pumpemontage
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5.5 Plastafdeling

Plast afdelingen er delt i to områder : 
Sprøjtestøbning

Rotations- og blæsestøbning.

5.5.1 Sprøjtestøbning 

Beskrivelse:

Sprøjtestøbe afd. består at 25 sprøjtestøbemaskiner i str. fra 25 – 550 tons lukketryk. Der fremstilles ved disse processer de tekniske plastdele, der indgår i Hardi’s produkters væske og regulerings systemer.

Der forarbejdes forskellige former for tekniske plastmaterialer. Største delen af de materialer der forarbejdes er Glasfydt nylon (PA), Acetalplast (POM), Polypropylen (PP) og Polyurethan (PUR). Der bearbejdes endvidere mindre mængder af ABS, Acryl (PMMA), PVC, Termoplasitk polyester (TPE) og EPDM. 

Afd. er indrettet med separate brandsektioner til værktøjslager og råvarelager. Grundventilationen i sprøjtestøbe hallen er udformet som passiv fortrængningsventilation og der er etableret punktudsugninger ved alle maskinerne. Der er indbygget varmeveksler i ventilationsanlægget for anvendelse af bedst mulige teknik til reduktion af miljøbelastning og opvarmningsomkostninger.

Genanvendelse.

Fejl emner indløb og andet materiale spild fra processerne indsamles og sendes til regenering eller knuses og genanvendes direkte ved maskinen. Materialer som tværbinder kan ikke genanvendes til samme formål. De fleste af denne type sendes til forbrænding.

Forurenet materiale bortskaffes ved aflevering til affaldshåndterings selskab.

Emission :
Plastdampe hvor formaldehyd fra bearbejdning af POM vil være den væsentligste faktor .

5.5.2 Rotationsstøbning og blæsestøbning

I rotations- og blæsestøbningen fremstilles større plastemner, som diverse tanke, skabe og plastbeholdere som anvendes på Hardi’s sprøjter. Produkterne har er på 10 – 4600 liter. Processerne er blæsestøbning og rotationsstøbning. Plastmaterialerne er henholdsvis granuleret polyethylen (PE) og polypropylen (PP). Arbejdstemperaturen er 250-300 °C. 

I rotationsstøbeprocesser foregår opvarmningen i en lukket gas ovn, hvor form og plastmaterialer opvarmes til ca. 300. Ovnen er forsynet med skorsten med afkast til det fri. Derefter afkøles formen i to åbne luft/vandtågekølezoner med afkast til det fri. Der en rotationsstøbemaskine i afdelingen. Der forarbejdes kun polyethylen  ( PE ) ved denne proces. Der foregår ikke varmegenindvinding fra denne proces.

Ovnen har en max effekt på 1500 kW. Normal belastning er 30 –40 %. 

Skorstens højden er bestem udfra de gældende gas- og bygnings reglementer.

Afkastet er derfor ikke medtaget i OML beregningerne.

Blæsestøbemaskiner er monteret med elvarmebånd på snekken, som nedsmelter materialerne under mekanisk bearbejdning. Den nedsmeltede plast presses ud gennem en stor dyse, formværktøjet lukkes sammen om materiale strømpen. Derefter blæses materialet op så formhulrummet kopieres og angiver beholderens udvendige facon. Der forarbejdes både PE og PP i blæsestøbeprocessen. Produkterne er beholdere med et volumen fra 1,5 – 1000 liter.

Der er grundig ventilation i afd. dog er der ikke varmeveksler på denne ventilation

Miljø : 

Det vurderes at den miljømæssige belastning er uden betydning.

Vedrørende driftsforhold og tekniske data henvises til skema 1

Genavendelse.

I beholderafdelingen er der placeret to kværne til granulering af spild for anvendelse igen, som råvare enten direkte i samme proces eller alternativt til sprøjtestøbning. Forurenet materialer fra opstarter og evt. farve skift går til forbrænding. 

Risikovurdering.

Der er ingen miljø mæssig risiko ved normal drift. I tilfælde af brand vil der kunne opstå sundhedsskadelig røg. Der er beredskabsplan for området.

BAT. 

Der anvendes tidssvarende teknologi i fremstillingsprocessen, ligesom den nyopførte proceskøling opfylder nyeste normer mht. energirigtig projektering. Det er dog stadig er muligt at forbedre genanvendelsesgraden af plastik og dermed reducere spildet i plastafdelingerne. En del af den varmeenergi der tilføres processerne kan muligvis genanvendes til f.eks. rumopvarmning eller genanvendes som procesvarme.


Materialeflow – Plast sprøjte-, blæse og rotationsstøbning
 
[image: image4.png]¢





5.6 Metalbearbejdnings afdelingen

Bearbejdning af plade – og stangmaterialer.

Afdelingen har en slyngrenser til afrensning af rust og glødeskaller på jern umiddelbart før anvendelse. Der anvendes stålkugler til afrensningen og der udsugning fra bearbejdnings området.
Plade bearbejdningen består 1pladesaks, 3 CO2 pladelaser til bearbejdning af jernplade fra 0 – 25 mm.CO2 - lasere anvender en blanding af helium, nitrogen og CO2 til af frembringe laserstrålen.

Til selve skæringen i jern anvendes ren ilt som skæregas og ved bearbejdning af rustfrie materialer anvendes nitrogen som beskyttelses gas. Bearbejdningen af rustfrie materialer udgør under 1% af den samlede pladebearbejdning og er derfor uden betydning.

Pladelaserne er monteret med emhætte således at processen er helt indkapslet og evt. støv og dampe fjernes via proces udsugningen. 

Afdelingen har 6 hydrauliske kantpresser fra 85 – 320 tons trykkraft, 5 hydrauliske presser fra 25 – 300 tons, 6 ekscenter presser fra 40 – 250 tons og diverse mindre maskiner og anlæg.

Bearbejdning af rør- og stangmaterialer består af en CO2 rørlaser, 2 afkortnings save og 4 Bånd- eller koldsave.

Rørlaseren bearbejder rør fra dim. Ø30 mm og op til Ø 260 mm. Bearbejningsstedet er indkapslet og evt. støv og dampe bliver suget ud via proces udsugningen.

Til save processerne anvendes en 5 % olie / vandblanding til køling og smøring. 

Emissioner :
Støv fra laser


Støv fra slyngrenser.

Risikovurdering.

Der er ingen miljømæssig risiko. 

BAT.

Der anvendes moderne teknologier til forarbejdningen i den overvejende del af processerne. Dette giver et lavt energiforbrug og høj udnyttelsesgrad af råvarer. Alt spild sendes til genbrug. 


Materialeflow – Metalbearbejdning
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5.7 Svejseafdeling

I svejseafdelingen findes ca. 45 manuelle svejsepladser og 8 svejserobotter, hvor der foretages MIG/MAG svejsning, med 92/8 gas som består af 92% Argon og 8% CO2. Der anvendes ca. 60 tons svejsetråd om året og 500.000 kg svejsegas

Udsugningen i svejseafd. er opdelt i rumventilation, proces udsugning og højtrykudsugning fra svejsepistolerne. Anlægget er etableret i 2001 og er forsynet med varmeveksler. Der udskiftes ca. 100.000 m³/h.

Udsugningen er forsynet med filter der fjerner 99.9 % af svejse røgen. Der henvises til vejledning nr. 13  af 1997 – Begrænsning af luftforurening fra virksomheder der udsender  svejserøg.

Vedrørende driftsforhold og tekniske data henvises til skema 1

Emission :
Svejserøg og støvpartikler.

Smedeværkstedet sørger for den interne reparation og vedligeholdelse af maskiner. I selve værkstedet er placeret mindre værkstedsmaskiner til reparationsarbejde.

Risikovurdering.

Afkast fra processen er reguleret med filtre der ved tilstopning forhindre luften i at passere. Der vurderes derfor ikke at være miljømæssige risici i afdelingen. 

BAT.

Anvendt teknologi er tidssvarende og sikret med effektiv filtreret ventilation som automatisk tilpasses det aktuelle aktivitetsniveau i afdelingen. 


Materialeflow – Svejsning
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5.8 Zink fosfortering og Pulverlakering

Opvarmning

Hele hallen med overfladebehandlingsanlægget og de enkelte delanlæg der i opvarmes med flaskegas fra den eksisterende gastank på 30 m3. Tanken er placeret udendørs mellem fabrikshallen og Herthadalsvej. Tanken er afskærmet fra køreveje med nedgravede jerndragere. Ved etableringen af tankanlægget blev dette via Shell godkendt hos  Nørre Alslev Kommune og skorstens højderne er bestem udfra de gældende gas- og bygnings reglementer.

Afkastene er derfor ikke medtaget i OML beregningerne.

Der er følgende opvarmningsanlæg i Maleranlægget

Varmtvandskedler
indfyret effekt
2 x 950  KW (max)

(til det kemiske forbehandlingsanlæg)

Vandtørre ovn
indfyret effekt 
1 x 325  KW (max)

Erstatningsluft
indfyret effekt              
2 x 325  KW (max)

Pulverovn
indfyret effekt 
2 x 325 KW (max)

Overfladebehandlingen består i princippet af  2 hovedprocesser”. 

Kemisk forbehandling  
: Affedtning, bejdsning, zinkfosfatering, skylning, tørring af emner

Pulverlakering 
: Påføring af pulver og hærdning i hærdeovn.





5.8.1 Kemisk forbehandling  (affedtning, bejdsning, zinkfosfatering, skyldning) 

Første del af overfladebehandlingen er den kemiske forbehandling, som i princippet består af affedtning , korrosionsbeskyttelse og skylning. Anlægget består af 13 “kar” (efterfølgende kaldet “trin”) hver på ca 40 m³ .

Trin 1 og 2 er alkalisk affedtning. Indholdet heri et phosfatsalte i basisk opløsning. Basen er kaliumhydroxid. Temperaturen i trin 1 og 2 er ca. 65 grader.

Trin 3 og 4 er skyllekar,  hvor emnerne skylles (neddyppes) i ledningsvand.. Anlægget fungerer efter kaskadeprincippet d.v.s. der hele tiden føres en mængde brugt skyllevand fra det “reneste” kar til det “mindre rene”,  hvorfra der så fortrænges vand til vandbehandlingsanlægget. Det vand der kommer til at mangle i anlægget suppleres op med rent vand. (skylletrin 7/8 og 11/12 fungerer på samme måde).

Trin 5 mangler (=findes ikke).

Trin 6 er bejsning d.v.s. overfladeætsning af emnerne, hvor rust og glødeskaler fjernes. Dette sker i phosforsurt miljø (phosforsyre). Temperaturen i karret er 45-65 grader.

Trin 7 og 8 er skyllekar, hvor emnerne skylles (neddyppes) i ledningsvand.

Trin 9 er aktivering. Indholdet i karret en svagt basisk opløsning af titanphosfat, som har til formål at udkrystallisere på overfladen af emnerne for at skabe en bedre vedhæftning og mere effektiv zinkphosfatering i trin 10.

Trin 10 er selve zinkphosfateringen, som består af zinksalte i phosfatsur opløsning. I karret findes også nikkel, mangan, natriumnitrat og florid i opløsning. Temperaturen i karret er ca 50 grader.

Trin 11 og 12 er skyllekar, hvor emnerne skylles (neddyppes) i ledningsvand.

Trin 13 er passivering, og består af en phosfatsur zirkoniumflorid-opløsning (stoffet er nærmere beskrevet på side 38 i miljøprojekt nr. 230.).

Trin 14 er sidste trin i den kemiske forbehandling, og er skyldning i deminiraliseret vand.

Efter den kemiske forbehandling tørres emnerne i en varmluftovn ved ca. 160 C°, hvorfra der emiteres 800 m3/time. Luften afledes til det fri uden forudgående rensning. Emissionsluften anses ikke som værende noget problem, idet den kun indeholder vanddamp. 

Fra tørre ovnen kører emnerne til en buffer zone.

Der er ikke vedlagt datablade for de anvendte kemikalier, men de kan fremsendes på forlangende. 

Emission : Dampe fra de enkelte trin.

5.8.2 Pulver belægning.

Anden del af overflade behandlingen er pulverbelægningen

Fra buffer zonen kører emnerne til pulverkabinen, hvor der sker en elektrostatisk påføring af polyesterpulver. Pulverpåføringen sker automatisk, men der bliver dog mulighed for manuel påføring. De er etableret to pulverkabiner. Men der kan kun være drift i en kabine ad gangen (som følge af transportanlæggets placering). Fordelene ved to kabiner er, at der altid kan være drift i en kabine, mens der foregår rengøring, service m.v. i den anden.

Efter pulverbelægningen køres emnerne til hærdning i pulver hærdeovnen, hvor disse afhærdes ved ca. 220 grader.

Efter afhærdningen nedkøler emnerne og nedtages manuelt i nedtagningsområdet.

Anvendte produkter.

Der forventes anvendt op til 50 tons pulverlak pr. år af typen “polyesterpulver”,). Der gøres specielt opmærksom på, at de anvendte polyesterlakker er fri for epoxyforbindelser og tungmetaller.

Kemikalie håndtering

Til brug i det kemiske forbehandlingsanlæg incl. spildevandsrensningen (vandbehandlingsanlægget) anvendes div. kemikalier. Ved indkøbet leveres kemikalierne i plasttromler (100 & 200 liter) eller 

i palle tanke 

Kemikalierne oplagres i de samme emballager og er placeret i separat kemikalie lager i en tilbygning til maleranlægget. Lageret er adskilt fra maleranlægget med brandport. Oplaget forventes ikke at overstige 25 ton.

Til brug ved pulverlakeringen anvendes polyester pulverlak. Ved indkøbet leveres denne i plastposer og papkasser (poserne er i kasserne). Polyester pulverlak oplagres i de samme emballager. Lageret er placeret under hærdeovnen. Oplaget forventes ikke overstige 10 ton.

5.8.3 Bundslam fra proceskar.

For at øge genanvendelse af kemikalierne i de enkelt proces trin fortages en bundfældning af urenhederne i fældningstanken. Vandet fra procestrinet pumpes til fældningstanken. Der står det i 24 timer, således at alle urenheder har bundhældet sig. Den rensede proces væske pumpes retur til det aktuelle procestrin og bundslammet pumpes til slampressen og det overskydende vand pumpes retur til proces trinet. 

Det er kun følgende procestrin der gennemgår denne rense proces.

Trin 1+2 affedtning  
ca. 4 gange pr. år skiftes 1-.2 gange pr år

Trin 6 bejdsning 
ca. 4 gange pr. år

Trin10 zinkfosfortering
ca. 20 gange pr. år.

Alt bundslam fra forbehandlingen køres til kommunekemi

Behandlingsskema.

	Trin nr.
	Bundfældninger pr. år
	Antal skift pr. år
	Behandling ved udskiftning

	1
	4
	1-2
	Deponi 

	2
	4
	1-2
	Deponi

	3
	ingen
	15
	Spildevandsanlæg

	4
	ingen
	15
	Spildevandsanlæg

	5
	Eksistere ikke
	Eksistere ikke
	Ingen

	6
	4
	1-2
	Deponi

	7
	ingen
	20
	Spildevandsanlæg

	8
	ingen
	45
	Spildevandsanlæg

	9
	ingen
	20
	Spildevandsanlæg

	10
	20
	0,25
	Deponi

	11
	ingen
	15
	Spildevandsanlæg

	12
	ingen
	15
	Spildevandsanlæg

	13
	ingen
	10-15
	Spildevandsanlæg

	14
	ingen
	10-15
	Spildevandsanlæg


Risikovurdering.

Håndtering af kemi er omtalt under afsnittet vedr. varemodtagelse, lager og forsendelse. Med overholdelse af de gældende sikkerhedsregler, er der ingen miljømæssige risici forbundet med denne håndtering.

Forbehandlings processerne er sikret således at eventuelt spild ikke kan løbe til kloak. Derfor ses ingen miljømæssig risiko. 

Maling med pulver medføre ingen miljømæssige risici, da afkast er reguleret af filtre der er overvåget ved differenstryk måling, så at der kun er lille risiko for emission til det fri. I tilfælde af brand vil der kunne opstå sundhedsskadelig røg i forbindelse med overophedning af pulvermaling.

BAT.

Processen er nøje udvalgt og tilpasset de krav der stilles til overfladekvalitet på behandlede emner. For at minimerer affaldsmængder og vandforbrug gennemføres intern spildevandsbehandling, der til stadighed gennemgår løbende forbedringer. Et oplagt udviklingsområde er dog at vurdere mulighederne i at skabe øget udnyttelsesgrad af varmeenergi tilført tørre- og hærdeovne, samt endnu bedre genanvendelse af skyllevandet og kemikalierne i anlægget.


Materialeflow – Pulverlakering

[image: image7.png]¢





5.9 Montage / afprøvning

Montagen består af en montageafdeling for de røde jernvarer  og en detailmontage for montering af mindre delkomponenter.

I afprøvningen bliver de færdige sprøjter afprøvet efter de er samlet og inden de leveres til kunden. Hertil anvendes rent vand. 

I detailmontagen foregår opmontering af de mindre dele, herunder gjorde svejsning, montering af havesprøjter, fremstilling/afkortning af slanger og kabler, samling af dyser/ ventiler og lignende , samt  samling/lodning af el komponenter.

I forbindelse med montage af bomrør, foretages en spåntagende bearbejdning af rørene. Spåner fra denne proces opsamles af et filter der renses hver uge

Emission : 
Ingen da spånerne er så store at udskilningen er 100 %

I Stormontagen færdigmonteres sprøjter, og der monteres bomme så de er klar til montering hos forhandleren.

Der foretages i enkelte tilfælde reparation maling med spraymaling. Det foretages i en sprøjtekabine, som er forsynet med filter.

Emission :
Opløsnings middel


Maling partikler.

Risikovurdering.

Der er ingen miljømæssige risici forbundet med processen.

BAT.

I det omfang det har været muligt, er en del montageprocesserne, blevet automatiserede. Dog udgør manuelt arbejde fortsat den primære del af processerne, hvilket er påkrævet ved de mange komplicerede montagesituationer. 


Materialeflow – Montage
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5.10 Afstripning 

Afstripningen anvendes til rensning af kroge til pulverlakeringen og til emner der er fejl lakeret.

Der anvendes Natriumhydroksyd til badet med 0.01 % tilsætning af mineralsk olie og methylether.

Badet er under processen lukket med et låg for at begrænse fordampningen fra overfladen.

Emission : 
Vanddamp


Dampe af natriumhydroksyd 
Risikovurdering.

Rummet hvor processen foregår har ikke afløb til kloak, hvorfor evt. læk eller spild forbliver på gulvarealet. Det vurderes derfor ikke at der er miljømæssige risici forbundet med processen.

BAT. 

Processen er en simpel dyppeproces hvilket er den mest energirigtige metode. Der skal undersøges om der findes mere arbejdsmiljø venlige processer og om det er nødvendigt at tilsætte mineralsk olie og methylether. Dokumentation på hvordan lige netop denne blanding er opstået findes  ikke.

Der er i afstripningen ikke aerosoldannende processer eller stoffer, som er flygtige under normale produktionsbetingelser. Der vurderes derfor at emissionen af stoffer fra afstripningen er minimal. Ventilationen er primært etableret for at sikre en god luftkvalitet i arbejdsmiljøet, og må derfor betegnes som komfort ventilation.


Materialeflow – Afstripning
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5.11 Reparation og vedligeholdelse

Afdelingen udfører reparation og vedligeholdelse af både maskinpark, værktøjer og bygninger. Der er i forbindelse med værkstedet til værktøjsvedligeholdelse to gnistmaskiner og en et sliberum, hvorfra der er etableret afsugning. 

Der er filter på afkastet fra slibeprocessen. Der er en våd slibeproces, hvorfor der kun er ringe støvbelastning fra denne proces

Emmission : 
Petroleumsdampe fra gnistprocesserne.  


Slibestøv.

Emmisionerne anses for at være uden betydning, da der er tale om meget små mængder og slibeprocessen kun anvendes i få timer i døgnet.

Risikovurdering.

Der er ingen miljømæssige risici forbundet med processen.

BAT.

Der er tale om en mindre intern serviceafdeling hvor håndværk vægter højere end teknologi, hvorfor det ikke anses for som væsentligt at vurderer BAT på dette område.


Materialeflow – Reparation og vedligehold
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6 Arbejdstid og antal ansatte

Der er p.t. 550 ansatte på virksomheden i Nørre Alslev.

Der arbejdes i 3-5-holdsskift i ca. 80% af produktionen.
Arbejdstiden er fra søndag 21.30 til fredag kl. 22.00 

I weekenderne arbejdes, der i udvalgte afdelinger, i 12 timers holddrift. Arbejdstiden er tilpasset således at det er muligt at køre kontinuerligt drift.

7 Støj

Interne støjkilder:

· Slyngrenser

· Plastgranuleringskværn

· Luftnøgler

· Vinkelslibere

· Plaststøbemaskiner 

· Proces- og rumsugninger

De interne støjkilder kan påvirke det eksterne miljø via port åbninger. Disse åbninger er angivet på oversigt XX

Eksterne støjkilder.

· Procesudsugning 

· Køleanlæg

· Lastvognskørsel

· (Evt.) 

Kort over virksomheden med indtegning af de væsentligste støjkilder fremgår af bilag XX

Virksomheden har gennemført en vejledende støjmåling (med et ITT SL-120 Sound Level Indicator med nedre målegrænse på 40 dba) ved de i layoutet (bilag XX) angivne punkter (måling er foretaget i skel midt på dagen under normale driftsforhold). Resultatet af disse målinger fremgår af nedenstående tabel. Da samtlige af de vejledende måleresultater ligger under grænsen på 60 dba gives der ikke umiddelbar anledning til iværksættelse af akkrediterede målinger. 

	Målested
	Måleværdi (dba)
	Bemærkning

	1
	45
	Overvejende støj fra nabovirksomhed og fra hovedvej

	2
	40
	Overvejende støj fra traktor 

	3
	50
	Overvejende støj fra traktor

	4
	45
	Svag støj fra pulvermaling og fra hovedvej

	5
	40
	Overvejende støj fra landevej

	6
	40
	Overvejende støj fra pulvermaling

	7
	40
	Overvejende støj fra pulvermaling

	8
	<40
	

	9
	45
	Overvejende ventilationsstøj fra pulver- og vådmaling

	10
	50
	Overvejende ventilationsstøj fra vådmaling

	11
	45
	Overvejende ventilationsstøj fra udsugningsanlæg

	12
	50
	Overvejende støj fra nabovirksomhed

	13
	50
	Overvejende støj fra nabovirksomhed

	14
	<40
	



8 Luftforurening

Fra virksomhedens produktion er der etableret en række luftafkast på taget. Der er luftafkast fra følgende processor :

· Udsugning fra spåntagende bearbejdning

· Udsugning fra vådlakering 

· Udsugning fra plaststøbning ( rotations- og blæsestøbning )

· Udsugning fra plastsprøjtestøbning.

· Afkast fra laserskærermaskiner og slyngrenser

· Afkast fra udsugning af svejserøg

· Afkast fra pulverlakeringafdeling

· Afkast fra afstribning

· Afkast fra reparation og vedligeholdelse.

Kort over virksomheden med indtegning af alle proces  afkasts placering fremgår af bilag 9

Oversigt over alle afkast tekniske værdier, luftmængde og forventet indhold fremgår af bilag 10 – Skema 1

De enkelte typer luftafkast fra betydende processer er beskrevet nærmere i de efterfølgende afsnit.

8.1 Spåntagende bearbejdning :

Partikler fra olievand emulsion

Ved hver maskine er der placeret et olietågefilter. Det udskiller 94 % af oliepartikler større end 0,3 my fra luften. Disse filter er forsynet med differens tryk manometer til overvågning af tilstopning og lækage. Afkastet fra udsugningen føres over tag. Maskin udsugningen udgør ca. 11.000 m³ /h. 

Filter tilses løbende af operatørerne. Ved tilstopning udskiftet filteret med et rent filter og det tilstoppede rense således at det kan genanvendes.

Rumventilationen udgør ca. 11.000 m³/h.

I spåntagningen er foretaget måling af olietåge i samlekanalen. Målingen viser en olietåge

koncentration på gennemsnitligt 2,1 mg / m³ i kanalen.

Den vejledende emissionsgrænseværdi fra B-værdi vejledningen på 1 mg/ m³ er således overskredet. Afhjælpende foranstaltninger undersøges p.t.

Støvpartikler 

Antal støvpartikler fra støbegods bearbejdningen er meget lille, da alt forarbejdning foregår som vådbearbejdning og støvpartiklerne skylles væk. De bliver opsamlet og udskilt via det centrale

anlæg til køle-smøremidler.

8.2  Vådlakering

Der udsuges ca. 9000 m³/h fra sprøjte kabinen. Udsugningsluften føres gennem et vandfilter, der optager 99.9 % farvepartikler og opløsningsmiddeldampe. Farvepartikler udvasket i vandfilteret opsamles, som slam i en sump under vandfilteret. Opløsningsmiddel dampe udskilles fra vandfilteret og fjernes via udsugningen fra malerkabinen. Slammet fra vandfilteret afleveres som farligt affald til KK.

Afkastet fra kabinen er ført over tag med en afkast højde på ( 10,90 ) meter. Diameteren af afkastet er 570 mm. Afkastet er monteret med jethætte. Lufttemperatur ca. 25°C.

Tørreaggregatet har en udsugning på 4000 m³/h også dette afkast er også ført over tag. Afkast højde ( 9,1) mm. Afkast diameter 400 mm. Afkastet er monteret med dæmper og jethætte. Luft temperaturen er 70° C.

Driftstiden på anlægget er maksimalt 2 skift a 8 timer og der arbejders 225 dage om året. Det svarer til 3600 driftstimer. Der anvendes maximalt 6500 liter maling og maximalt 500 Xylen. Den rene xylen anvendes ikke til lakering i maleranlægget og der er i opløsningsmiddel indholdet i malingen på de 20 % taget højde for den evt. fortynding. Xylenen regnes til en vægtfylde på 0,8 kg / liter.

Udsugningen fra processen er delt i 2.: 




0,8( 6500 x 0,2)

Udlednings konstant   

3600 x 11500
=  22 ,3 mg  / m³

8.3 Plaststøbeafdelingen

Der er ikke etableret forurenings begrænsende foranstaltninger i forbindelse med bearbejdningen af 

Plastmaterialerne PE og PP i rotations- og blæsestøbe processerne. Der er heller ikke foretaget beregning af evt. udlednings konstant 

8.4 Plastsprøjtestøbning :

I forbindelsen med forarbejdning af POM dannes foraldehyd. Fra råvareleverandøren har vi fået oplyst at der maximalt sker en afdampning af organiske kulstof (TCO) på 50 mg pr. kg forarbejdet materiale.

I afdelingen forarbejdes årligt 50 tons POM materiale. Og der udsuges 59.400.000 m³ pr. år via proces udsugningerne.

For Formaldehyd som er den væsentligste på virkning fra afdelingen svarer de 50 mg pr kg ( TCO ) til  110 mg formaldehyd. pr. kg  POM

Udlednings konstant  = 
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  =
 0,092 mg/m³

Metalbearbejnings afdelingen

I forbindelse med emissioner er det laserprocesserne og slyngrenseren der er interessante.

Laser maskinerne er alle udstyret med filter der udskiller 99,9 % af partikler > 0,5  my.

Der er en støvbelastning på filteret på ca. 26 mg / m³. Det er målt ved vejning af udskilt 10.4 kg over en tidsperiode på 131 timer og med en luftmængde på 3000 m³ / time.

Filterne er overvåget ved differenstryk måling således at maskinerne ikke er i stand til at køre hvis filteret ikke fungere korrekt.

Beregnet udlednings konstant   =  0,001 x 26 =  0,026 mg / m³

Støvspandene fra filterne tømmes 3-4 gange og ugen. Filternes funktion overvåges løbende af operatørerne. Filterelementerne udskiftes hver 2. år og elementerne sendes til renovering hos filterleverandøren.

Slyngrenseren er forsynet med posefilter, der har en udskilnings grad på 99.3  % .

Støvbelastningen på filteret er ved middelbelastning ca. 3 g/m³. 

Den målte luftmængde er 3800 m³/ time.

Udlednings konstant  3 x 0,007  =  21  mg / m³

Filteret efterses en gang om året af filterleverandøren.

8.5 Afkast fra udsugning af svejserøg

Kort beskrivelse af luftens indhold, mængde, afkast – antal, dimensioner, højde osv.

Svejserøgen vil blive udsuget ved hjælp af 2 ventilationsanlæg, nemlig 1 høj- og et lavtryksanlæg.

Lavtryksanlæg:
Lavtryksanlægget er opbygget med en procesudsugning og en rumudsugning. Der vil endvidere være indblæsning af friskluft således at anlægget fungerer som passiv termisk fortrængningsventilation.

Den samlede luftmængde på lavtryksanlægget er på 106.000 m3/h, fordelt på 2 ventilationsaggregater på hver 53.000 m3/h.

De 66.000 m³/h anvendes til proces ventilation og de resterende 40.000 m³/h anvendes til grundventilation som er udformet som fortrængnings ventilation.

Der er således tale om 2 afkast på hver 53.000 m3/h placeret 4,5 m over jorden langs bygningen. Umiddelbart inden afkastet er placeret udsugningsfiltre i filterklasse EU 5. Filtrene er af type FLMD 4/24 med garanteret filtrering af 99,9 % af svejserøgen inden udledning i det fri. På hvert ventilationsagregat er der 2 filtre af ovennævnte type.

Der er varmeveksler på anlægget.

Anlægget er frekvensstyret således at ventilationen reguleres efter behov.

Højtryksanlæg:
Højtryksanlægget har en  ydelse på 4.000 m3/h  ved 22.000 Pa og er installeret med filter der overholder emissionskravet på 99,9 % af svejserøgen.

Udlednings konstanten er fastsat udfra erfaringsværdier til maximalt at være 1 mg / m³.
8.6 Afkast fra maleafdeling

Miljømæssigt er pulverkabinerne og hærdeovnen relevante.

Der er i forbehandlingen og afstripningen ikke aerosoldannende processer eller stoffer, som er flygtige under normale produktionsbetingelser. Der vurderes derfor at emissionen af stoffer fra forbehandlingen er minimal. Ventilationen er primært etableret for at sikre en god luftkvalitet i arbejdsmiljøet, og må derfor betegnes som komfortventilation.

Pulverkabinerne er begge af samme størrelse. De anvendes ikke samtidig. Den ene anvendes til drift, men der evt. kan foretages farve skift på den anden uden at forstyre driften.

Kabinen i drift ventileres med ca. 25000 m3/time for fjernelse af forbi sprøjt/overskudslak støv. Luften ledes først til dobbelt cyklon anlæg for “opsamling” af lakstøv til genbrug. Herefter filtreres luften via patronfilter.

Pulver partiklerne er mellem 10 – 70 μ og cyklon filteret frasortere kun partikler mindre 15 μ

90 % af disse partikler vil være større end 4 μ og 100 % større end 0.5 μ

Patronfilteret er opdelt i to step. Et patron filter der udskiller 99,98 % af partikler større end 4 μ og et slut filter der udskiller 98 % af partikler større end 0.5 μ.

En måling af den udskilte mængde pulverlak pr. 106  timer viser at der opsamles 75 kg fra patron 

filterets første trin. 

Det svarer til en filter belastning på 28,3 mg / m³.

Første trin har en udskil 99,98 %  af 90 % af partiklerne det svarer til en belastning på andet trin på  0,005 mg / m³.

Andet trin har en udskilnings grad på 98 % af  (( 28,3 x 0.1) +0,005) x 0,02

Beregnet udlednings konstant på  0,057 mg / m³.

Patronfilterets andet trin er overvåget ved differens tryk måling over filteret.

Efter filtrering afledes luften via afkast ca. 10 meter over terræn (afkastdiameter 1 m).

Den anden kabine anvendes til farve skift og for at støv i forbindelse med rensningen, ikke skal slippe ud, er der til denne kabine opsat et filter af samme type så på den anden kabine, dog kun med en dimensioneret udsugning på 8000 m³/time.

Normalt vil der ikke forekomme emissioner fra den kabine, som er ude af drift. Men i tilfælde af rengøring ventileres kabinen med ca 8000 m3/time og luften passerer tilsvarende renseforanstaltninger som hvis kabinen var i drift. 

Derfor sættes udlednings konstanten også her til 0,057 mg / m³.

Afkast luften udledes ca 10 meter over terræn (afkastdiameter 0,63 m).

Hærdeovnen ventileres med 800 m3/time. Luften afledes via to afkast ca. 12 meter over terræn. Der forventes ingen miljøskadelige eller generende emissioner fra afhærdning af polyesterpulverlak.

Der er ved at blive fortaget OML beregninger på disse afkast. Fremsendes snarest.

9 Spildevand

9.1 Kloakering

Der er forbindelse med nærværende redegørelse udarbejdet en egentlig kloaktegning, som dækker hele virksomheden. Tegning 3.

Der er tilledning af spildevand fra fire kilder: 
Vand fra osmose anlæg





Vand fra spildevandsbehandlingen.

Se tegning 3


 
Vand fra vaske plads med olieudskiller





Vand fra overløb af tank til sprayscanner

Vand fra osmose anlæg : 

Osmose anlægger udskiller vandets naturlige indhold af stoffer / mineraler. Disse ledes til offentlig kloak via af skylle vandet fra anlægget. Dette skyllevand vil derfor indeholde en større koncentration af de naturligt forekommende stoffer / mineraler.

Vand fra spildevandsbehandlings anlæg :

Der er i forbindelse med spildevandet fra den kemiske forbehandling i maleranlægget, blevet foretaget en grundig undersøgelse af spildevandets indhold, samt påvirkningen af recipienten.  Bilag 14.

Indendørs i lokalet med overfladebehandlingsanlægget er der enkelte kloakker med forbindelse direkte til ovenstående kloakledning. Disse riste er placeret i den halvdel af lokalet, hvor ovne og pulverlakering er lokaliseret.

Selve forbehandlingsanlægget og vandbehandlingsanlægget er placeret i en “grav”. Fra denne grav er der ingen kloakker og dermed ingen mulighed for afledning af vand eller kemikalier (fra spild) via kloak. Eventuelt spild samles i en åben “rende”, hvorfra det  kan pumpes til vandbehandlingsanlægget.

Rundt om anlægget langs ydervæggen (i normal gulvhøjde) er der etableret nogle enkelte kloakriste med afløb ned i ovennævnte rende. Dette betyder, at eventuelle spild af kemikalier m.v. heller ikke kan komme i den almindelige kloak. 

Fra forbehandlingsanlæggget udledes ca. 7000m³ om året. Udledningen foregår via en pumpebrønd, således at spildevandet udledes i portioner af  ca. 25 m³. Der fortages normalt max. 2 behandlinger i døgnet svarende til 50 m³. Hver gang brønden – som er lukket i bunden – er fyldt starter en dykpumpe, som tømmer brønden over i kloaksystemet. Pumpes kapacitet er maximalt 25 m³ i timen

Processpildevandet løber under produktionen og ud på bygningens østside. Herfra går det til Tårup renseanlæg.

9.2  Spildevandsbehandling fra overfladebehandlingsafdelingen

Skyllevand og vand/væsker fra det kemiske forbehandlingsanlæg renses i eget spildevandsbehandlingsanlæg. Princippet i anlægget er, at pH i den væske, som ønskes renset sænkes ved tilsætning af svovlsyre. Derefter tilsættes polymer og jernklorid, hvorefter pH igen øges ved kalktilsætning denne gang til pH 9.5, samtidig med at urenheder bundfældes.  Herefter tappes den ovenstående væske  fra og bundfaldet afvandes i filterpresse.

Ifølge erfaringer fra tilsvarende anlæg og miljøprojekt 230 vil alle skadelige stoffer være udfældet ved pH 9,5.

Alle kar (trin) er forbundet til lagertanke/fældningstanke/slamlagertanke i spildevands-behandlingsanlægget, og pumpning fra kar til tanke og rundt mellem tankene kan ske efter behov. Anlægget er konstrueret, således at væskerne ikke kan løbe af sig selv. Der skal pumpes og alle pumper skal tilsluttes manuelt, således uheld som følge af automatik undgås. 

I enkelte tilfælde forventer man, at vandrensningen alene skal bestå i en fjernelse af bundfald, hvorefter vandet igen skal pumpes tilbage til karret og genbruges med indhold af kemikalier. 

Kemikaliedosering styres via PC, som samtidig gemmer data i logfil i form af tidspunkt for aktiviteter (=hvilke kar renses), doserede kemikaliermængder, doseringstider, pH før og efter kemikaliedosering. Der vedlægges som bilag 6 en udskrift om EDB-funktionerne m.v.

Afledning af renset vand sker via en særlig tank (mrk. prøvetank), således at pH løbende kontrolleres både i den aktuelle vandbehandlingstank som i prøvetanken, og ved afvigelser mellem disse stopper udpumpningen automatisk. 

Udpumpning fra prøvetanken sker automatisk (under forudsætning af, at der er sammenhæng mellem “pH-erne”), men for at der kan ske overførsel af vand fra behandlingstanken til prøvetanken skal rørføringerne åbnes manuelt. Således undgås udpumpning ved uheld i automatikken. Afledningen sker til kloakken.

Mulighed for prøvetagning.

Der er mulighed for prøvetagning i samtlige tanke i spildevandsbehandlingsanlægget. I forbindelse med  miljøgodkendelsen/udledningstilladelsen skal fastlægges vilkår for prøveudtagning.

For af finde ud af hvilke stoffer der aktuelt findes i spildevandet blev der i 2003 udtaget prøver over 4 uger. Resultaterne af disse prøver er vedlagt i bilagene spildevands analyser under pkt. 14 og er gengivet i oversigten resultat af spildevands analyser side 48. 

Hensigten med disse prøver er at fastlægge vilkår for fremtidig prøve udtagning. Der er i august 2004 specifikt foretaget analyse for Kviksølv og Cadmium på spildevand fra zinkfosforterings karet.

Prøverne udtages manuelt via taphane i rørføringen umiddelbart før prøvetanken. 

Da prøverne ikke viser nogen alarmerende resultater der og der løbende laves en logfil over de enkelte vandbehandlinger  således at processer stabilitet kan dokumenteres antages det at 1-2 prøver udtagninger årligt af udvalgte proces kar vil være tilstrækkeligt.

Tilsynsmyndighederne skal specificere hvilke stoffer der skal måles for i de enkelte tilfælde.

Procesbeskrivelse af spildevandsbehandling ved forbehandlingslinie.

1. Spildevandet ledes fra forbehandlingsliniens tanke til spildsvandbehandlingsanlæggets lagertanke.

2. Fra lagertankene pumpes spildevandet til fældningstanken.

3. Der påbegynder en omrøring samtidig med at tankens indhold cirkuleres over PH-elektrode. Omrøring er tidsbestemt således at man sikre en ensartet blanding og hermed sikker PH-måling.

4. Der tilsættes svovlsyre i fældningstanken for nedjustering af PH-værdi.

5. Reaktionstid ca. 3 min.

6. Der tilsættes FE-chlorid i fældningstanken.

7. Reaktionstid ca. 3 min.

8. Der tilsættes kalkslurry og natriumhydrocid i fældningstanken – bl.a. med det formål at tilføre et stof forurening lader sig binde på. Dosering bestemmes af PH-værdimåling.

9. Reaktionstid ca. 3 min.

10. Der tilsættes polymer (koakuleringsmiddel) i fældningstanken.

11. Reaktionstid ca. 15 min.

12. Der udtages vandprøver til visuel bedømmelse i tre niveauer af fældningstanken, hvorefter kun klart vand ledes til kloak.

13. Udledning af vand foregår via en prøvetank med konstant kontrol af PH-værdi. For høj PH-værdi stopper automatisk udledning. 

14. Uklart vand og slam pumpes til slamlager og derfra videre til slampressen. Overskydende vand fra slampressen føres retur til lagertank for senere at indgå i endnu en spildevandsbehandling.




15. 

9.3 Andre kilder til processpildevand :

Vaskeplads :

Pladsen de er på 46 m², anvendes til rengøring af maskindele, svejsefixturer og rengøring af gulvvaske maskinen.

Der anvendes højtryksrenser med koldt vand og ind imellem mindre mængder motorrens af mærket 

Castrol Techniclean Multi AL se vedlagte datablad bilag 1.

Til vaske maskinen anvendes en sæbe der hedder IR 44. Bilag 2. Der kan ved rengøringen af maskinen forkomme sæberester i spildevandet. Vandforbruget vurderes til under 50 m³ pr. år.

Der er et tappe sted på pladsen . Det er ½ ”.

Der er sandfang på  (xx ) og olie udskiller ( xx ) mellem afløb fra vaskepladsen og kloakken.

Se skitse af vaskeplads tegning 10.

Overløb fra tank ved sprayscanner:
Der kan forkomme overløb fra tanken ved anlægget og vandet indeholder 0,05 – 0,1 % af 

Divinol KWS Baktericid 4 - bilag 3, som anvendes for at hæmme bakterie væksten i vandtanken.

Ved udskiftning af vandet i tanken kan pumpes 8500 liter til kloak med en 400 liter / min.

Det vil forekomme 3-4 gange pr. år.

Beskrivelse af affaldshåndtering.

På nuværende tidspunkt håndterer virksomheden 42 forskellige affaldsfraktioner, fordelt på ca. 7 hovedområder : 

· Brandbart

· Kemi

· Metalskrot 

· Deponi

· Spildevand 

· Genbrug

· Olie.

For at kunne håndtere så mange fraktioner på et så stort areal på forsvarlig vis, er der til formålet skabt en affaldshåndbog der i detaljer beskriver opsamlingsmetoder, placering af affaldsoplag, klassificering, mærkning, aftaler med transportører og affaldsbehandlere, interne ansvarlige mv.

Selv om der i dagligdagen er en klar opgavefordeling, hvor det er faste medarbejdere der samler og håndterer affaldet er affaldshåndbogen skabt for at sikre at affaldet håndteres ensartet uanset hvem der måtte blive involveret i denne håndtering.

Affaldet håndteres, sorteres og destrueres efter de gældende regler mht. affaldsregulativ, miljø- og arbejdsmiljø, ligesom hvor det er nødvendigt, er lavet arbejdsbeskrivelser og tilsynsprocedure for at undgå utilsigtede hændelser mht. forurening og arbejdsskader.

Affaldet er så vidt muligt samlet på et begrænset areal, hvor der dog under hensyn til den daglige logistik vil være enkelte fraktioner at finde isoleret ved de processer hvor affaldet skabes. 

Vedrørende affalds opsamlingssteder henvises til tegning 4

Vedrørende klassificering og oprindelse henvises til skema 2

Vedrørende øvrige detaljer omkring affald henvises til Hardi’s Affaldshåndbog.

Affaldsstrømme:

	
	2003
	2002

	Slam fra overfladebehandlingsbade
	107 tons
	150 tons


	Fosforsyre
	48 tons
	49 tons

	Malingrester
	18 tons
	29 tons

	Jern og skrot
	1277 tons
	940 tons

	Pap til genbrug
	28  tons
	35 tons

	Rotationsstøbemateriale til genbrug i Taastrup
	--------
	5,5 tons

	Olieaffald
	1543 kg
	1.700 kg

	Lysstofrør
	197 kg
	160 kg

	Laserstøv fra laserskæring
	2279 kg
	686 kg

	Elektronikaffald
	628 kg
	940 kg

	Småt brændbart affald
	148.180 kg
	137.580 kg

	Batterier (alkaliske)
	0 kg
	0 kg

	Akkumulatorer (bly)
	1385 kg
	2.570 kg

	Samlet affaldsmængde
	1633 tons
	1.361 tons


Affaldsmængder opdelt på bortskaffelsesmetoder:

	
	2003
	2002

	Til genbrug
	1306 tons
	982 tons

	Til forbrænding
	325 tons
	376 tons

	Til deponi
	2 tons
	3 tons



Der henvises til side 14 for en nærmere beskrivelse af virksomhedens indsats på 


affaldsområdet.

Processpildevand:

	
	2003
	2002

	Spildevand fra vandbehandlingsanlæg
	7205 m³
	7.313 m3


Emissioner til luft:

	

 Fraktion:
	
	2002

	Antal m3 røggas
	6.700.000 m³
	4.200.000 m3


Tranport, adgangs og parkering forhold
Adgangs forhold

Adgangs forholdene til fabrikken er rigtig gode. De er angivet på tegning 8.

Tilkørslen til motorvej E4 ligger kun ca. 2 km fra fabriksområdet. Der er god asfalteret vej rundt om hele fabrikken. På syd, vest og nord siden er det kommunale veje, som er beregnet tung transport, da området er et industriområde. På østsiden har Hardi selv etableret asfalteret vej. Den er udenfor arbejdstid afspærret.

Vare ind- og udlevering

Vareindleveringen foregår ved varemodtagelse 1,2 og 4. 

Ved 1 kommer 6-10 lastbiler om dagen med rør og profil jern samt plastmaterialer og gasser. 

Ved 2 kommer der 5-8 lastbiler om dagen med plader, stangmaterialer og kemikalier til forbehandlingen til maleranlægget.

Ved 4 modtages 5-6 lastbiler med varer fra underleverandører 

Vareudleveringen foregår fra nr. 3 og der læsses 10-15 lastbiler dagligt.

Endvidere sendes der varer og reservedele fra Hardi Service med ca. 5 lastbiler dagligt.

Den eksterne varetransport til og fra fabrikken foregår i tidsrummet fra 06.00 til 22.00.

Parkering

Der er etableret  parkerings arealer nord, vest og syd for fabrikken til firmaets medarbejdere.

Parkerings arealer er placeret i forbindelse med adgang til velfærdsrum – bad og omklædning.

Beredskab
Hvis uheldet er ude!

DET ER VIGTIGT, AT DU LÆSER DENNE VEJLEDNING 

GRUNDIGT IGENNEM, FOR SÅ VIL DU KLART VÆRE BEDRE 

RUSTET TIL AT HJÆLPE, HVIS UHELDET ER UDE!

Formål

Formålet med denne vejledning, er at give dig som medarbejdere hos Brink 

A/S, et indblik i hvordan du skal forholde dig ved hvis der opstår et uheld enten ved en personulykke, brandulykke eller ved en miljøulykke.

Personuheld

Vejledning omkring personuheld, kan bruges som guide for hvordan du skal forholde dig hvis der sker en personulykke. Det kan som du ved i sidste ende betyde at du er med til at rede liv.  

Branduheld

Vejledning omkring branduheld, kan bruges som guide for hvordan du skal forholde dig hvis der sker en brandulykke. Det er samtidigt vigtigt, at du ved hvor slukningsudstyr befinder sig, og hvilke type du skal vælge til slukke ilden med.
Miljøuheld

Vejledning omkring miljøuheld, kan bruges som guide for hvordan du skal forholde dig hvis der sker en miljøulykke. Det er vigtigt, at du ved hvor du skal fjerne og begrænse f.eks. oliespild mv.
9.4 Personulykke

Det er vigtigt, at tilskadekommen straks ydes førstehjælp. Det kan i visse tilfælde betyde at vi redder liv. 


PERSONSKADE

1. Stop straks ulykken

2. Der ydes førstehjælp

3. Tilkald hjælp 

4. Evt. ring efter ambulance Alarmer tryk 0 – klartone – tryk 1 1 2
5. Hvis det er nødvendigt medbringes arbejdsgivers brugsanvisning.

Informer nærmeste foresatte

Følgende kan førstehjælp:
Bent Lynge Jensen

Informationer om førstehjælp

Instruktionen er i førstehjælpskassen.

Uheld

Alle kan komme ud for en ulykke, og få brug for førstehjælp. Førstehjælp ydes hvis det er gået galt, og man skal også huske, at hvis der har været en situation på arbejdspladsen, hvor det var lige ved at gå galt, ja så er det vigtigt, at forebygge så man er sikker på at ens kollegaer ikke kommer til skade.  

Stop ulykken

Hvis ulykken er opstået, er det vigtigt at du bevare overblikket, og straks stopper ulykken, så det ikke forværres eller udvikler sig.

Kald efter hjælp

Samtidig er der nogen som sørger for at ringe efter hjælp (alarm 112), husk at sende en vejviser ud, som kan visk udrykningskøretøjet  og redder hurtigt frem til den tilskadekommende.

Blødninger

Hvis en person er kommet til skade og bløder voldsomt, er det vigtigt, at du standser blødningen, og  den tilskadekommende personen kommer ned at ligge med det samme og at det blødende sted hæves.

Frie luftveje - kunstig åndedræt

Sørg altid for at skabe frie luftveje evt. giv kunstigt åndedræt, hvis personen ikke trækker vejret.  Sørg for at trække nakken godt tilbage og hovedet bagover, og hold for munden og blæs gennem næsen ca.  15 gange i minuttet - hold øje med om brystkassen hæver og sænker sig. Husk at kontrollere om den tilskadekommende selv begynder at trække vejret.

Hjertestop

Er der tale om hjertestop, skal du give hjertemassage, og her er skal du med knyttet næve give 3 hårde og hurtige slag midt på brystbenet. herefter skal du give hjertemassage ved at trykke hårdt ned på brystbenet med i en vedvarende jævn bevægelse, og husk at mærke efter om den tilskadekommendes hjerte begynder at slå af sig selv igen ved at lytte og mærke efter puls.

Bliv ved med at yde førstehjælp indtil hjælpen kommer frem og der er nogen til at overtage.

9.5 Brandulykke
Rækkefølgen af punkterne i selve ”Brandinstruksen”, kan naturligvis være en anden, ud fra den aktuelle situations nødvendige rækkefølge, ligesom den kan afbrydes efter et hvilket som helst af punkterne, hvis det er formålsløst at fortsætte.

Ildslukkeres placering. Se fortegnelsen sidste side. Af fortegnelsen fremgår det , hvilke typer slukkere, der er placeret hvor.

Brandinstruks ved brand i maskine.

Slukningsmiddel: kulsyre.





        


-  er elektrisk ledende.

Brug ikke vand 


Vand

-  korroderer metal.








-  ødelægger elektriske komponenter.

Bevar roen!
Få hurtigt overblik over situationen!




Fordel opgaverne! (Husk at få tilbagemelding!)

Derefter hurtig handling:

Øjeblikkeligt:

1.
Sluk for hovedafbryder til maskinen!

2.    
Stop for udsugningen!                         For at undgå løbeild i kanalerne. 

3.
Afhent nærmeste ildslukker                 Se fortegnelse - sidste side.

4.
Påbegynd slukning.                             Angrib ilden ved ”roden”.

5.
Afhent om fornødent flere slukkere!

6.      Fortsæt slukning! 

Sideløbende:

1. Få samling på alle tilstedeværende!
ALLE - samling og optælling ved P-plads.

2. Bevar roen!




Brems tilløb til panik.

3. Begynd evakuering!


Lad alle ledige gå ud af bygningen med

                                                                  
hinanden i hånden, hvis der er meget røg.

4. 
Alarmer brandvæsnet! – tryk 1 1 2 
Brug tlf. i "sikkert" område

Opgiv følgende ved kontakt med brandvæsenet: 

Hardi International A/S, Nr. Alslev Tlf.: 54 46 48 00

5.
Når branden er slukket - skab gennemtræk! Få røgen ud. Åben vinduer/døre.

6.      Udstil vejvisere!           

Gå ud på, og hold øje med udrykningskøretøjer, og vink dem på plads.

Informer nærmeste foresatte

Følgende kan brandslukning:
 Bent Lynge Jensen

Information om slukningsudstyret

Det skal præciseres, at denne brandinstruks ikke skal overflødiggøre brandvæsenet, men udelukkende anskueliggøre, hvad vi selv kan gøre, for at forhindre en begyndende brand i at brede sig og måske slukke den selv.

Pulverslukker:

Pulverslukkeren er en slukker, der er fyldt med et glødebrandpulver, som er sat under tryk, med en luftart af kvælstof typen. Slukkeren virker, ved at pulver og luftart nedsætter iltprocenten og således kvæler ilden. 

Slukkeren er fortrinsvis beregnet til brandbare væsker og er derfor anbragt på gastruck. 

Advarsel: Pulver og luftart, kan være farligt at indånde p.g.a. kvæleeffekten.

Kulsyre- eller co2- slukkeren:

Kulsyreslukkeren er en slukker, der er fyldt med ren kulsyre og som virker ved at

kulsyren, når den slippes løs, bliver til kulsne, der med sine utrolige kuldegrader,

lynhurtigt vil nedkøle de dele den rammer, altså nedsættes temperaturen i branden voldsomt 

Kulsyren er beregnet og velegnet til brand i maskiner og elektriske installationer, idet kulsyren ikke går i forbindelse med metal – rustdannende – og ikke er elektrisk ledende.

Advarsel: Ved angreb fra to sider, bruges ”krydsslukning”, pga. kuldegraderne og luftfortrængningen.

Vand:

Vand er et godt gammelt anerkendt slukningsmiddel, der med større eller mindre velegnethed kan, bruges, hvor velegnede slukningsmidler ikke er tilstrækkelige eller er sluppet op. Men husk, at vand virker rustdannende og er elektrisk ledende!

Vand og en af de andre typer slukkere sammen, kan være en udmærket slukningsmåde til en kombinationsbrand, f.eks. en brand i en maskine, hvor affaldspapir under maskinen brænder samtidigt.

Vand bruges fortrinsvis – og er velegnet – til brand i papir, træ o.lign., ved at afkøle og alle ved i forvejen, at pjaskvådt papir ikke kan brænde, altså opnår vi, at gøre klart brandbart materiale, til absolut ikke-brandbart materiale.

Miljøulykke

Rækkefølgen af punkterne i selve ”Miljøinstruksen”, kan naturligvis kan være en anden, ud fra den aktuelle situations nødvendige rækkefølge, ligesom den kan afbrydes efter et hvilket som helst af punkterne, hvis det er formålsløst at fortsætte.

Ved miljøulykke skal der omgående tages action på ulykken, og samtidig skal alt personale med risiko for personskader, staks forlade ulykkesområdet ad nærmeste flugtvej.

Hvis der er et for stort forbrug, et uheld eller der konstateres unormalt spild set i forhold til produktionen og set i forhold til mål, politik og retningslinier, samt i forhold til handlingsplanerne skal følgende aktivitet gennemføres: 
MILJØ

1. Stop omgående ulykken, spildet mv.

2. Orientering af nærmeste foresatte.

3. Lokalisér kilder, som kan have indflydelse på merforbruget, ulykken eller spildet.

4. Ved udslip til offentlig kloak – informer straks de lokale miljømyndigheder.

Informer nærmeste foresatte

Følgende kan miljøbehandle:
 Svend Eliasen
Information om miljøulykker

Spild

Ved ethvert spild der påvirker miljøet skal der straks gennemføres en opsamling, og affaldet

skal sorteres således at affaldet kan sendes til Kommunekemi under forsvarlige

foranstaltninger.

Sikkerhedsknapper

Sikkerheds- og cut-off knapper monteret på maskinerne skal fungere på alle maskiner der er 

omfattet af maskinregulativet (EMC-direktivet). Såfremt en medarbejder kommer fysisk til 

skade på en maskine ydes straks førstehjælp til vedkommende, og vedkommende bringes til 

læge eller straks, om nødvendigt, tilkaldes ambulance. 

Miljøulykker kan forekomme inden for følgende områder:

Energiforbrug.

Brug af maling

Brug af afvaskemidler.

Brug af hjælpematerialer.

Affaldsmængden.

Ressourcespild.

Andre miljøparametre.

Opsamling af spild

Evt. spild opsamles med kattegrus, klude el. ligende, og sendes til godkendt destruktion.

10 Ikke teknisk resume 

Hardi er en mellemstor virksomhed med ca. 550 medarbejdere i Nørre Alslev. Virksomheden fremstiller sprøjter til plantepleje i størrelsen fra 1,5 liter til 4400 Liter.

På virksomheden bearbejdes både jern og plastmaterialer.

Bearbejdningen af jern materialer foregår med moderne CNC styrede maskiner og robotter.

Der anvendes drejebænke, bearbejdnings centrer, laserskæremaskiner, kantbukkere

og forskellige andre former for pladebearbejdningsmaskiner.

Fremstillingen af plastdele foregår ved nedsmeltning og formning af plasten i værktøjer, i forskellige typer plast forarbejdende maskiner. Herunder sprøjtestøbe- blæsestøbe- og rotationsstøbemaskiner

Metaldelene sættes sammen i virksomhedens store svejse afdeling. Der foregår både manuelt og ved hjælp af robotter. Der anvendes det der kaldes CO2 svejsning.

Overfladebehandlingen af metal delene foregår i virksomhedens eget anlæg, som er på 2200 m². Overfladebehandlingen består at 2 hovedprocesser. 

Kemisk forbehandling som omfatter affedtning, bejdsning eller ætsning af overfladen på emnerne, samt en zinkfosfortering, som er en slags effektiv rustbeskyttelse. 

Efter denne forbehandling tørres emnerne i en ovn ved ca. 160 ° C.

Derefter føres de videre af en transportkæde til den anden hovedproces, som er pulverlakeringen.

Pulveret der påføres er et fint sort eller rødt pulver der sprøjtes på emnerne med nogle specielle luftpistoler. Malingen sætter sig på emnerne fordi de i pistolen får en elektrisk opladning, som er modsat emnets opladning. Proces afsluttes med at emnerne hærdes i en ovn ved ca 240 °C. Det er en miljø venlig proces og  giver samtidig en meget slidstærk overflade.

I detailmontagen samles mange af de mindre dele som er fremstillet de forskellige afdelinger eller er leveret fra underleverandører.

I stor og slutmontagen samles de store trailer- og liftophængte sprøjter

Ca. 40 % af sprøjterne bliver samlet færdig og slut testet på fabrikken. Den øvrige del af sprøjterne samles hos virksomhedens datterselskaber i Frankrig, Spanien, Australien og USA.

Hovedparten af delene sendes fra fabrikken i Nørre Alslev. 

11 Bilag

1. Tegning 1 

Produktions oversigt

2. Tegning 2 

Materiale opbevaring

3. Tegning 3

Kloak

4. Tegning 4

Gas og Kabler

5. Tegning 5

Rednings beredskab

6. Tegning 6

Flugtveje

7. Tegning 7

Affaldsopsamling

8. Tegning 8

Adgangs, transport-, lager - og Parkerings forhold

9. Tegning 9

Proces ventilation.

10. Tegning 10

Vaskeplads

11. Tegning 11

Lakrum

12. Skema 1 

Oversigt over afkast med mængder og indhold

13. Skema 2 

Affaldstyper, mængder og bortskaffelse

14. Analyser

Spildevandsanalyser – 3 sider

15. Skema

Forbehandlings proces

16. Bilag 16.1-16.3
Sikkerhedsdatablade

17. Afsnit 28 sider
OML beregninger + emissionsberegninger.

18. Afsnit 4 sider
Beskrivelse af filter ved vådlakering.







Håndtering af varer





Output til videre proces





Afkast D1





Afkast C1+C2





Metalskrot


Blandet brandbart


Papir til genbrug


Pap til genbrug


Træaffald


Arbejdstøj og klude





Varer til forsendelse





Varer til lager





Dampe fra truck


opladning





Input





Output til affald





Råvare :


Halvfabrikata


Stål/jern


Rustfrit stål	


Aluminium


Messing


Plastik


Olieprodukter


Kemi





Hjælpeartikler :


Arbejdstøj


Klude


Papir





Emballage :


Træpaller/kasser


Papir


Plastfolier


Pap





Energi :


Varme (gas)


El (trykluft, lys, maskiner)


Truckgas








Output til videre proces





Værktøjer til produktionen





Olie- og K/S-partikler fra proceskøling








Vanddamp fra renseproses








Afkast K2





Afkast K1





Metalskrot 


Blandet brandbart 


Papir til genbrug 


Pap til genbrug 


Træaffald


Arbejdstøj og klude


Spildolie


Olie-/vandblanding 


Olie-/vand-/sæbeblandinger





Output til affald





Forarbejdning af materiale 


(save, dreje, bore, fræse, slibe, vaske)





Input





Varer til montage





Varer til lager 





Output til videre proces - incl. rester af olier og  K/S-middel





Råvare :


Stål/jern


Rustfrit stål	


Aluminium


Messing


Plastik





Hjælpeartikler :


K/S-middel


Skæreolie


Smørefedt


Hydraulikolie


Metalaffedter


Arbejdstøj


Klude


Absol


Papir





Emballage :


Jerntønder


Plasttønder


Træpaller/kasser


Plastik


Papir





Energi :


Varme (gas)


El (trykluft, lys, maskiner)


Truckgas


Vand








Output til affald





Xylendampe fra tørreaggregat





Malingspartikler og Xylendampe fra sprøjtekabine





Xylendampe fra rumventilation i lakcentral





Afkast K3





Afkast K5





Afkast K4





Montage og overflade-behandling med maling 


(montere, male og emballere)





Metalskrot


Blandet brandbart


Papir til genbrug 


Pap til genbrug 


Træaffald


Arbejdstøj og klude


Plastemballage	


Xylenaffald	


Vand med malingspartikler


Koakuleret malingstørstof


Smørefedt





Varer til videre montage





Varer til lager





Output til affald





Output til videre proces – incl. maling,  styren, pap/plastik





Input





Råvare :


Forarbejdede  og indkøbte emner


Maling


Xylen


Styren


Pap/plastik





Hjælpeartikler :


Xylen


Smørefedt


Tape/papir/pap


Koakuleringsmid-del


Arbejdstøj


Klude





Emballage :


Jerntønder


Plastdunke


Træpaller


Plastik


Papir





Energi :


Varme (gas)


El (trykluft, lys, maskiner)


Truckgas


Vand








Varme fra hærdeovn samt ozon fra gnistning





Afkast I3





Afkast I1+I2





Afkast J1





Formaldehyd fra sprøjtestøbning





Varme  fra blæse- og rotationsstøbning





Støbning af plast


(Sprøjte-, rotations- og blæsestøbning)





Metalskrot


Blandet brandbart


Papir til genbrug 


Pap til genbrug 


Plastfolie til genbrug


Træaffald


Arbejdstøj og klude


Spildolie :	





Output til affald





Varer til spåntagende bearbejdning





Varer til montage





Varer til lager





Output til videre proces





Input





Råvare :


Plastgranulat


Farvestof





Hjælpeartikler :


Formrens


Smørefedt


Hydraulikolie


Arbejdstøj


Klude


Absol


Papir





Emballage :


Jerntønder


Pap


Træpaller


Plastik


Papir





Energi :


Varme (gas)


El (trykluft, lys, maskiner)


Truckgas


Vand (køling)








Afkast C4





Afkast G4, H2,H3 & H4





Afkast H1





Støv fra laserskæring





Støv fra slyngrenser





Bearbejdning af metal  (rense, save, skære, klippe , stanse og bukke)





Metalskrot


Blandet brandbart


Papir til genbrug


Pap til genbrug


Træaffald


Arbejdstøj og klude


Spildolie	


Støv fra laserskære


Støv fra slyngrenser


Kugler fra slyngrenser





Output til affald





Varer til maling





Varer til spåntagende bearbejdning





Output til videre proces











Input





Varer til montage





Råvare :


Stål/jern


Rustfrit stål





Hjælpeartikler :


Helium


Nitrogen


Kuldioxid


Ilt (Skæregas)


Arbejdstøj


Klude


Petroleum


Olie


Smørefedt


Stålkugler


Absol


Papir





Emballage :


Pap


Træpaller/kasser


Papir





Energi :


Varme (gas)


El (trykluft, lys, maskiner)


Truckgas


Vand 








K/S-tåge og svejserøg





Svejserøg fra procesudsugning





Svejserøg og støv fra støvsugning





Afkast G3





Afkast G2





Afkast G1 





Svejserøg fra grundventilation





Metalskrot 


Blandet brandbart


Papir til genbrug 


Pap til genbrug 


Arbejdstøj og klude


Plastemballage





Output til affald





Varer til spåntagende bearbejdning





Varer til montage





Varer til maling





Output til videre proces





Input





Råvare :


Forarbejdede  metalemner





Hjælpeartikler :


Svejsetråd


Tilsatsgas


Rensevæske


Arbejdstøj


Klude


Papir





Emballage :


Pap


Plastdunke





Energi :


Varme (gas)


El (trykluft, lys, maskiner)


Truckgas








Svejse





�





Varer til lager 





Varer til montage





Støv fra malekabine





Røggas fra gasfyring





Dampe fra fosfateringskar





Dampe fra bejdsepro-ces





Vanddamp fra affedtning





Varme fra tørre- og hærdeovn





Afkast F8 + F9





Afkast F6 +F10+F11





Afkast F4 + F5+F7





Afkast F3





Afkast F2





Afkast F1 





Blandet brandbart 


Papir til genbrug 


Pap til genbrug 


Arbejdstøj og klude 


Plastemballage 	


Olie-/vand-/sæbeblanding


Svovlsyrebejdse


Zinkfosfat 


Slam fra spildevandsbehandlinger 





Output til affald











Output til videre proces





Råvare :


Forarbejdede  og indkøbte emner


Maling





Hjælpeartikler :


Papir


Arbejdstøj


Klude


Olie


Smørefedt


Kalk


Svovlsyre


Cikoniumflorid


Zinkfosfat


Alkalisk sæbe





Emballage :


Pap


Træpaller/kasser


Papir





Energi :


Varme (gas)


El (trykluft, lys, maskiner)


Truckgas


Vand 








Input





Overfladebehandling


(affedtning, konservering og maling)





Metalskrot 


Blandet brandbart


Papir til genbrug 


Pap til genbrug 


Arbejdstøj og klude


Spildolie


Olie-/vandblanding


Olie-/vand-/sæbeblandinger


Blyakkumulatorer, Cad-, kviksølvs- og genopladelige akkumulatorer


Elektronikskrot


Lyskilder


Gnistvæske


Kabelskrot :





Output til affald





Afkast F12





Malingspartikler





Lim- og loddedampe





Plastspåner





Afkast E2





Afkast E1





Blandet brandbart


Papir til genbrug 


Pap til genbrug 


Træaffald


Arbejdstøj og klude 





Montage og afprøvning 





Råvare :


Forbejdede  og indkøbte emner


Smørefedt


Frostvædske


Hydraulikolie





Hjælpeartikler :


Arbejdstøj


Klude


Absol


Papir


Lim


Loddetin





Emballage :


Pap


Træpaller/kasser


Papir





Energi :


Varme (gas)


El (trykluft, lys, maskiner)


Truckgas


Vand 








Output til videre proces





Input





Lager





Afkast C3





Luddampe








Varer til lager





Blandet brandbart 


Pap til genbrug 


Arbejdstøj og klude 


Plastemballage 	


Lud 





Output til affald





Råvare :


Malede komponenter





Hjælpeartikler :


Lud


Arbejdstøj


Klude





Emballage :


Pap


Plastdunke





Energi :


Varme (gas)


El (trykluft, lys, maskiner)


Truckgas


Vand 








Afkast H5





Input





Output til videre proces





Afstripning af maling fra metaldele














7





10





6





13





14





1





2





3





4





5





9





11





12





8





� EMBED MSPhotoEd.3  ���





�





Råvare :


Stål/jern


Rustfrit stål	


Aluminium


Messing


Plastik


Batterier


Lyskilder





Hjælpeartikler :


K/S-middel


Skæreolie


Smørefedt


Hydraulikolie


Gnistvæske


Arbejdstøj


Klude


Absol


Papir





Emballage :


Jerntønder


Plastdunke


Pap


Plastik


Papir





Energi :


Varme (gas)


El (trykluft, lys, maskiner)


Vand








Reparation af maskiner, værktøjer og bygninger





Input





�
Detekt. gr.�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
Uge nr.�
�
�
Uge  33�
Uge  34�
Uge  35�
Uge  36�
Gns.�
Enhed�
�
Kg / år�
�
Nitrat -N filtreret�
0,005�
�
61�
6�
62�
11�
35,000�
mg/l�
�
252,1750�
�
Orthophosphat -P filt.�
0,002�
�
0,0021�
0,011�
0,0096�
0,0064�
0,007�
mg/l�
�
0,0524�
�
Fluorid�
0,1�
�
7�
0,52�
5�
8�
5,130�
mg/l�
�
36,9617�
�
Detergenter , nonioniske�
0,6�
�
0,6�
0,6�
0,6�
4,8�
1,650�
mg/l�
�
11,8883�
�
Olier ( upolær fraktio )�
0,1�
�
0,1�
0,1�
0,1�
0,1�
0,100�
mg/l�
�
0,7205�
�
Jern (Fe)�
5�
�
430�
1900�
110�
120�
640,000�
μg/l�
�
4,6112�
�
Mangan  (Mn)�
1�
�
17�
28�
2,3�
1,2�
12,125�
μg/l�
�
0,0874�
�
Nikkel ( Ni )�
1�
�
27�
17�
13�
4,3�
15,325�
μg/l�
�
0,1104�
�
Titan ( T )�
5�
�
5�
5�
5�
5�
5,000�
μg/l�
�
0,0360�
�
Zink ( Zn )�
5�
�
18�
40�
49�
11�
29,500�
μg/l�
�
0,2125�
�
Zirkonium�
10�
�
10�
10�
10�
10�
10,000�
μg/l�
�
0,0721�
�
Cadmium (Cd)�
0,05�
�
�
�
�
�
0,33�
μg/l�
�
0,0024�
�
Kviksølv (Hg)�
0,1�
�
�
�
�
�
0,1�
μg/l�
�
0,0007�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
Liter spildevand pr. År�
�
7205000�
�
�
�
�
�
�
Ialt kg �
306,927�
�






Resultat af spildevands analyser fra 2003
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