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1. Dane osoby sporzadzajacej z uprawnieniami.

Autorem opracowania  jest rzeczoznawcza ds. zabezpieczen
przeciwpozarowych mgr inz. Bogdan Krukar. Nr upr. 389/99,

2, Dane zarzadcy.

HaCon Spétka z.0.0. z siedziba w Barlinku przy ulicy Fabrycznej 6.

3. Wskazanie osoby odpowiedzialnej za przestrzeganie przepisow
przeciwpozarowych.

Za przestrzeganie przepiséw przeciwpozarowych na terenie Zakiadu jest Prezes
spolki.

4. Podstawa opracowania.

Podstawe opracowania stanowi zlecenie inwestora w zwiazku z art. 184 ust. 4 pkt 5b
ustawy z dnia 27 kwietnia 2001 roku Prawo ochrony $rodowiska (tekst jednolity
Dz. U. z 2018 roku, poz. 799 z pézni. zm.) oraz:

* Ustawa z dnia 24 sierpnia 1991 r. o ochronie przeciwpozarowej (tekst jednolity
Dz. U.z 2019 r.,poz. 1372).

* Ustawa z dnia 7 lipca 1994 r. Prawo budowlane (tekst jednolity Dz. U. z 2019 r.,
poz. 1186).

* Ustawa z dnia 14 grudnia 2012 r. 0 odpadach (Dz. U. 2019 poz. 701).

* Ustawa z dnia 27 kwietnia 2001 r. prawo ochrony $rodowiska (Dz. U. 2018 poz.
799 p6Zn. zm).

* Ustawa z dnia 3 pazdziernika 2008 r. o udostepnianiu informacji o $rodowisku
i jego ochronie, udziale spoleczenstwa o ochronie §rodowiska oraz o ocenach
oddziatywania na srodowisko (tekst jednolity Dz. U. z 2018 r. poz. 2081).

* Rozporzgdzenie Ministra Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002 roku w sprawie
warunkow technicznych, jakim powinny odpowiadaé budynki i ich usytuowanie
(tekst jednolity Dz. U. z 2019, poz. 1065).
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* Rozporzadzenie Ministra Spraw Wewnetrznych i Administracji z dnia 7 czerwca
2010 r. w sprawie ochrony przeciwpozarowej budynkéw, innych obiektow
budowlanych i terenéw (Dz. U. Nr 109, poz. 719 z pézn. zm.).

* Rozporzadzenie Ministra Spraw Wewnetrznych i Administracji z dnia 24 lipca
2009 roku w sprawie przeciwpozarowego zaopatrzenia w wode oraz drog
pozarowych (Dz. U. Nr 124, poz. 1030).

* Rozporzgdzenie Ministra Spraw Wewnetrznych i Administracji z dnia 2 grudnia
2015 roku w sprawie uzgodnienia projektu budowlanego pod wzgledem ochrony
przeciwpozarowej (Dz. U. z 2015 1., poz. 2117 z pézn. zm.).

* Rozporzadzenie Rady Ministrow z dnia 9 listopada 2010 r. w sprawie
przedsigwzie¢ mogacych znaczaco oddziatywa¢ na $rodowisko (tekst jednolity
Dz.U.z 2016 ., poz. 71).

* PN-B-02852 Ochrona przeciwpozarowa budynkéw. Obliczanie gestosci
obcigzenia ogniowego oraz wyznaczanie wzglgdnego czasu trwania pozaru.

* Polska Norma PN-N-01256-4: 1997. Znaki bezpieczenstwa. Techniczne $rodki
przeciwpozarowe.

* Instrukcja Bezpieczenstwa PoZarowego Zaktadu.
* Dokument zabezpieczenia przed wybuchem.

* Informacje i wyjasnienia udzielone przez wlasciciela obiektu.
5. Cel opracowania.

Celem opracowania jest operat przeciwpozarowy, spetniajacy wymagania art.
42 ust. 4b pkt 1 Ustawy z dnia 14 grudnia 2012 r. o odpadach (Dz. U. 2018, poz. 992
z pézn. zm.), niezbedny do zlozenia wniosku o wydanie zmiany pozwolenia
zintegrowanego obejmujgcego przetwarzanie odpadéw (odpady ziomu, zeliwa) oraz
wytwarzanie odpadow do organu wiasciwego odpowiednio ze wzgledu na miejsce
zbierania lub przetwarzania odpadéw, ktorym jest Marszatek Wojewddztwa
Zachodniopomorskiego.

Podstawowymi dokumentami do oceny zagrozenie pozarowego Zakiadu sa
wskazane w przepisach szczegdlnych ochrony przeciwpozarowej opracowanie
w postaci instrukcji bezpieczerstwa pozarowego, dokumentu zabezpieczenia przed
wybuchem oraz wymagania wynikajace z dokumentacji techniczno- ruchowej
zastosowanych urzadzen | instalacji. Dokumenty takie sg w posiadaniu

zamawiajgcego, a ich postanowienia zostaty wdrozone do stosowania.
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Celem niniejszego opracowania jest ustalenie warunkéw ochrony
przeciwpoZarowej w zakresie organizacyjnym, technicznym i porzadkowym jakie
nalezy uwzgledni¢c w zwigzku z przetwarzaniem, wytwarzaniem i czasowym
magazynowaniem odpadéw na terenie Zakiadu w ramach prowadzonej dziatalno$ci.
Odpady poddawane procesowi przetwarzania to odpady ziomu gidwnie zeliwa
(odpady niepaine). Magazynowanie wytwarzanych odpadéw odbywa sie na
niewielkiej powierzchni terenu w péinocnej czgsci zaktadu tj. zajmuje okoto 5 aréw
(obszar ten jest wskazany na Planie zakiadu stanowi zalgeznik nr 1 czerwonymi
piktogramami). Ponadto niewielkie ilosci painych opakowan (folie, papier, drewno)
magazynowane sg takze czasowo w obiektach produkcyjnych w typowych
pojemnikach, kiére po =zapelnieniu sg przenoszone na docelowe migjsce
magazynowania. W skiad palnych odpadéw wytwarzanych w procesie
technologicznym wchodzg opakowania, pojemniki, oleje i piyny ekspioatacyjne, oraz
pozostatosci powstale w wyniku zabezpieczania i malowania wyrobow. Typowe
odpady komunalne skiadowane sg przy magazynie form.

Opracowanie to ma wskazac jaki wplyw odpady majg na bezpieczenstwo zakladu
i terenu przyleglego oraz zasady, ktore ograniczg lub wyeliminujg mozliwosé
powstania lub rozprzestrzeniania sie pozaru.

6. Lokalizacja zakladu - oznaczenie miejsca zbierania odpadow,

Zakiad zlokalizowany jest w poinocnej czesci miasta Barlinka na terenie stabo
zurbanizowanym. Obiekty spéiki zlokalizowane sg na dziatkach o {acznej powierzchni
okolo 5,5 ha. Zakiad otaczajg tereny zalesione.

7. Ogélna charakterystyka dziatainosci zakladu.

HaCon Sp. z o.0. prowadzi dziataino$é gospodarczg w zakresie wytwarzania
wysokogatunkowych odlewow zeliwnych seryjnych i jednostkowych. Dodatkowo
zaklad prowadzi proces technologiczny zwigzany z obrébkg mechaniczng elementéw
stalowych dostarczonych przez innych producentdw. Powstate w ramach
podstawowego procesu technologicznego produkty to miedzy innymi:

* przeciwwagi np. do wézkow widiowych i maszyn budowlanych,
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+ wiertta do fundamentéw palowych,
+ pachotki cumownicze,

e Kkota napedowe,

e plyty kotwowe,

o $ciany stojakow,

¢ kile do fodzi,

o kokile,

» odlewy narzedzi wykonane metodg petnej formy.

Produkcja sklada sig nastepujgcych procesow technologicznych:

A. Wytop surowca

W zakladzie do wytopu surowca wykorzystywane sg dwa piece szybowe
pracujace w zaleznosci od potrzeb. Obydwa piece majg wewnetrzna $rednice 1000
mm. Piece znajdujg sie¢ w hali odlewni polaczonej z halg formierni. Wnetrze pieca
stanowi komora spalania, natomiast w czesci dolnej komory znajduja sie urzgdzenia
spustowe stuzgce do odprowadzenia z pieca przegrzanego zeliwa oraz zuzla. Obydwa
piece sg wyposazone w systemy spustowe wraz z rynng syfonows, przy pomocy,
ktorych ciekle zeliwo jest spuszczane do uprzednio podstawionych kadzi
podwieszanych do suwnicy. Obydwa piece sq wyposazone w systemy zaladowcze.
System zaladowczy dla obydwu piecéw stanowi wozek zatadowczy - przy jego pomocy
do pieca s dostarczane materiaty wsadowe (ztom zeliwny, suréwka, koks odlewniczy,
Zelazostopy oraz pozostate topniki). Materiaty wsadowe dostarczane sg do pieca przez
okno wsadowe. Dodatkowo piece zostaly wyposazone w ukiad dmuchaw
doprowadzajgcych powietrze przy pomocy dysz do komory spalania. Do pieca jest
wprowadzane powietrze atmosferyczne. W celu utrzymania na wilasciwym poziomie
temperatury wytopu wprowadzane powietrze jest podgrzewane do temperatury ckoto
200 - 300°C. W tym celu piece zostaly wyposazone w rekuperator radiacyjny. W
rekuperatorze do ogrzania powietrza sg wykorzystywane gazy odlotowe powstate w
trakcie wytopu Zeliwa. Gazy odlotowe sg prowadzone w systemie rur. Natomiast
powietrze prowadzone jest wokdt rur w kierunku prostopadtym do kierunku przeptywu
spalin. Z uwagi na znaczng szybko$é przeplywu wymiana ciepla zachodzi na zasadzie
konwekeji. Piece dodatkowo wyposazone zostaly w instalacje, ktdéra poprzez
zamontowane w dyszach powietrznych lance pozwalaja na wprowadzenie tlenu w
strefe topienia. Tlen wprowadzany jest do pieca z predkoscig ponaddzwiekowa. Piece
sq wyposazone w plaszczowy system chlodzenia. Substancjg chlodzaca jest woda,
ktora krazy w obiegu zamknigtym. Gazy oraz pyly odlotowe z plecéw kierowane sg do
nowoczesnej stacji suchego odpylania zeliwiakow, w ktorej nastepuje chiodzenie
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spalin wraz ze wstepnym odpylaniem, oddzieleniem iskier i pytéw w cyklonach oraz
odpylanie w baterii filtréw workowych.

Podstawowymi materiatami wsadowymi do wytopu zeliwa s surowka zwykla
lub hematytowa, ziom zeliwny, ziom stalowy, zelazostopy, zelazokrzem (FeSi),
zelazomangan (FeMn) oraz kamien wapienny. Paliwem do wytopu Zeliwa jest koks
odlewniczy o bardzo wysokiej kalorycznosci, pozwalajgcy osiagnac temperature do
1700°C.Cykl produkcyjny rozpoczyna sie od rozdrobnienia duzych gabarytowo
i clezarowo cze$ci ziomu zeliwnego. Odbywa sie to w specjainym bunkrze przy
pomocy suwnicy wyposazonej w elektromagnes, do ktérego podczepia sie kule
metalowa o wadze 1,2 tony. Kula spadajgc do bunkra przy pomocy suwnicy
z elektromagnesem przemieszcza sie do boksu na ziom. Materiaty wsadowe (koks,
kamien wapienny, ziom) skladowane sg w specjalnych silosach. Materialy te sg
transportowane do urzgdzenia wagowego, skad wyciagiem zatadowczym przez okno
wsadowe, znajdujgce sig¢ w $rodkowe] czesci pieca, sg zatadowywane cyklami: koks,
kamiet\ wapienny, wsad metalowy itp. Kazda partia materiatu wprowadzanego do
pieca przez okno wsadowe jest odwazana wediug receptury. Wazenie odbywa sie na
wadze znajdujgcej sig na polu skiadowym znajdujacym sie bezposrednio przy oknie
zasypowym. Spalenie koksu, goracy dmuch powietrza dostarczanego dyszami oraz
tlen powoduje podniesienie sie temperatury w piecu w strefie topienia (ok. 1700°C) i
topienie wsadu metalowego i zelazostopéw. Gromadzace sie w strefie kotlinowej
zeliwo i zuzel sg odprowadzane otworem spustowym do syfonu. Spust ciektego zeliwa
oraz zuzla odbywa si¢ w sposdb ciagty. Oddzielenie zuzla od cieklego metalu odbywa
si¢ dzigki zbudowanemu przy zeliwiaku syfonowi, gdzie dzigki wykorzystaniu réznicy
w gestosci zuzla | metalu (zuzel wyplywa na powierzchnie ciekiego metalu) oba te
materialy kierowane sg do innych otworéw spustowych. Nastepnie za pomocg rynien
spustowych ciekly metal kierowany jest do kadzi odlewniczej, a zuzel do wezesniej
przygotowanego zbiornika. Eksploatacja pieca (zeliwiaka) wymaga stosowania przerw
produkeyjnych, w czasie ktorych odbywa sie konserwacja pieca. Prace konserwacyjne
sg prowadzone codziennie. W trakcie normalnych warunkéw pracy przerwa
konserwacyjna wykonywana jest w ciggu jednej zmiany, czyli w czasie okolo 8 godzin
pracy. Podczas normalinych czynnos$ci konserwacyjnych dokonuje sie naprawy
wykladziny w piecu. Wykladzina taka stuzy do ochrony czesci rdzeniowej pieca. Ma
ona wilasciwosci ognioodporne oraz izolacyjne. Jednak podczas wytopu zeliwa ulega
ona czesciowym uszkodzeniom, dlatego w trakcie przerwy konieczna jest jej naprawa,
polegajaca na uzupetnieniu wybrakowanych miejsc nowym materiatem. Wymurdéwka
(wyktadzina) jest wykonywana z materialow pochodzenia mineralnego. Jako
wykiadziny w zeliwiakach uzywa sie masy o zawartosci okolo Si0z - 93% i Al203 - 6%.
Ten rodzaj masy jest uzywany w czasie codziennych prac konserwacyjnych, W
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przypadku kapitalnych remontéw uzywana jest do budowy wykiadziny w strefie
kotlinowej masa Feuerfeste Masse A o zawartosci Si02 - 92% i Al203 - 6,5% o
temperaturze pracy 1650°C.

Ponadto jako elementy konstrukcyjne wyktadziny sg stosowane ksztattki zeliwne
montowane ponizej okna wsadowego na wysokos¢ okoto 1,2 m majace na celu ostone
wymurowki  pieca podczas jego zatadunku materialami  wsadowymi. Po
przeprowadzeniu naprawy brakow w wymuréwce konieczne jest jej wygrzanie
I wysuszenie w celu osiggnigcia odpowiednich parametréw twardo$ci oraz odpornosci
ogniowej. Do wygrzewania oraz suszenia wymuréwki pieca stosowane sg palniki
gazowe na propan - butan. Nastepnie po wygrzaniu do pieca wprowadzane sg
odwazone ilosci materiatdow przewidzianych do wytopu wraz z paliwem w postaci
koksu.

B. Przygotowanie form i wykonywanie odlewu

Podstawowymi sktadnikami do sporzadzania masy formierskiej sa: piasek
kwarcowy $wiezy, piasek regenerowany i zywice furanowe. Wszystkie wymienione’

skiadniki, w Scidle okreslonych proporcjach, zostajg ze sobg dokiadnie zmieszane w
automatycznej linii przygotowania masy. Proces ten odbywa sie w oddzielnym
pomieszczeniu przy gltownej hali odlewni, tzw. hali przygotowania mas formierskich.
Masy furanowe sg masami samoutwardzalnymi sporzadzanymi na bazie zywicy
furanowej i kwasie ortofosforowym stosowanym jako utwardzacz.

Proces wytwarzania form jest zautomatyzowany. Z siloséw za pomocg systemu
przenosnikéw tasmowych dozowane sg surowce do wyrobu masy z zywicy furanowej
(piasek, regenerat, utwardzacz i zywica) do mieszarko - nasypywarki. Urzadzenie to
miesza surowce w jednolita mase. Skrzynie formierskie z modelami ustawia sie pod
mieszarko - nasypywarki, a przygotowana masa jest dozowana automatycznie lejem
zasypowym do skrzyn formierskich. Skrzynie sg przesuwane przy pomocy suwnicy.
Pracownicy obstugujacy mieszarke usuwajg model z formy i wstawiajg wykonane
wczesniej rdzenie. Po utwardzeniu masy na formy i rdzenie nanoszone sa alkoholowe
powloki ochronne w celu stworzenia ogniotrwatej bariery na granicy faz masa - metal
oraz dla uzyskania dobrej powierzchni odlewu. Powloki s3 suszone poprzez
podpalenie. Tak przygotowana forma zostaje przefransportowana suwnicg na
miejsce, w ktérym odbywa sie proces zalewania.

C. Przygotowanie rdzeni odlewniczych

Przygotowanie rdzeni odbywa sig w rdzeniarni. Masa rdzeniowa jest
przygotowywana w mieszarko - nasypywarce. Proces wykonywania rdzeni polega na
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wypetnieniu uprzednio przygotowanej formy drewnianej lub metalowej rdzennicy
skrzyniowej masg rdzeniowg podawang z mieszarke - nasypywarki, usunigcia
nadmiaru masy i pozostawieniu do utwardzenia. Proces utwardzania mas trwa
w zaleznosci od wielko$ci rdzenia od kilku do kilkudziesieciu minut. Rdzer po
utwardzeniu jest wyjmowany z rdzennicy i pokrywany masg ochronna ognioodporna.
Powtoke ochronng suszy sig poprzez podpalenie. Tak przygotowane rdzenie przewozi
sie do miejsca przygotowania form odlewniczych.

D. Zalewanie form

Po przygotowaniu form i odpowiednim przegrzaniu zeliwa nastepuje proces
zalewania form. Po przebiciu otworu spustowego w zeliwiaku ciekly metal jest
zlewany rynng spustowg do kadzi odiewniczej. Po napetnieniu kadzi i usunieciu zuzla
z powierzchni lustra metalu i uzyskaniu wiasciwej temperatury, ciekly metal
transportowany jest suwnica na miejsce zalewania form odlewniczych. Po zalaniu
form nastepuje proces krzepnigcia i stygniecia odlewu. Odlewy w formach sg
przetrzymywane od. 16 do 24 godzin. Przetrzymywanie ma na celu zapobieganie
niezamierzonym odksztatceniom, zmianom ksztaitéw i wymiaréw odiewdw.

E. Wybijanie odlewow

Wybijanie odlewow ze skrzyn formierskich odbywa sig na kracie wstrzgsowej
o nosnosci 15 ton. Wybita masa trafia na znajdujacy sie pod kratg zsyp, skad trafia do
rynny wyciagowej. Nad rynng umieszczony jest rozdzielacz magnetyczny, ktéry usuwa
z masy elementy metalowe. Z rynny wyciggowej masa jest transportowana do
kruszarki wibracyjnej, ktéra rozdrabnia bryly i duze czesci masy formierskiej.
Nastepnie rozdrobniony materiat jest przesiewany na sicie, na ktérym odbywa sie
selekcja nadziarna z przekazaniem materiatu do kubta na nadziarno, kubla na duze
czesci, kubta na czeéci metalowe oraz do silosdéw na gorgcy piasek. Transport
gorgcego piasku nastepuje syslemem przeno$nikéw pneumatycznych wyposazonych
w wytacznik kraricowy stanu napeinienia. Silos ma pojemno$é ok. 60 ton. Z silosu na
goracy piasek masa po ponownym przesianiu przekazywana jest do schiodzenia.
Przesiewanie jest przeprowadzane na sicie wibracyjnym o wydajnoéci 15 t/h, z ktérego
odsiewane jest nadziarno do kubta, a nastgpnie na sicie kaskadowym wyposazonym
w beben magnetyczny, ktory dokonuje selekcji materialu stalowego do kubia,
Zawartos¢ kubta traktowana jest jako odpad. Natomiast piasek jest przekazywany do
chtodziarki, gdzie odbywa sie chiodzenie za pomocg wody. Chlodziarka umozliwia
ustawienie temperatury piasku na wyjéciu z doktadnoscig do 3°C. Temperatura piasku
na wejsciu wynosi maksymalnie 150 °C, natomiast na wyjéciu 25 °C. Chiodziarka jest
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sterowana automatycznie ze zdalng regulacjg zadanej temperatury piasku na tablicy
rozdzielczej. llo$¢ wody potrzebnej do chiodzenia jest automatycznie okreélana w
zaleznosci od temperatury piasku. Schiodzony piasek jest transportowany do silosu
systemem przenos$nikow pneumatycznych. Tak zregenerowany piasek jest ponownie
dostarczany do mieszarko - nasypywarki i powtornie wykorzystywany do
przygotowania masy formierskie;j.

F. Regeneracja i odzysk mas formierskich.

Masa formierska z kraty wstrzasowe] trafia do kruszarki wibracyjne;j.
Rozdrobniony materiat jest przesiewany na sicie, na ktérym odbywa sie selekcja
nadziarna i czeéci metalowych. Przesiana masa na sicie wibracyjnym o wydajnosci
15 t/h systemem przenosnikéw pneumatycznych kierowana jest do silosu na goracy
piasek o pojemnoéci ok. 60 ton, skad po ponownym przesianiu bedzie przekazywana
do schiodzenia. W nastgpnym etapie masa jest przesiewana na sicie kaskadowym
wyposazonym w bgben magnetyczny, ktéry dokonuje selekcji materiatu stalowego do
kubia. Zawarto$C kubta traktowana jest jako odpad. Natomiast piasek bedzie
przekazywany do chiodziarki, z mozliwoscia ustawienia sity wibracji. Chlodzenie
odbywa sig za pomocg wody. Chiodziarka umozliwia ustawienie temperatury piasku
na wyjsciu z doktadnoscig do 3°C. Temperatura piasku na wejsciu wynosié bedzie
maksymalnie 150 °C, natomiast na wyjsciu 25 °C. Chiodziarka jest sterowana w peini
automatycznie ze zdaing regulacjg zadanej temperatury piasku na tablicy rozdzielczej.
llo$¢ wody potrzebnej do chiodzenia bedzie automatycznie okreglana w zaleznosci od
temperatury piasku. Schiodzony piasek bedzie transportowany do silosu systemem
przenosnikdw pneumatycznych. Tak zregenerowany npiasck bedzie ponownie
dostarczany do mieszarko - nasypywarki i powtdrnie wykorzystywany do
przygotowania masy formierskiej. Technologia zapewnia regeneracje piasku w ilosci
okoto 95 % uprzednio uzytego.

G. Oczyszczanie odlewow

Oczyszczanie wstepne odlewéw jest prowadzone poza halg odlewni na
utwardzonym placu. Oddzielanie przywartej masy jest prowadzone przy pomocy
miotéw pneumatycznych i foméw. Jednoczesnie usuwane sa uktady wlewowe oraz
nadlewy. Dokiadne oczyszczanie odlewdéw prowadzone jest w oczyszczarkach
komorowych przy uzyciu drobnego $rutu stalowego.
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H. Obrébka odliewow

Dokiadne oczyszczanie odlewéw jest prowadzone w oczyszczarkach
komorowych przy uzyciu drobnego $rutu stalowego. Odlewy sg umieszczane w pozycji
wiszgcej przy pomocy elektrowciagu w komorze oczyszczarki, Po zamknieciu komory,
na odlew kierowane sg strumienie $rutu o znacznej predkosci. Na skutek uderzen $rutu
w powierzchnie odlewu nastepuje usuniecie resztek masy formierskie;. Komory
szlifierskie sg wyposazone w filtry tkaninowe pulsacyjne o wysokiej sprawnosci
oczyszczania. Filtry sg oczyszczane automatycznie, a pyly gromadzone w zbiorniku
technologicznym filtra. Tak oczyszczone odlewy sa kierowane do szlifierni celem
dalszej obrobki mechanicznej. Szlifowanie i wygtadzanie powierzchni odbywa sie w
kabinach szlifierskich za pomoca recznych szlifierek tarczowych i trzpieniowych.
Kabiny szlifierskie wyposazone sa w filtry wewnetrzne podsufitowe, gdzie nastepuje
oczyszczanie powietrza z zanieczyszczen. Oczyszczone powietrze z  kabin
szlifierskich wraca z powrotem na haie.

. Obrébka mechaniczna odlewow

Wigkszos¢ uzyskanych odlewodw jest poddawana dalszej obrobce mechanicznej
lub malowaniu. Obrobka mechaniczna odlewéw jestprowadzona w hali  obrébki
mechanicznej. W zakfadzie odlewy sg poddawane obrébce przez toczenie,
frezowanie, wiercenie, ponadto nieréwnoscilub braki na powierzchni odlewdw sg
szpachlowane. W zaleznoéci od zyczen klienta odlewy samalowane. Urzadzenia do
obrobki mechanicznej sg wyposazone w sterowniki komputerowe. Podczas obrébki
mechanicznej wytwarzane sg widry Zeliwne i stalowe. Urzgdzenia zostaly
wyposazone w filtry magnetyczne w postaci plytek metalowych, ktore Zatrzymuja
kawatki stali, wiory oraz pyly metaliczne zabezpieczajac jednoczesnie przed
zanieczyszczaniem catej hali i wynoszeniem ich poza hale. Transport odlewow
odbywa sig przy uzyciu wézkdw widlowych.

J. Malarnia ogéina

W hali malarni umieszczone na stojakach Iub paletach wyroby bedg
przygotowane do szpachlowania poprzez korkowanie otworéw i oklejanie miejsc
frezowania, a nastgpnie bedg pokrywane z dozownikéw fabrycznych warstwa szpachli.
Po wyschnigciu szpachli wyroby bedg przewozone woézkiem widtowym do kabiny
szlifowania, gdzie przy =zastosowaniu szlifierek recznych bedzie prowadzone
szlifowanie i wygtadzanie powierzchni wyrobu. Kazda z powyzszych operacji bedzie

Strona 10z 19




oty

bazowac na 6-sztukowej podzialce - 6 przeciwwag bedzie krgzyé przez caly cykl
procesu malowania. Po wyjeciu 6 sztuk z kabiny do szlifowania bedg one podwieszane
i transportowane do kabiny na stanowisko, na ktérym wykonywane bedzie malowanie
podkiadem. Diugosc systemu podwieszanego zapewni odpowiedni czas schniecia
podktadu - ok. 30 min. Po wyschnieciu podkladu beda jeszcze wykonywane poprawki
na gotowo, zanim nastgpne 6 sztuk zostanie podwieszone do malowania podkiadem.
Na nastgpnym stanowisku w kabinie malarskie] bedzie prowadzony proces
lakierowania wyrobow, skgd pomalowane wyroby bedg przemieszczane na
podwieszonym torze jezdnym do kabiny suszarniczej, gdzie bedzie prowadzony
proces suszenia powloki [akierniczej poprzez nawiew cieptego powietrza bedacego w
obiegu zamknietym w kabinie. Po zakoriczeniu suszenia komora jest wentylowana
poprzez otwarcie przepustnicy na kominie wylotowym.

K. Malarnia kili

Odlewy o wigkszych gabarytach (najczesciej sg to kile do jachtéw) beda
malowane w malarni kili, gdzie na odlewy podwieszone na suwnicy nakiadana bedzie
warstwa szpachli za pomoca blichowki. Pod kazdym kilem umieszczona jest wanna z
wodg do pochlaniania pytdw. Po wyschnigciu szpachli prowadzony jest proces
polerowania powierzchni za pomoca recznej polerki oscylacyjnej, do ktdrej podigczony
jest odkurzacz odpylajgcy. Powstajacy pyt zbierany jest do odkurzacza lub opada do
wanny pochianiajacej pyl. Do wszystkich miejsc trudnodostepnych dia polerki
oscylacyjnej, dociera sig przy uzyciu frezarki trzpieniowej. Malowanie rozpoczyna sie
dopiero po upewnieniu sig, Ze powierzchnia kili jest doktadnie odpylona, a miejsca
niemalowane zabezpieczone. Na tak przygotowane kile naklada sie warstwe farby
przy uzyciu pistoletu i pompy ci$nieniowej. Suszenie powiok odbywa sig w tym samym
pomieszczeniu. Zanieczyszczone powietrze odprowadzane jest poprzez filtr
papierowy lub wickninowy do komina.

L. Produkcja konstrukcji stalowych

Na terenie zaktadu jest uzytkowana druga hala obrébki mechanicznej
konstrukeji stalowych. W hali odbywa sie gléwnie obrébka mechaniczna elementow
stalowych zakupionych z zewngtrz. Obrébce sg poddawane zamkniete profile
metalowe lub roznego rodzaju ksztattowniki. W czasie obrébki dokonuje sie ich ciecia,
zginania oraz tgczenia poprzez spawanie. Do cigcia blach wykorzystuje sie wypalarke
plazmowa. W wyniku takiego procesu technologicznego w zaktadzie sg wytwarzane
proste konstrukcje metalowe w zaleznosci od zamoéwien klientow, Dodatkowo moga
by¢ wytwarzane pomocnicze konstrukcje metalowe dolgczane do gotowych odlewow
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lub bezposrednio wykorzystywane w zaktadzie. W zaleznoéci od zamowien klientow
konstrukcje stalowe moga byé pokrywane powtokami ochronnymi. Malowanie odbywa
sie przy uzyciu pompy membranowej podajacej farbe do dwdch pistoletow lub przy
uzyciu watkéw. Malowanie odbywa sig recznie.

8. Charakterystyka pozarowa obiektow na terenie ktéorych sa wytwarzane
i magazynowane odpady.

8.1. Charakterystyka ogoéina obiektu i instalacji na terenie zakiadu.

Kwalifikacja obiektu ze
wzgledu na Powierzchnia zabudowy/ . lo$¢ kendygnacii / grupa |
Numer strefy przeznaczenie kubatura wysokosci i
i sposob uzytkowania
Budynek portierni Ze il 35/ 123 1/ niski
Budynek szatni i tazni ZL I 246/695 1/ niski
Magazyn techniczny PM 130/242 1/ niski
Malarnia PM 513/1938 2/ niski
Magazyn modeli PM 365/2172 1/ niski
Budynek kotlowni PM 190/1205 1/ niski
Hala konstrukcii -
stalowych, spawainia PM 1262/7067 1/ niski
Budynek obrobki
mechanicznej czescig PM/ ZLIN 910/8282 1/ niski
biurowg
Hala odliewni PM 1964/8936 2/ niski
Magazyn podreczny
dzialu utrzymania PM 77179 1/ niski
ruchu
Budynek hydroforni PM 29/105 1/niski
Trafostacja ; PM 116/394 1/ niski
Magazyn materialow | L
odiewniczych (wiala) PM 1 86 1niski

Dla utrzymania ruchu oraz realizacji zatozonego procesu technologicznego na terenie

zaktadu zlokalizowane sg nastepujgace instalacje:

» [Instalacja do oczyszczania odlewow.

> Cigg technologiczny odlewni.

» Instalacja odpylania 2eliwniakéw, zbiornik tlenu.
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» Zbioriki magazynowe Zywicy i utwardzacza.
> zbiornik wody chiodniczej

8.2. Odlegto$¢ od obiektéw sasiednich.

Obiekty zakladu zlokalizowane sg wzgledem innych obiektéw kubaturowych
wystepujacych na sasiednich dziatkkach z zachowaniem przestrzennych oddzielen
przestrzennych wynikajacych z przywolanego wyzej rozporzgdzenia Ministra
Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002 roku w sprawie warunkow technicznych, jakim
powinny odpowiada¢ budynki i ich usytuowanie (Dz. U. 2019 roku poz. 1065),

8.3. Podzial na strefy pozarowe.

Na terenie zakiadu podziaty przeciwpozarowe stanowia przestrzenne
oddzielenia (pasy wolnege terenu) o jakich mowa w §271 rozporzadzeniu Ministra
Infrastruktury z dnia 12 kwietnia 2002 roku w sprawie warunkéw technicznych, jakim
powinny odpowiadac budynki i ich usytuowanie (Dz. U. 2019 roku poz. 1065).

Dopuszczalne wielkosci stref pozarowych nie sg przekroczone.

8.4. Okreslenie gestosci obcigzenia ogniowego dla stref pozarowych,
Kwalifikacja obiektu i pomieszczen ze wzgledu na przeznaczenie | sposéb
uzytkowania, okreslenie liczby oséb przebywajacych na ich terenie.

Na podstawie okreslonych przez inwestora przewidywanych ilo$ci surowcow,
wyrobow gotowych i opakowan (materiaiéw painych), ktére bede przetwarzane,
skladowane i wytwarzane na terenie zaktadu przyjeto, w oparciu o norme PN-B-
02852, nastepujace gestosci obcigzenia ogniowego:

1) Gestoéé obeigzenia ogniowego kubaturowych obiektéw na terenie zakiadu
miesci si¢ na poziomie nie przekraczajgcym 500MJ/m2.

2} Gesto$¢ obcigZzenia ogniowego w trafostacji typu olejowego wynosi
1700MJim? — dla strefy pozarowej na poziomie nie przekraczajacym
500MJ/m?.

3) Dla instalacji =zbiornikéw 2zywicy (szczelne  zbiorniki wykonane
z materiatéw niepalnych) gestosci nie wyznacza sie.
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Udziat wytwarzanych odpadow palnych ma znikomy wolyw na gesto$é obcigzenia
ogniowego, a co za tym idzie na podstawowe wymagania przeciwpozarowe na lerenie

analizowanego zakfadu.

8.5. Ocena zagrozenia wybuchem.

Na terenie zaktadu nie wystepuja pomieszczenia zagrozone wybuchem natomiast

wyznaczono strefy zagrozenia wybuchem.

Szczegblowe wymagania w tym zakresie zostaly zawarte w dokumencie
zabezpieczenia przed wybuchem opracowanym przez tech. poz. Michala
Jabfonskiego w 2013 roku, ktéry stanowi element dokumentacji bezpieczenstwa
technologicznego zakfadu.

8.6. Okreslenie klasy odpornosci pozarowej budynku oraz odpornosci ogniowej
i stopnia rozprzestrzeniania ognia elementéw budowianych.

Dla budynkéw PM jednokondygnacyjnych okreslono wymaog klasy E odpornoéci
pozarowej, co w zwigzku gestoscig obcigzenia ogniowego na poziomie do 500MJ/m?
powoduje, ze nie stawia im wymagan w z zakresie klasy odpornosci ogniowej i
pozwala na zachowanie klasy reakcji na dziatanie ognia jako SRO (stabo
rozprzestrzeniajgcy ogien) - § 216 ust 2 pkt. 1 rozporzadzenia Ministra Infrastruktury.

Dla budynkéw PM niskich okreslono wymdg klasy D odpornosci pozarowe;j.
W zwigzku gestoscig obcigzenia ogniowego na poziomie do 1000MJ/m?2, stawia im
sie wymagania w z zakresie klasy odpornosci ogniowej (konstrukcja gidwna, strop,
pas migdzykondygnacyjny - odpowiednio R30, REI30, Ei30) i pozwala na zachowanie
klasy reakcji na dzialanie ognia jako SRO (stabo rozprzestrzeniajacy ogien) - § 213
ust 2 pkt. 2 rozporzadzenia Ministra Infrastruktury.,

Dla obiektow dwukondygnacyjnych oraz zaliczonych do kategorii zagrozenia
ludzi ZLIIt wymagana jest klasa D odpornosci pozarowej. Klase te charakteryzuje
konieczno$¢ zapewnienia giéwne] konstrukcji nosnej klasy R30, stropom REI30
a pasom miedzykondygnacyjnym EI30 (o«i) klasy odpornosci ogniowej.

Strona 14z 19



Zgodnie z § 182 ust 2 ww. rozporzadzenia Ministra Infrastruktury, pomieszczenie
w ktdérym umieszczona jest stacja transformatorowa obudowana jest $cianami i

stropami oddzielenia przeciwpozarowego.

Poszczegolne elementy budynku wykonane sg z materiatow nierozprzestrzeniajacych
ognia z wyjgtkiem elementow przekrycia dachowego, ktére wykonane sg 2z
deskowania pokrytego papa lub blachg o nieudokumentowej klasie reakcji na

dziatanie ognia.

8.7. Warunki ewakuaciji.

8.7.1. Dlugosci przejs¢ ewakuacyjnych.

Na terenie obiektow diugoéci przejs¢ ewakuacyjnych w pomieszczeniach nie sg
przekroczone w stosunku do obowigzujacych w tym zakresie przepisow tj mieszcza
sie ponizej 100m (125m dla pomieszczen wyzszych niz 5m) w przypadku stref PM,

natomiast dla stref ZL. wynoszg ponizej 40m.
8.7.2. Drogi i wyjscia ewakuacyjne.

Z pomieszczen PM o powierzchni przekraczajacej 300 m?, zapewniono co najmniej
po dwa wyjscia ewakuacyjne oddalone od siebie o min. 5 m - drzwi z tych pomieszczen
otwierajg sie na zewnatrz.

Drzwi dwuskrzydiowe, posiadaja co najmniej jedno nieblokowane skrzydio drzwiowe
o szerokosci nie mniejszej niz 0,9 m.

Drzwil/ bramy prowadzgce na zewnatrz budynkow otwierane s3 na zewnatrz.

8.7.3. Znaki bezpieczenstwa

Kierunki ewakuacji sg oznakowane znakami ewakuacyjnymi  zgodnie
z PN-N-01256-5. Wielkosci znakéw zgodne =z PN-92/N-01256/02 Znaki
bezpieczenstwa. Ewakuacja.

Rozmieszczenie znakdéw zapewnia widocznos$é kierunku do najblizszego wyjécia
ewakuacyjnego z kazdego punktu hali, oraz drég ewakuacyjnych.

8.8. Urzadzenia przeciwpozarowe w obiekcie.
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8.8.1. Przeciwpozarowy wylacznik pradu.

Poszczegdine obiekty o kubaturze powyzej 1000m3 nie sa wyposazone
w przeciwpozarowy wytgcznik pradu z urzadzeniem roztaczajacym usytuowanym przy
wejsciach giownych, ktére zapewnig wyiaczenie zasilania wszystkich obwodéw
instalacji elektrycznych na jego terenie z wylgczeniem odbiornikéw wymagajacych
zasilania podczas pozaru.
Na terenie zakladu znajduje si¢ trafostacja, ktéra pozwala uprawnionym osobom na

wylgczenia zasilania w calym zakiadzie.
8.8.2. Instalacja wodociggowa przeciwpozarowa.

Wewnetrzna sie¢ hydrantowa w obiektach nie jest wymagana. Pomimo to
budynek obrébki mechanicznej z malarnig w taka instalacje wyposazony.
Dla sieci hydrantowej jest zapewniona minimalna wydajnoéé hydrantu przy cisnieniu
co najmniej 0,2 MPa mierzonym na zaworze hydrantowym podczas poboru wody,
ktéra dla hydrantu wewnetrznego DN 52 - 2 5 dm¥/s.
Zawory hydrantowe sg umieszczone na wysokosci 1,35 m.

8.9. Wyposazenie w podreczny sprzet gasniczy (gasnice).

Hale produkcyjne sg wyposazone w gasnice zgodnie z normatywem: jedna
jednostka masy $rodka gasniczego 2 kg (lub 3 dmd) zawartego w gasnicach na kazde
300 m? strefy pozarowej.

Obiekty wyposazono w gasnice proszkowe do gaszenia grup pozaréw
A, B i C o wystarczajgcej masie $rodka gasniczego. Rozmieszczenie gasnic jest

prawidtowe.

8.11. Zaopatrzenie wodne do zewnetrznego gaszenia.

Wymagana ilos¢ wody do zewnetrznego gaszenia pozaru, zgodnie
z Rozporzadzeniem Ministra Spraw Wewnetrznych i Administracji z dnia 24 lipca
2009 r. w sprawie. przeciwpozarowego zaopatrzenia w wode oraz drég pozarowych
(Dz. U. nr 124, poz. 1030), wynosi 20dm?¥s (gesto$¢ obcigZenia ogniowego do
200MJ/m?}.
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Zapotrzebowanie jest zagwarantowane przez zaktadows sie¢ wodociagows

o deklarowanej wydajnosci co najmniej 20 dm®/s.
8.12. Drogi pozarowe.

Zaden z obiektow zakladu nie wymaga dojazdu pozarowego o parametrach
okreslonych w przepisach szczegolnych. Z uwagi jednak na specyfike obiektu
produkcyjnego i magazynowego dojazd taki jest zapewniony przez projektowane drogi
technologiczne o nosnosci >100 kN/os. Dojazd dla jednostek ochrony
przeciwpozarowej (Panstwowej Strazy Pozarnej i Ochotniczej Strazy Pozarnej) -
bezposrednio na teren spokki jest zapewniony drogg dojazdowa przejezdng i
utwardzong na catej diugosci. Najblizsza jednostka OSP w KSRG w Barlinku znajduje
sie w odleglosci ok. 4,4 km.

9. Precyzyjne okreslenie formy dzialalnosci w zakresie wytwarzania odpadow
w zakladzie.

Na terenie obiektu wytwarzane s odpady (w tym niebezpieczne) w normalnym
procesie z zachowaniem rezimow technologicznych, ktére nastepnie sg gromadzone
okresowo w wyznaczonych obszarach, a nastepnie przekazywane do odbioru przez
podmioty zewnetrzne - firmy posiadajgce stosowne zezwolenie na gospodarowanie
tego rodzaju odpadami.

10. Pian zakladu.
Plan zaktadu stanowi zatgcznik nr 1.
11. Plan miejsc magazynowania odpadow,

Plan miejsc magazynowania odpadow na terenie zaktadu stanowi zatgcznik nr 1.

12. Zestawienie wystepujacych odpadéw i szczegblowy opis sposobu
skiadowania/magazynowania odpadow.

Zestawienie wytwarzanych odpadow stanowi zatgcznik nr 2.

13. Sposoby zabezpieczenia odpadow przed powstaniem pozaru.
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Wymagania w zakresie czynnosci zabronionych, prowadzenia prac niebezpiecznych
pozarowo oraz przegladow | konserwacji instalacji technicznych oraz
przeciwpozarowych okreslono w Instrukcji Bezpieczenstwa Pozarowego.

14, Niezbedne Srodki ga$nicze w przypadku pozaru.

Podstawowymi $rodkami gasniczymi do gaszenia pozaru w obszarze magazynowania
odpaddw sg: woda, piana gasnicza i proszki gasnicze.

Srodki te zapewniono poprzez wyposazenie cbiektu w wewnetrzna sie¢ hydrantowa,
state samoczynne urzadzenia gasnicze wodne oraz podreczny sprzet gasniczy do
gaszenia pozaréw grup A i B.

15. Szczegotowy opis technologii wytwarzania/przetwarzania odpadow.

Odpady powstaja w wyniku normalnego, realizowanego na terenie zakladu
produkcyjnego procesu technologicznego.

16. Zagrozenia zwiazane z stosowaniem technologii, o ktérej mowa w pkt. 15.

Na terenie hal produkcyjno- magazynowych potencjalnymi zrédtami pozaru moga byé:
* przekraczanie reziméw technologicznych zwigzanych z produkcja odlewéw;

* przekraczanie rezimow technologicznych zwigzanych z obrébka konstrukcii
stalowych,

* uzywanie ognia otwartego i palenie tytoniu;
* mozliwos¢ wadliwego zadziatania instalacji i urzadzen elektroenergetycznych;

* przecigzenie Instalacji i urzadzen poprzez podiaczenie nadmiernej ilosci
odbiornikow energii elektrycznej, dokonywanie prowizorycznych napraw
instalaciji;

* noszenie niewlasciwe] odziezy przez pracownikdw - mogacej wytwarzac
elektrycznosc statyczna;

* uzywanie cieczy i gazow palnych podczas prac remontowych i gospodarczych,
bez zachowania ostroznoéci i wymaganych $rodkéw zabezpieczajacych;

* prowadzenie prac remontowych polegajgcych na cieciu lub spawaniu metali, bez
zachowania ostrozno$ci i zastosowania wymaganych zabezpieczen
przeciwpozarowych;

* celowe dzialanie w celu dokonania podpalenia.
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17. Sposob zahezpieczenia oraz niezbedne przeglady wynikajace z przepisow
prawa badz zalecen producenta technologii, o ktérej mowa w pkt. 15.

Odpady palne na koniec kazdej zmiany sg wynoszone do pojemnikdw
zewnegtrznych lub na utwardzone place przeznaczone do ich magazynowania.
Odpady sg segregowane (farby po uprzatnigciu sg skiadane w metalowe beczki,
odpady zmieszane umieszcza sig¢ w metalowych otwartych kontenerach, zuzyte oleje
hydrauliczne i mineraine sa ziewane do metalowych beczek).

Wprowadzong do stosowania Instrukcjg bezpiecier’astwa pozarowego
nakazano stosowanie wymagan w zakresie czynnos$ci zabronionych, wlasciwego
prowadzenia prac niebezpiecznych pozarowo prowadzenia przegladow i konserwacii
instalacji technicznych w sposob ograniczajacy mozliwosé powstania pozaru.

Zaklad pozostaje pod catodobowym nadzorem ze strony pracownikdw ochrony
fizycznej. Jego teren jest monitorowany przez zastosowanie systemu telewizji
przemystowej.

18. Uzyskane odstepstwa od obowigzujacych przepisoéw.
Nie dotyczy.
19. Uwagi, wniosKi i zalecenia.

1. Przestrzegaé minimalnych odleglosci skladowania odpaddw palnych od granicy
dzialki lesnej 2084/1 tj. zgodnie z przywolanym wyzej rozporzadzeniem
Ministra Infrastruktury 12m lub oddzieli¢ plac skiadowy od obszaru lesnego
przegroda (sciana) w klasie odpornosci ogniowej REI 60,
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=zpieczenia oraz niezbgdne przeglady wynikajace z przepisow
=n producenta technologii, o ktorej mowa w pkt. 15.
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swmes—ycs 1D na utwardzone place przeznaczone do ich magazynowania.
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‘¢ L swskame odstepstwa od obowigzujacych przepiséw.
s STl
"o wa wrioski i zalecenia.

= —e<-—22g02¢ minimalnych odleglosci skladowania odpadow palnych od granicy
=énej 2084/1 tj. zgodnie z przywotanym wyzej rozporzadzeniem
- <= Infrastruktury 12m lub oddzieli¢ plac sktadowy od obszaru lesnego

=0z ($ciang) w klasie odpornosci ogniowej REI 60.

RZECZOZNAWCA DS ZABEZPIECZEN

PRZECIWPOZARQWYCH
. A
mgr inz. Bopddan Krukar, nr upr. 389/99
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