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1. Určení posudku 
 Posudek je určen jako součást materiálů pro žádost o stavební povolení výrobní haly 

společnosti Cooper-Standard Automotive Česká republika s.r.o. (dále jen „CSA). 

Vychází z požadavků zákona č. 201/2012 Sb. o ochraně ovzduší v platném znění, 

vyhlášky MŽP č. 415/2012 Sb. s příslušnými přílohami a z dalších technických 

informací. Byl vypracován na žádost provozovatele CSA. 

Zpracovatel posudku – viz kap. 7. 

 

 

2. Obecné údaje 
 

 2.1. Podklady 

 

   2.1.1. Popis šetření na místě 

             Šetření na místě nebylo provedeno, neboť dodané informace byly dostatečné 

k vypracování posudku a současný stav akce se nachází ve stadiu projekčních prací a 

počátcích výstavby. V době zpracování posudku byla postavena hala H1 a začínají 

přípravné práce pro výstavbu haly H2. V hale H1 probíhá návoz technologických linek. 

 

   2.1.2. Popis projektové dokumentace 

Pro vypracování posudku byly použity následující materiály: 

 

I. Údaje o imisní situaci z databáze ČHMÚ 

II. Odborný posudek č. 8/2016 „Odtahy pro výrobní halu Cooper-Standard 

Bystřice nad Pernštejnem“. T. Sákra, srpen 2016 

III. Odborný posudek č. 22/2016 „Výrobní hala 2 Cooper-Standard Automotive 

Bystřice nad Pernštejnem“. T. Sákra, listopad 2016 

IV. Odborný posudek „Cooper Bystřice nad Pernštejnem. Výrobní hala firmy 

Cooper-Standard Automotive ČR, plynová kotelna“.  Santis a.s., (L. Slabý), 

Žďár nad Sázavou, únor 2016. 

V. Výrobní hala Cooper Standard – brzdové a palivové vedení. I&V Consulting 

s.r.o., Praha. I. Volná, květen 2017 

VI. European Commision, Institute for Prospective Technological Studies 

(Seville). Referenční dokument BAT – Běžné čištění odpadních vod a 

odpadních plynů, 2002 

VII. Sdělení MŽP, odboru ochrany ovzduší, jímž se stanovují emisní faktory 

podle § 12 odst. 1 písm. b) vyhlášky č. 415/2012 Sb., o přípustné úrovni 

znečišťování a jejím zjišťování a o provedení některých dalších ustanovení 

zákona o ochraně ovzduší. Věstník ministerstva životního prostředí, srpen 

2013, str. 75 – 78. 

                   VIII. Plány připravovaných objektů:  

                             Výkres č. C2 + C3 /DPS : Celkový + koordinační situační výkres stavby. 

Santis a.s., Žďár nad Sázavou, leden 2017.        

                       IX. Výkres: Aktualizace hala 1 a 2 revize. Dodáno investorem. 

         X. Informace producenta a dodavatele kotlů – společnost Viessmann 

        XI. Nabídka – Technologie regenerativní oxidace emisí VOC. 

       XII. Písemné a ústní informace zástupce investora 
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    2.1.3.  Použité měřicí protokoly 

     Pro vypracovávání posudku byl k dispozici „ Protokol o měření emisí č. N19/2017“ 

firmy Ekotech ochrana ovzduší s.r.o., odd. emisí, Všestary:  „Povlakování kovových 

trubek, měření emisí těkavých organických látek“. Měření provedeno v podniku 

COOPER Schelklingen, SRN. 

              

 

 2.2. Identifikační údaje 

 

   2.2.1. Název zdroje 

                Výrobní hala Cooper-Standard Automotive - brzdová a palivová vedení, Bystřice 

nad Pernštejnem  

            

    2.2.2. Adresa provozovny 

              Průmyslová ulice, 593 01 Bystřice nad Pernštejnem, kraj Vysočina 

 

    2.2.3. Provozovatel a investor 

  Cooper-Standard Automotive Česká republika s.r.o., Jamská 2191/33, 591 01  Žďár 

nad Sázavou 

 

     2.2.4. IČO investora 

             2582 4031 

  

     2.2.5. Návrh zařazení zdroje 

 Výrobní linky v podniku, u kterých se vyskytují možnosti uvolňování emisí 

znečišťujících látek jsou zařazovány jako vyjmenované zdroje v následujících 

kapitolách posudku. 

 

 

3. Popis stacionárního zdroje a jeho provozu 
 

3.1. Výrobní program 

              Výrobním záměrem je instalace a provoz nových technologických linek sloužících 

k povrchové úpravě kovů za účelem výroby palivových, brzdových a jiných potrubních 

systémů sloužících k rozvodu kapalin, stlačeného vzduchu a ostatních médií 

v automobilech ve výrobní hale společnosti Cooper-Standard Automotive, situované 

v průmyslové zóně okrajové části města Bystřice nad Pernštejnem. 

             V rámci výroby budou v hale (dříve organizačně dělené na halu H1 a halu H2) 

Cooper Standard probíhat procesy jako dělení pásů a pásků plechu, jejich pomědění, 

tváření trubek (válcování, pájení, sváření trubek) a jejich povrchová úprava. Ta spočívá 

jednak v galvanickém nanášení povlaku mědi na kovový pás (linka Cooper Coating 

line), jednak v nanášení povrchové vrstvy slitiny 95% Zn a 5% Al a následně nanášení 

povrchové vrstvy polyamidu PA 12 (linka MagAlloy). K tomu se pojí pomocné 

technologie jako příprava technické vody a plynů, manipulace a skladování. Dále bude 

v hale společnosti Cooper Standard prováděna úprava konců nařezaných kovových 

trubek (sražení hrany a koncování + popis trubky) – tzv. koncování a následně ohýbání 

nakoncovaných kovových trubek do finálního požadovaného tvaru a případné sejmutí 

PA vrstvy. PA vrstva na stroji Maus je odstraňována pomocí instalovaného pulzního 

laseru, který je součástí konceptu celého stroje. Trubka je v laseru uchycena do rotační 

hlavy, která trubkou otáčí konstantní rychlostí. Laserová hlava je vertikálně umístěna 
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nad otáčející se trubkou a laserové pulzy jsou vypalovány na horní hranu povrchu 

plastové trubky. Vlivem kombinace otáčení trubky a laserových pulzů dochází 

k natavování plastové vrstvy na trubce a k následnému odtahu plastové vrstvy ve formě 

taveniny odsávacím systémem stroje včetně spalin, které vznikají při procesu 

odstraňování PA vrstvy.  

             Pomocí výrobního zařízení zde bude realizována i kontrola kovových trubek po 

ohýbání a koncování a v poslední řadě pak bude probíhat balení a následná expedice 

ohýbaných kovových trubek.  

             Výstupním produktem zařízení v hale Cooper Standard budou tedy dvouvrstvé 

kovové trubky pro brzdové potrubí a jednovrstvé kovové trubky pro palivové potrubí. 

             Pro výrobní i administrativní prostory bude zajištěna dodávka tepelné energie z dvou 

kotelen (viz dále, odst. 3.5.). 

             

3.2. Jmenovitá (projektovaná) kapacita 

  Ve shodě s  předcházející kapitolou bude pod pojmem projektovaná kapacita 

uvažována pro účely tohoto posudku především kapacita povrchových úprav. Kapacita 

provozu linky Cooper Coating (poměďování) se předpokládá 6 251 731 m
2
 upraveného 

povrchu/rok, u provozu linky MagAlloy 1 činí 1 569 815 m
2
/rok a u linek MagAlloy 2 – 

5 se počítá celkem s 3 243 420 m
2
/rok. Celkově se tedy bude jednat o 11 064 966 m

2
/rok 

povrchových úprav. 

 

3.3. Údaj o směnnosti provozu  

 Činnost převážné většiny výrobních linek bude probíhat ve třísměnném provozu, jen 

některé, spíše přípravného charakteru, budou v provozu kratším (jedno až 

dvousměnném). Jednotlivé linky budou instalovány a uváděny do provozu postupně 

v letech 2017 až 2020.  

 

3.4. Popis používané technologie a technologického zařízení 

    Smyslem tohoto posudku je definovat možné vlivy výroby na čistotu ovzduší. Proto 

pozornost nebude věnována těm operacím, u kterých není předpokládán vznik emisí 

znečišťujících látek; ve shodě s obrázkem v příloze č. 1 se jedná o tyto: 

 

I) Podélně dělicí linku pro dělení ocelových pásů (Sliting line) 

II) Podélně dělicí linku pro dělení ocelových pásků (Stripping line) 

III) Ohýbací stroje, koncovací stroje, montážní linky 

IV) Balicí linku ocelových pásů (Packing line) 

 

  Výrobní uzly dalších linek (Cooper Coating line – oboustranné nanášení povlaku 

mědi na kovový pás; linky CB 1 až 8 – pájení trubek; linky MagAlloy 1 až 5 – 

povrchové úpravy trubek; linka Single Wall – podélné svařování palivové trubky) budou 

v dalších kapitolách podrobně rozebrány z hlediska výrobní činnosti, použitých 

chemických prostředků a posouzeny aspekty ochrany ovzduší. 

 

     3.4.1. Linky CB 

             Na těchto celkem osmi linkách jsou zpracovávány poměděné ocelové pásky, 

vystupující z podélně dělící linky (Stripping line). Tloušťka dříve nanesené vrstvy mědi 

je 2,7 – 3,2 μm. Jsou zde produkovány kontinuální dvouvrstvé trubky různých průměrů, 

které jsou na výstupu navinuty na cívkách. 
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    Na lince CB1 je pásek mechanicky svinut do tvaru zmíněné dvouvrstvé trubky a šev 

je indukčně spájen, přičemž pájecím činidlem je již nanesená měď. Pájení probíhá 

v prostředí ochranné atmosféry (25 % H2 a zbytek je N2) pro zabránění oxidace. Šířka 

pásky je 27, 62 mm, vnější průměr trubky je 4,75 mm, rychlost pohybu linky je 32 – 100 

m/min. 

   Přehled výrobních operací a odtahů podává následující tabulka č. I. 

 

        Tabulka č. I: Výrobní operace na lince CB1 

 

      Vysvětlivky:  

1) písmeno S ve sloupci „ukončení potrubí“ značí, že výstupní potrubí je možno spojit 

s jiným při dodržení zásad bezpečnosti práce z hlediska míšení odváděných plynů 

2) písmeno N – nelze spojit, výduch samostatný 

 

    Jak je zřejmé ze shrnutí podstatných údajů o lince CB1 v tabulce č. I, je zde 

instalováno pět odtahů. V lince je vedle plynů, které nepatří mezi látky znečišťující 

ovzduší (dusík, vodík) používán pouze olej značky Houghton Macron Fennella Oil P201 

N a v pozicích 02.05 a 02.05 dochází ke spalování zemního plynu. Toho je však 

spalováno v obou případech po 0,5 m
3
/hod a emise jsou v podstatě zanedbatelné. Proces 

indukčního pájení (pos. 02.02 a 02.03) není zařazen podle přílohy č. 2 k zákonu č. 

201/2012 Sb. mezi vyjmenované zdroje.  

       Lze proto konstatovat, že v lince CB1 se nenacházejí emisní zdroje ve smyslu 

zákona č. 201/2012 Sb. 

 

             Na linkách CB2 – CB8 je opět poměděný pásek mechanicky svinut do formy trubky a 

veden do pájecí pece, ve které probíhá konduktivní pájení. Pájecím činidlem je opět 

dříve nanesená měď a pájení probíhá pro zabránění oxidace v ochranné atmosféře. 

Průměry vyráběných trubek se pohybují v mezích 4,75 – 6 mm, rychlost pohybu linky je 

30 – 35 m/min. Tloušťka nanesené vrstvy mědi je stejná jako u linky CB1. 

             Na této lince jsou instalovány tři odtahy z různých míst, jejich přehled podává tabulka 

č. II. 

 

 

Pozice Odtahované 

místo – úsek 

Látky v odtahové 

vzdušině 

Průtok  

vzdušiny 

 m
3
/hod 

Zařízení pro 

omezování emisí 

Ukončení  

 potrubí; 

č. odtahu 

02.01 Olejová mlha Olej. mlha, olej 

Fennella P 201 N 

1675 Separátor oleje V hale 

   S; 5 

02.02 Stírání oleje + 

3 boxy indukčního 

pájení 

Olej. mlha, olej  

Fennella, H2, N2 

720 Separátor oleje Střecha  

 haly 

   S; 6 

02.03 Indukční pájení H2, N2 15 000   ---- Střecha  

haly  N; 7  

02.04 Přímé chlazení H2,N2, voda 1 300   ---- Střecha  

haly  S; 8 

02.05 Spalování plynů + 

zemní plyn 

Spaliny zemního 

plynu 

neudáno   ---- Střecha 

haly  S; 9 

02.06 Spalování plynů + 

zemní plyn; 

konec linky 

Spaliny zemního  

plynu 

neudáno   ---- Střecha  

haly  S; 9 
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           Tabulka č. II: Výrobní operace na linkách CB2 – CB8            

    Vysvětlivky: platí stejné jako u tabulky č. I.    

  

    Jak je zřejmé z výše uvedené tabulky č. II., vzdušina odtahovaná z pozic 03.01 a 

03.03 obsahuje pouze olejovou mlhu, dusík a vodík. Na pozici 03.02 dochází 

ke  konduktivnímu pájení mědí, avšak tento proces není zařazený mezi vyjmenované 

zdroje ve smyslu přílohy č. 2 k zákonu č. 201/2012 Sb. V dřívějším posudku (viz odst. 

2.1.2., citace II) byly linky CB2/CB3 zařazeny mezi vyjmenované zdroje, avšak po 

podrobném vyjasnění a upřesnění výrobního postupu a použité výrobní metody bylo 

zařazení změněno.       

              Lze proto konstatovat, že v linkách CB2/CB8 se nenacházejí zdroje emisí 

v uvedeném smyslu. 

 

    3.4.2. Linka SW (Single wall) 

             Zde je na jediné lince zpracováván poniklovaný pásek z nežíhané oceli (původní šířka 

cca 49 mm), výstupem je kontinuální jednovrstvá trubka navinutá na cívku. 

             Na lince „Single wall“ je instalováno pět odtahových míst, jak uvádí následující 

tabulka č. III. 

         

            Tabulka č. III: Výrobní operace na lince SW 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

         Vysvětlivky : 

1) Složení materiálu pásky DC04 je následující: v podstatě se jedná o měkkou ocel  

2) Phosbond VER 10 užívaný pro odmašťování je v podstatě kyselina fosforečná 

v koncentraci 3 litry/1560 litrů vody 

Pozice Odtahované 

místo – úsek 

Látky v odtahové 

vzdušině 

Průtok  

vzdušiny 

 m
3
/hod 

Zařízení pro 

omezování emisí 

Ukončení  

 potrubí; 

č. odtahu 

03.01 Olejová mlha Olej. mlha, olej 

Fennella P 201 N 

1 500 Separátor oleje Střecha 

 haly  S; 2 

03.02 Pájení H2, N2 2 550  ---- Střecha  

haly   S; 3 

03.03 Finální chlazení H2, N2, voda 2 400   ---- Střecha  

haly   S; 4 

Pozice Odtahované 

místo – úsek 

Látky 

v odtahové 

vzdušině 

Průtok  

vzdušiny 

 m
3
/hod 

Zařízení 

pro 

omezování 

emisí 

Ukončení  

 potrubí; 

č. odtahu 

04.01 Napojování 

pásky 

TZL (z pásky), 

páry z materiálu 

pásky (DC04
1)

) 

2 100   --- Střecha 

 haly; 10 

        

04.02 Čištění a 

odmaštění 

pásku materiálu 

Olej. mlha, páry 

čisticí směsi
2) 

2 600 Separátor 

vody 

Střecha  

haly; 11  

04.03 Svařování trubky Páry z materiálu 

pásky (DC04) 

3 400 Filtr 

Nittman
3)

 

Střecha  

haly; 12   

04.04 Redukce Emulzní mlha
4) 

Hakuform 50-80 

3 490   ---- Střecha  

haly; 13   

04.05 Filtrace hrubých 

nečistot 

Emulzní mlha
4)

 

Hakuform 50-80 

820   ---- Střecha 

haly; 14   
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3) Filtrační vložka Nittman o rozměrech 592 x 592 – 600 mm 

4) Chladicí a mazací emulze prostředku Hakuform 50-80 RBK (složení viz BL) 

v koncentraci 5 – 8% v demi-vodě 

 

               Podrobnější popis činností v jednotlivých pozicích – odtahovaných místech v této 

lince je následující: 

 

               Pozice 04.01 : probíhá zde napojování pásky – broušení a bodové svařování. 

Spojování probíhá cca třikrát za směnu v délce max. 4 minuty. Je zde umístěna bruska 

s příkonem 0,37 kW, nůžky na zarovnávání konců napojovaných pásků a odporová 

svářečka. Zařízení proto nepatří mezi vyjmenované zdroje (dle přílohy č. 2 k zákonu č. 

201/2012 Sb., kód 4.13.), množství vzniklých TZL je zanedbatelné. Vzdušina je 

odsávána ventilátorem. 

 

             Pozice 04.02 : probíhá zde čištění a odmašťování pásku materiálu. To je prováděno 

použitím kapalné směsi prostředku Phosbond VER 10 nebo Decordall (v podstatě 

kyselina fosforečná v koncentraci 3 litry na obsah nádrže 1560 litrů demi-vody). 

Vzhledem k nízké koncentraci kyseliny fosforečné a jejímu vysokému bodu varu (255 

°C) jsou emise kyselých par zanedbatelné. Vzdušina je přes separátor kondenzátu vody 

odsávána ventilátorem. 

 

             Pozice 04.03 : probíhá zde svařování trubky. Svařovací zařízení má příkon 200 kVA, 

tudíž nepatří mezi vyjmenované zdroje (dle přílohy č. 2 k zákonu č. 201/2012 Sb., kód 

4.14.). Na výstupu vzdušiny je instalován kapsový filtr Nittmann pro záchyt TZL 

(podrobnosti viz v kap. 3.6.).  

 

            Pozice 04.04 : v tomto úseku probíhá tzv. redukce, což představuje snižování 

původního průměru trubky na 10 či 12 mm. Redukce je prováděna v emulzi demivody 

s přídavkem 5 – 8 % prostředku Hakuform 50-80 RBK, což je chladicí a mazací směs. 

Spotřeba emulze je 5 litrů/den. V Hakuformu je obsažena kyselina boritá, derivát 

oxazolidinu a derivát etanolamidu mastné kyseliny. Tenze par těchto reagencií je nízká a 

proto nepředstavují zdroj emisí VOC. Vzdušina je odsávána ventilátorem. 

 

             Pozice 04.05 : odtah z filtrace hrubých nečistot obsažených v kapalině. Používána 

emulze ve stejném složení, množství a koncentraci jako v pos. 04.04. Vzdušina je 

odsávána ventilátorem.  

 

              Lze proto konstatovat, že v lince „Single wall“ se nenacházejí zdroje znečišťování 

ovzduší ve smyslu zákona č. 201/2012 Sb. 

       

    3.4.3. Linky MagAlloy 

             Na těchto linkách – celkem pěti – probíhá jednak příprava povrchu trubky před 

nanášením vrstvy kovů, tj. slitiny 95% Zn a 5% Al a vrstvy plastu – polyamidu PA 12 

na její vnější povrch, jednak vlastní nanášení. Výstupem jsou buď nařezané přířezy nebo 

trubky stočené do svitků.  

             Vždy se jedná o linku pracující v kontinuálním režimu, žádnou z jejích výrobních 

operací není možné samostatně vynechat. Všechny budou tedy pokládány za 

neoddělitelnou součást linky. 

            Ve shodě s přílohou č. 2 k zákonu č. 201/2012 Sb., kód 4.12 („Povrchová úprava 

kovů a plastů a jiných nekovových předmětů s celkovou projektovanou kapacitou 
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objemu lázně větším než 30 m
3
 včetně (vyjma oplachu)“) se v tomto případě jedná o 

vyjmenovaný zdroj. Emisní limity jsou stanoveny v odst. 3.8.2. přílohy č. 8, části II 

vyhlášky č. 415/2012 Sb. („Povrchová úprava kovů a plastů a jiných nekovových 

předmětů a jejich zpracování s projektovaným objemem lázně nad 30 m
3
 (vyjma 

oplachu) (kód 4.12. dle přílohy č. 2 zákona)“). 

            Celkový obsah lázní v těchto pěti linkách činí 5*6,5 m
3
, tj. 32,5 m

3
; náplň jedné 

z lázní (pos. 05.03) není vodná. Oplachové lázně nejsou uvažovány. 

 

            Podrobnější popis činností v jednotlivých pozicích – odtahovaných místech je 

následující. 

 

         Tabulka č. IV: Výrobní operace na linkách MagAlloy 

Pozice Činnost Počet lázní Obsah 

lázně [m
3
]  

VOC v odtahu  Možnost spojení 

odtahů; 

č. odtahu 

05.01 odolejování 

pásku 

1 2,5 není ano; 15 

05.02 fosfatizace 2 2 x 0,8 není ano; 18 

05.03 primer 1 0,2 Ano, spotřeba VOC 

17 680 l/rok 

ano s 05.04; 19 

05.04 extruze, 

potisk 

----- ----- Ano, spotřeba VOC 

640 l/rok 

ano s 05.03; 19 

05.05   nanášení 

kovů 

vana s  

roztaveným 

materiálem 

0,6    není ano; 17 

05.06 aktivace 1 0,8 není ano 

05.07 pasivace 1 0,8 Ano, spotřeba VOC 

960 l/rok 

ano 

 

              Pozice 05.01 : zde probíhá odmašťování pásku. Probíhá v nádrži o objemu 2 500 

litrů, za ní je zařazena záchytná nádrž (určená pro záchyt při event. havarijní situaci, 

není součástí výrobní linky) o objemu 900 litrů. Čisticí náplní je prostředek SurTec 198 

(v podstatě roztok KOH) ve směsi s demi vodou.   

 

              Pozice 05.02 : probíhá zde fosfátování (tj. povrchová úprava, kdy se na povrchu 

materiálu vylučují nerozpustné fosforečnany, zejména fosfát zinečnatý. Povlak je 

porézní, snadno se na něm zachytí další vrstvy). 

             Jsou zde instalovány dvě linky propojených nádrží, každá linka je tvořena pracovní 

nádrží o obsahu 800 litrů a záchytnou (pojistnou) nádrží o obsahu 950 litrů. V pracovní 

nádrži je jako náplň použit roztok reagencie Bonderite M-ZN 1421 – AR (v podstatě 

kyselina fosforečná + nitráty Zn a Ni) spolu s reagencií Bonderite C-AD 565, což je 

roztok NaOH. Každá z nádrží je odtahována, následně jsou odtahy spojeny do jednoho 

výduchu.   

 

               Pozice 05.03 : je zde zaveden odtah par VOC z úseku primer (tj. nanášení lepidla na 

povrch trubky, která nádrží projíždí.  Je to příprava povrchu pro další operaci).  Nádrž o 

obsahu 200 litrů obsahuje prostředek APC NYLON PRIM NA 5GL (hlavní podíl tvoří 

butanol a metoxymetylacetát) a zároveň ředidlo 8196000 Special Thinner (hlavně 

acetáty). Vedle ní je zde instalována záchytná nádrž o obsahu 400 litrů. Vzdušina je 

odsávána ventilátorem. Spotřeby používaných reagencií jsou následující:  APC NYLON 



 9 

PRIM 35,5 litru/3 směny, tj. 5 680 litrů/rok; Special Thinner 75 litrů/ 3 směny, tj. 

12 000 l/rok.  

 

              Pozice 05.04 : oddíl extruze, popis a nanášení granulátu. Granulátem je přípravek 

Vestamit X7377 černý 9.7504 (v podstatě polymerní materiál), který se nanáší na 

povrch trubky. Neprobíhá v lázni. 

              Jako barva pro potisk je užit prostředek LINX Clean UV-Readable ink 1121 

(podstatnou složkou je butanon) spolu s ředidlem LINX Solvent for UV-Readable ink  

1590 (butanon + propan-1-ol). Spotřeby používaných reagencií jsou následující: barva 

LINX 1 litr/ 3 směny, tj. 160 litrů/rok; ředidlo LINX 1 litr/směnu, tj. 480 litrů/rok. 

Proces probíhá v nádobě o obsahu cca 1 litr. Vzdušina je odsávána ventilátorem.   

 

              Pozice 05.05: nanášení tekutého materiálu Zn/Al o složení 95% Zn a 5% Al na 

povrch trubky, která roztaveným materiálem projíždí. Spotřeba je 10 kg/hod, tj. 160 

kg/den při dvojsměnné pracovní době.  Tato činnost je podle přílohy č. 2 k zákonu 

s kódem 4.10. „Tavení a odlévání neželezných kovů a slitin“ zařazena mezi 

vyjmenované zdroje. Emisní limity jsou stanoveny v bodu 3.7.4. vyhlášky č. 425/2012 

Sb., platí však pro spotřebu 200 kg/den a vyšší. Protože skutečná spotřeba je nižší, 

emisní limity se neuplatňují.  

 

              Pozice 05.06: úsek aktivace. Probíhá v nádrži o objemu 800 litrů, součástí je 

záchytná nádrž o objemu 900 litrů. Aktivačním prostředkem je vodný roztok látky 

Bonderite M-AD 4977 (ortofosforečnan tridraselný spolu s pyrofosforečnanem 

tetradraselným) a Prepalene X (ortofosforečnan tridraselný). Jedná se o anorganické soli 

v koncentrace 1%, tenze par je zanedbatelná.  

 

             Pozice 05.07: úsek pasivace. Je používána nádrž o objemu 800 litrů spolu se 

záchytnou nádrží o objemu 900 litrů. Pasivačním prostředkem je 2% vodný roztok 

prostředku Gardolene D 6890 (etanol + alkylpolyglykoleter), celá náplň je každý den 

měněna. Jelikož prostředek Gardolene obsahuje max. 25% etanolu, denní spotřeba 

etanolu činí 4 litry.  

 

    3.4.4. Linka Cooper Coating (poměďování) 

            Tento výrobní uzel je jako jediný určen pro oboustranné nanášení povlaku mědi na 

kovový pás. Ten je transportován z výstupu podélné dělicí linky a dochází ke změně 

polohy osy jeho svitku. Pás je poté zaveden do průběžné linky, ve které je v kyanidové 

elektro-alkalické lázni na obě strany nanášena vrstva mědi, která dosahuje tloušťky 2,7 – 

3,2 μm. Poměděný pás je opět smotáván do svitku. 

             Jedná se o linku pracující v kontinuálním režimu, žádnou z jejích výrobních operací 

není možno samostatně vynechat. Všechny budou tedy pokládány za neoddělitelnou 

součást linky. 

 

            Podrobnější popis činnosti v jednotlivých pozicích – odtahovaných místech je 

následující (viz tabulka č.V): 
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                 Tabulka č.V: Výrobní operace na lince Cooper Coating        

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

              Pozice 06.01 : probíhá zde odmašťování pásku.  Odmašťovací lázeň sestává z 5% 

roztoku NaOH a Na3PO4 v lázni o objemu 3 400 litrů. Odtah vzdušiny není nutný, neboť 

se jedná o vodný roztok anorganických solí. 

 

              Pozice 06.02 : v tomto uzlu probíhá aktivace povrchu pásku. Ta je prováděna 

v prostředí 30% kyseliny sírové, lázeň má obsah 500 litrů.  Odtah kyselých par a jejich 

absorpce je žádoucí. 

 

              Pozice 06.03 : úsek označený „cooper strike“. Jedná se o první krok při nanášení 

vrstvy mědi v galvanické kyanidové lázni, kterou tvoří roztok KCN o koncentraci 57 g/l 

a CuCN o koncentraci 45 g/l. Objem lázně 750 litrů, odtah vzdušiny a záchyt event. 

vytvořeného aerosolu je žádoucí. 

 

             Pozice 06.04 : úsek poměďování. Sestává z pěti poměďovacích sekcí v celkovém 

objemu 10 m
3
. Používané reagencie a jejich koncentrace je stejná jako předcházející 

pozici.  Odtah vzdušiny a záchyt případně vytvořeného aerosolu je žádoucí. 

 

             Pozice 06.05 : úsek pasivace. Pasivačním činidlem je ENTEK Cu 56 HM, 

v koncentraci cca 12,5 kg/500 litrů; nádrž má objem 2 000 litrů. Složení – základní 

složkou je propan-2-ol v koncentraci cca 50% a dále natrium-3-nitrobenzensulfonát a 

benzotriazol. Celá náplň nádrže je vyměňována jednou za týden. Propanol má bod varu 

82,4 °C, ale při jeho nízké koncentraci a nízké spotřebě nebudou úniky VOC vysoké; 

odtah a likvidace VOC je žádoucí. 

 

             Ve shodě s přílohou č. 2 k zákonu č. 201/2012 Sb., kód 4.12 („Povrchová úprava 

kovů a plastů a jiných nekovových předmětů s celkovou projektovanou kapacitou 

objemu lázně do 30 m
3
 včetně (vyjma oplachu), procesy bez použití lázní“) se v tomto 

případě jedná o vyjmenovaný zdroj. Emisní limity stanovené v odst. 3.8.1. 

(„Povrchová úprava kovů a plastů a jiných nekovových předmětů a jejich zpracování 

s objemem lázně do 30 m
3
 včetně (vyjma oplachu), procesy bez použití lázní ( kód 4.12. 

dle přílohy č. 2 zákona)“)  vyhlášky č. 415/2012 Sb.  platí pro lázně s objemem od 3 m
3
 

do 30 m
3
 včetně, vyjma oplachu, neplatí pro procesy s použitím lázní ve vodném 

prostředí.  

            Celkový obsah lázní v této lince činí 16,65 m
3
, oplachové lázně nejsou uvažovány. 

 

     3.4.5. Čistírna odpadních vod 

             Nakládání s odpadními vodami probíhá v posuzovaném závodu Cooper Standard na 

několika úrovních. 

Pozice Činnost Počet 

nádrží 

Obsah  

nádrže 

[ m
3
 ] 

Odtah 

VOC 

Možnost  

spojení odtahů; 

č.odtahu 

06.01 odmašťování 1 3,4 není ano; 1 

06.02 aktivace 1 0,5 není ne; 1 

06.03 cooper strike 1 0,75 není jen s 06.04; 1 

06.04 poměďování 5 Σ 10,0 není jen s 06.03; 1 

06.05 pasivace 1 2,0 ano ne; 1 



 11 

            Splaškové vody v množství 19 m
3
/den, 6 900 m

3
/rok jsou odváděny do městské 

kanalizace, v podniku nejsou zavedeny do CHČOV. 

            Dešťové vody jsou buď zasakovány nebo jsou akumulovány v zásobní nádrži a poté 

řízeně vypouštěny. V podniku nejsou zavedeny do CHČOV. 

            Odpadní vody z výroby jsou zavedeny do podnikové chemické čistírny odpadních 

vod (CHČOV). Podle výrobní operace, při které vznikají, jsou shromažďovány v 

několika zásobnících a tak navzájem odděleny vody alkalické, kyselé, kyanidové nebo 

fosfátové. Podle jejich složení jsou během čištění používány procesy neutralizace, 

koagulace, flokulace a oxidace. 

            Všechny zmíněné procesy probíhají ve vodném prostředí, VOC nejsou přítomny, jiné 

plynné znečišťující látky nevznikají. Z hlediska ochrany ovzduší je důležitá pouze 

oxidace, při které jsou v reaktoru převáděny v mírně alkalickém prostředí kyanidové 

ionty působením chlornanu sodného na kyanatany a dále na plynný dusík a příslušný 

chlorid. Pro ochranu před případně vzniklým aerosolem je tato operace odvzdušněna a 

vzdušina je společným výduchem z linky Cooper Coating odváděna do vodní pračky 

(viz odst. 3.6.1.). 

            Jako poslední stupeň čištění je zařazen iontoměnič pro konečný záchyt zbytků kovů. 

Kaly vzniklé při neutralizaci, koagulaci a flokulaci jsou oddělovány z vody v kalolisu a 

odváženy specializovanou firmou. Množství kalů se předpokládá 20 t/rok při obsahu 

sušiny 40%. 

             Množství odpadní vody přiváděné na CHČOV je podle názoru projektanta 5 m
3
/hod, 

tj. při třísměnném provozu 120 m
3
/den. Ve smyslu přílohy č. 2 k zákonu č. 201/2012 Sb. 

se tudíž jedná o vyjmenovaný zdroj s kódem 2.6. „Čistírny odpadních vod, které jsou 

primárně určeny k čištění vod z průmyslových provozoven a provozů technologií 

produkujících odpadní vody v množství větším než 50 m
3
/den“. 

             Dalším prováděcím právním předpisem je vyhláška č. 415/2012 Sb., příloha č. 8 

„Podmínky provozu pro ostatní stacionární zdroje“, část II, podbod 1.4. „Čistírny 

odpadních vod; zařízení určená pro provoz technologií produkujících odpadní vody 

nepřevoditelné na ekvivalentní obyvatele v množství větším než 50 m
3
/den (kód 2.6. 

přílohy č. 2 k zákonu)“. Specifické emisní limity nejsou stanoveny, podbod 1.4. uvádí 

pouze technickou podmínku provozu: 

            „Za účelem snížení emisí znečišťujících látek obtěžujících zápachem využívat 

opatření ke snižování emisí těchto látek, např. provedením odsávání odpadních plynů do 

zařízení k omezování emisí, zakrytováním jímek a dopravníků, uzavřením objektů, 

pravidelným odstraňováním usazenin organického původu ze zařízení pro předčištění 

odpadních vod, dodržováním technologické kázně“. 

 

 

  3.5. Tepelné zdroje  

    Úvodem je třeba shrnout, že celá výrobní hala bude vytápěna dvěma kotelnami, 

jednou umístěnou v 2. NP energobloku haly H2 a druhá je instalována v 1. NP 

administrativní části haly H1. 

   V hale H1 bude umístěna kotelna o celkovém výkonu 1725 kW a celkovém 

instalovaném příkonu 1760 kW. Bude se skládat ze tří kotlů Viessmann Vitocrossal 

CT3U-630, každý s instalovaným výkonem 575 kW. 

    Vytápění haly H2 bude zajištěno kotelnou o celkovém výkonu 1150 kW a celkovém 

instalovaném příkonu 1156,5 kW. Tato se bude skládat ze dvou kotlů Viessmann 

Vitocrossal 300 CT3U-630, každý s instalovaným výkonem 575 kW. 

 

          Detailněji lze vybavení kotelny pro halu H1 popsat následovně:  
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Budou zde instalovány tři kondenzační kotle na zemní plyn Viessmann Vitocrossal 300 

CT3U-630, každý z nich bude mít výkon 575 kW (při teplotách 80/60°C) s maximální 

spotřebou zemního plynu 62,8  m
3
/hod. Celkový výkon bude pak 1725 kW a za 

předpokladu 98% využití paliva bude celkový příkon 1760 kW. Tepelná energie bude 

využívána pro pokrytí ztrát tepla prostupem + přirozeným větráním, pro přípravu TUV, 

odvětráváním atd. Každý kotel je vybaven samostatným komínovým průduchem o 

vnitřním DN 250 mm a o výšce 10 m nad okolním terénem. Kotle jsou osazeny 

modulovanými plynovými hořáky MATRIX, které dík speciální konstrukci vykazují 

nízké teploty spalování a tím výrazně přispívají ke snižování produkce škodlivin při 

spalování plynu, zejména oxidů dusíku. 

   Dodavatelem je společnost Viessmann Warme GmbH &Co., KG, 35108 Allendorf 

(Eder), SRN.  

            Některé další technické údaje o kotlích Viessmann uvádí následující tabulka č.VI, 

příp. je možno získat informace na adrese www.viessmann.com. Konstrukční 

uspořádání kotlů je zřejmé z přílohy č. 2.  

 

         Tabulka č. VI: Technické parametry kotlů Viessmann Vitocrossal 300 CT3U 

 Parametr Kotel Viessmann Vitocrossal 

Jmenovitý výkon, kW 575, pro tři kotle 1725 

Příkon, kW   586,7 , pro tři kotle 1760 

Spotřeba plynu při jmenovitém 

výkonu, Nm
3
/hod 

  62,8 

Vnitřní  průměr kouřovodu, mm 250 

Celková hmotnost  kotle, kg 935 

Celková délka, mm 2055 

Celková šířka, mm 1200 

Celková výška, mm 1985 

Typ hořáků v kotlích MATRIX 

Vodní obsah, l 405 

 

 

          Detailněji lze vybavení kotelny pro část haly označované jako H2 popsat následovně:  

budou instalovány dva kondenzační kotle na zemní plyn Viessmann Vitocrossal 300 

CT3U-630, umístěné v 2. NP energobloku. Výkon každého z obou kotlů je 575 kW (při 

teplotách 80/60°C) s maximální spotřebou zemního plynu 62,8 m
3
/hod., celkový příkon 

této části kotelny činí 1156,5 kW. Tepelná energie bude využívána pro pokrytí ztrát 

tepla prostupem + přirozeným větráním, pro přípravu TUV, odvětráváním atd. Každý 

kotel je vybaven samostatným komínovým průduchem o vnitřním DN 250 mm a  o 

výšce 10 m nad okolním terénem. Kotle jsou taktéž osazeny hořáky MATRIX. 

   Dodavatelem je společnost Viessmann Warme GmbH &Co., KG, 35108 Allendorf 

(Eder), SRN.  

            Další technické údaje o zde instalovaných kotlích Viessmann jsou shodné s údaji 

v předcházející tabulce.  

 

 

  3.6. Popis zařízení ke snižování emisí 

          Na výše popisovaných výrobních linkách je instalována řada odtahů vzdušiny z hal, 

přičemž na některých z nich je instalováno zařízení pro snižování emisí. 

 

 

http://www.viessmann.com/
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  3.6.1.  Linka Copper Coating 

         Výduchy z této linky jsou spojeny s odtahem z CHČOV a společně vedeny potrubím o 

průměru 500 mm do vodního filtru a odtud nad střechu haly do výšky 9,5 m nad okolní 

terén. Jedná se o ležatý válcový rozstřikovací absorbér typu MAAL – 12/2 

s ventilátorem typu MN – 3/500 DF. Průtok odsávané vzdušiny je 10 000 m
3
/hod. 

Výrobcem je společnost Joh. Miller Kunststoff GmbH, Lescheider Weg 6 – 8, 53773 

Hennef. Bližší údaje je možno získat na adrese www.kunststoff-mueller.de. 

Předpokládaná účinnost je 86,3 %. 

 

  3.6.2. Linka Single Wall 

         Na úseku svařování trubky v této lince (pos. 04.03) je instalován odtah o průměru 

potrubí 355 mm s průtokem vzdušiny 3 400 m
3
/hod nad střechu objektu do výšky 9,5 m 

nad okolní terén. Na tomto potrubí je zařazen kapsový textilní filtr, dodávaný 

společností Nittmann Filter, Köstlerring 21, D-91275 Auerbach. Filtr je sestaven ze šesti 

kapes o rozměrech (š x v x hl) 592 x 592 x 600 mm, umístěných ve společné skříni.  

 

  3.6.3. Linka MagAlloy   

         Na všech pěti linkách MagAlloy je odtahována řada pracovních pozic (popis viz 

materiál v odst. 2.1.2. cit. X). Většinou jsou odtahy vyvedeny nad střechu haly a 

v podstatě odvětrávají pracovní prostředí, ale odtahy z pozice 05.03 primer a z pozice 

05.04. extruze, potisky jsou propojeny a vedeny do speciálního zařízení odstraňující 

VOC ze vzdušiny. Podle současného stavu projekčních prací je navrhována 

regenerativní termická oxidace VOC. 

         Toto zařízení (dále jen RTO) spočívá v instalaci tří navzájem propojených ocelových 

komor s náplní keramického materiálu. Přiváděná vzdušina obsahující spalitelné plynné 

látky (VOC) je vedena do jedné z komor, ve které je keramická náplň vyhřáta 

z předešlého cyklu na spalitelnou teplotu, tj. cca 750°C. Zde dochází k destrukci 

organických příměsí a tyto spaliny jdou dále zavedeny do plamene přídavného hořáku, 

kde je termická oxidace dokončena. Tento horký proud je veden do další komory, ve 

které naopak ohřívá dosud chladnější keramickou náplň. Po vyhřátí se proud vzdušiny 

obrátí, střídání průtoků komorami je ovládáno pomocí regulačních klapek pro dosažení 

optimální účinnosti spalování. 

 

  3.6.4. Vytápění 

    Obě plynové kotelny, popsané v kap. 3.5. nemají z hlediska ochrany ovzduší 

specializované vzduchotechnické vybavení ani zařízení ke snižování jeho znečištění. 

Množství vznikajících polutantů NOx a CO je však snižováno dík konstrukci použitého 

hořáku i kotle.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.kunststoff-mueller.de/
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4.  Emisní charakteristika stacionárního zdroje 
 

4.1. Naměřené a vypočtené hodnoty emisí 

 

4.1.1. Linka Cooper Coating 

       Naměřené hodnoty emisí nejsou k dispozici, pro výpočet jejich hmotnostních toků 

není k dispozici dostatek údajů – složení vstupního proudu není známo. 

 

4.1.2. Linka Single Wall 

       Naměřené hodnoty emisí nejsou k dispozici, pro výpočet jejich hmotnostního toku 

není k dispozici dostatek údajů. 

 

4.1.3 Linka MagAlloy 

    Při vypracovávání posudku byl k dispozici měřicí protokol z obdobné linky 

v Německu (viz odst. 2.1.3.), který se zabývá měřením emisí organických látek. Měření 

bylo provedeno na lince MagAlloy v jiném německém podniku této společnosti, ale 

měřicí místa se nepodařilo autorovi posudku přiřadit k posuzované lince. Koncentrace 

VOC byly měřeny v místech před aparáty pro omezování emisí, protokol se o aparátech 

nezmiňuje. Naměřené hodnoty sumy organického uhlíku byly na lince MagAlloy 

následující:  

 

   3 místa na lince  MagAlloy:      2 488 – 446 – 30 mg/m
3
  

   3 místa na lince  MagAlloy - část nanášení PA:   2 392 – 272 – 187 mg/m
3
 

 

    Je zřejmé, že vzhledem k těmto koncentracím je omezování emisí TOC na lince 

MagAlloy v podniku Cooper pomocí RTO (viz odst. 3.6.3.) nutné instalovat. Jsou 

garantovány tyto výstupní koncentrace znečišťujících látek:  

 

                 TOC  ≤ 50 mg/m
3
;  CO ≤ 200 mg/m

3
;  NOx ≤ 200 mg/m

3
 

 

      4.1.4. Vytápění - kotelny 

    Hmotnostní toky polutantů je možno vypočítat za použití emisních faktorů (EF) 

publikovaných ve Sdělení MŽP (viz odst. 2.1.2., citace VII) a z dalších vypočtených 

údajů. Celkový průtok suchých spalin z celé kotelny je uvažován 3 595 Nm
3
/hod.; 

výpočet byl proveden pro maximální spotřebu plynu jednoho kotle 62,8 m
3
/hod. (celá 

kotelna 314 m
3
/hod.), což je vždy pouze krátkodobý stav, v běžném provozu je příkon 

nižší. 

    Hmotnostní koncentraci znečišťujících látek ve spalinách dodavatel kotlů neuvádí. 

 

        Tabulka č. VII: Emisní faktory pro plynná paliva (zemní plyn) a koncentrace 

                       znečišťujících látek ve spalinách  

 

Znečišťují

cí  

 látka 

(polutant) 

                                         Zemní plyn 

Emisní 

faktor 

[kg/10
6
m

3
] 

spáleného 

plynu 

Emisní 

limit 

[mg/Nm
3
] 

do 

31.12.2017 

Hmotnostní 

tok 

polutantů  

[g/hod] 

ze všech pěti 

kotlů dle EF 

Hmotnostní 

koncentrace  

ve spalinách 

[mg/m
3
] dle 

EF 

 

Emisní 

limit 

[mg/Nm
3
] 

od 1.1. 2018  

 

TZL 20 Nestanoven    6,28   1,75 Nestanoven 
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SO2 2,0 x S Nestanoven Zanedbatelný ----- Nestanoven 

CO 320 100   100,5   27,95 50 

NOx 1300 200   408 113,0 100 

 

 

     4.2.  Porovnání s požadavky stanovenými zákonem 

             Kotelny - příslušným prováděcím právním předpisem pro emise ze spalovacích 

zdrojů je v tomto případě zákon č. 201/2012 Sb. o ochraně ovzduší a jeho přílohy. Pro 

stanovení příkonu zdroje je třeba uvážit, že spaliny z  kotlů sice nejsou, ale mohou být 

svedeny do jednoho komína, kotle se nacházejí ve stejné provozovně a patří jednomu 

vlastníku. Je proto třeba příkony všech pěti instalovaných kotlů sečíst, což představuje 

celkový příkon 2 916,5 kW.  

             V příloze č. 2 k zákonu je pak pod kódem 1.1. posuzovaný zdroj charakterizován jako 

vyjmenovaný a to „Spalování paliv v kotlích o celkovém jmenovitém tepelném příkonu 

od více než 0,3 MW do 5 MW včetně “. 

              Podle § 11 odst. (8) zákona však kromě jiného platí, že „Povinnost předložení 

odborného posudku se nevztahuje na spalovací stacionární zdroje označené kódy 1.1. až 

1.4. v příloze č. 2 k tomuto zákonu spalující výlučně zemní plyn o celkovém jmenovitém  

tepelném příkonu do 5 MW …“. Předložení posudku na tuto kotelnu vzhledem 

k celkovému příkonu a použitému palivu (zemnímu plynu) proto není nutné, avšak na 

základě požadavku zadavatele je do posudku  zapracován . 

 

             Dalším relevantním právním předpisem je pak vyhláška MŽP č. 415/2012 Sb., příloha 

č. 2, část II „Specifické emisní limity pro spalovací stacionární zdroje o celkovém 

jmenovitém tepelném příkonu vyšším než 0,3 MW a nižším než 50 MW“. Pro kotle jsou 

specifické emisní limity vztaženy k celkovému tepelnému příkonu a na normální 

stavové podmínky a suchý plyn při referenčním obsahu kyslíku v odpadním plynu 6% 

v případě pevných paliv obecně, 11% v případě biomasy a 3% v případě plynných a 

kapalných paliv. 

 

            V tab. 1.1. a 1.2. v této části vyhlášky, označené jako „Specifické emisní limity platné 

do 31. prosince 2017“  jsou pro příkon > 1 - 5 MW a plynné palivo a zkapalněný plyn 

uvedeny následující hodnoty : 

 

            Tabulka č. VIII: Specifické emisní limity 

                        

 

 

 

  

Vysvětlivky:   

          Uvedené limity se nevztahují na spalování propan-butanu a na paliva mimo veřejné 

distribuční sítě. V posuzované kotelně bude spalován pouze zemní plyn z veřejné 

distribuční sítě. 

            Index 
2)

 znamená: pokud nelze této hodnoty z technických důvodů dosáhnout použitím 

nízkoemisních hořáků, platí specifický emisní limit 200 mg/m
3
. 

              

 

 

Znečišťující látka                             Emisní limit [mg/Nm
3
] 

platný do 31. 12. 2017 platný od 1.1.2018 

              NOx 200 100
2)

 

              CO 100  50 
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           Z porovnání dosahovaných hodnot koncentrací znečišťujících látek a  

emisních limitů  v tab. č. VII a VIII je zřejmé, že nově stanovené emisní limity 

budou u navrhovaných kotlů pro CO plněny, pro dosažení limitu pro NOx bude 

nejprve třeba provést kontrolní  měření jejich koncentrace (emisní faktor je 

stanoven poměrně vysoko) nebo instalovat nízkoemisní hořáky. 

 

   Linka CB 1 a Linky CB2, 3, 4, 5, 6 ,7, 8 – nejsou zařazeny mezi vyjmenované 

zdroje, emisní limity proto nejsou stanoveny.  

 

      Linka Single Wall – svařování trubek není zařazeno mezi vyjmenované zdroje, 

specifické emisní limity proto nejsou stanoveny. Pro filtr zachycující TZL pak vstupuje 

v platnost obecný emisní limit, který má pro reálný hmotnostní tok TZL nižší než 2 500 

g/hod hodnotu koncentrace 200 mg/m
3
. 

 

      Linky MagAlloy a Cooper Coating jsou kategorizovány jako vyjmenované zdroje, 

oba s kódem 4.12. Specifické emisní limity pro tento případ jsou stanoveny (viz odst. 

3.4.3. a 3.4.4.), avšak pouze pro kyselé výpary H2SO4, HNO3, HF a HCl, resp. TZL. 

Zmíněné kyseliny nejsou ve jmenovaných linkách používány, TZL se neuvolňují; uvedené 

limity se proto neuplatňují.  

   Emise VOC vznikající v linkách MagAlloy jsou vedeny ke spalování v zařízení RTO a 

proto vstupují v platnost následující obecné emisní limity:  

  

   Tabulka č. IX: Obecné emisní limity 
 Znečišťující látka                    Obecný emisní limit  

Pro hmotnostní tok 

 vyšší než [g/hod]  

Hmotnostní koncentrace 

            [mg/Nm
3
] 

Organické látky vyjádřené  

jako celkový organický uhlík 

(TOC) 

3 000 150 

Oxid uhelnatý 5 000 500 

Oxidy dusíku vyjádřené jako 

oxid dusičitý 

10 000 500 

 

 

      Podle garancí dodavatele zařízení regenerativní termická oxidace - RTO (odst. 

4.1.3.) budou tyto emisní limity plněny. 

 
      Chemická čistírna odpadních vod je kategorizována jako vyjmenovaný zdroj 

s kódem 2.6. Specifické emisní limity nejsou udávány, je pouze předepsána následující 

technická podmínka provozu:  

          „Za účelem snížení emisí znečišťujících látek obtěžujících zápachem využívat opatření 

ke snižování emisí těchto látek, např. provedením odsávání odpadních plynů do zařízení 

k omezování emisí, zakrytováním jímek a dopravníků, uzavřením objektů, pravidelným 

odstraňováním usazenin organického původu ze zařízení pro předčištění odpadních vod, 

dodržováním technologické kázně“. 
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5. Zhodnocení úrovně znečištění ovzduší v lokalitě  
       

             K popisu aktuálního stavu čistoty ovzduší (imisní situace) v lokalitě Bystřice nad 

Pernštejnem byly použity výsledky nejblíže umístěných měřicích stanic ČHMÚ v kraji 

Vysočina. Je rozebrána situace z hlediska TZL frakcí PM10 a PM2,5. Relevantní údaje 

pro CO a NO2 nejsou pro sledovanou lokalitu k dispozici. 

      Roční imisní limit TZL frakce PM10 je 40 μg/m
3
, pro frakci PM2,5 je 25 μg/m

3
 (do 31. 

12.2019, od 1.1.2020 platí hodnota 20 mg/m
3
), pro NO2 je 40 μg/m

3
 a pro hodinový 

aritmetický průměr je stanovena hodnota 200 μg/m
3
. Stávající platná legislativa 

stanovuje pro CO hodnotu imisního limitu jako maximální denní klouzavý aritmetický 

průměr za 8 hod. na 10 000 μg/m
3
. 

 

             Průměrné roční koncentrace znečišťujících látek za rok 2016 zjištěné měřicími 

stanicemi Křižanov a Žďár nad Sázavou (pokud zde byly měřeny) jsou následující 

(údaje v μg/m
3
):  

 

         Tabulka č.X: Roční průměrné koncentrace polutantů 

 

 

          

 

 

 

 

 

              Hodnoty klouzavých pětiletých průměrů imisních koncentrací PM10, PM2,5 a NO2 

(2011 – 2015) získaných z databáze  ČHMÚ jsou pro lokalitu haly v Bystřici nad 

Pernštejnem následující (opět v μg/m
3
) : 

 

                               NO2   …. 10,8 

                               PM10 ….  20,4 

                               PM10 – 36. maxim. 24.- hod. průměr …. 35,6 

                               PM2,5 …  16,6 

                               Benzen …1,0 

 

               Pětileté průměrné koncentrace PM10 i PM2,5 ve sledované lokalitě jsou přibližně na 

stejné úrovni jako v roce 2015, imisní limit pro tyto dvě látky není překračován. Lze 

proto předpokládat, že při velice nízkých emisích, uvolňujících se při spalování zemního 

plynu nebude imisní limit ovlivňován ani v příštích letech. 

             Pro posouzení imisní situace z hlediska NOx a CO není k dispozici dostatek 

relevantních údajů. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Polutant Roční imisní 

limit 

Průměrná roční imisní koncentrace  

na stanici 

Křižanov Žďár nad  

Sázavou 

PM10 40 17,5 20,6 

PM2,5 25 13,4 14,9  
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6. Závěr a doporučení podmínek provozu  
    Doporučuji instalaci technologie ve výrobní hale (dříve označované jako hala H1 + 

hala H2) a její uvedení do provozu  v podniku Cooper-Standard Automotive Česká 

republika s.r.o. v Bystřici nad Pernštejnem, neboť z hlediska ochrany ovzduší podle 

dodané dokumentace splňuje stanovené požadavky, stanovené pro období do 

31.12.2017. Obecně je třeba sledovat plnění všech parametrů podmiňujících spolehlivost 

provozu, uvedených např. v provozním řádu a dalších provozních předpisech, v zákoně 

o nakládání s odpady, dodržovat technickou podmínku pro provoz CHČOV atd. Během 

zkušebního provozu je třeba provést autorizované měření emisí na výduších od zařízení 

pro snížení emisí, zejména na linkách Cooper Coating, Single Wall a MagAlloy. 

Vzhledem k zpřísněným emisním limitům, stanoveným pro období po 1.1.2018 též 

doporučuji dodržet osazení kotlů hořáky se sníženou produkcí oxidů dusíku. 

 

 

 

          Závěr: 

   

   Doporučuji povolit provoz výrobní haly, dvou kotelen a CHČOV ve společnosti 

Cooper-Standard Automotive Česká republika s.r.o. v Bystřici nad Pernštejnem, 

neboť podle dodané dokumentace zařízení splňuje požadavky zákona a pro jeho 

realizaci jsou voleny nejlepší dostupné techniky za ekonomicky a technicky 

přijatelných podmínek ve smyslu zákona č. 201/2012 Sb. o ochraně ovzduší. 

 

 

 

 

 

 

 

7.  Údaje o zpracovateli posudku 
Doc. Ing. Tomáš Sákra, CSc, U Štítu 377, 530 03 Pardubice 

Autorizace vydána MŽP ČR dne 2. 9. 2003 pod čj. 1949/740/03/MS 

Platnost prodloužena rozhodnutím MŽP čj. 3877/780/10/LH z 22. 9. 2010 

 

 

 

Přílohy : 

Příloha č. 1 : Plán umístění linek ve výrobní hale  

Příloha č. 2 : Schéma kotle Viessmann Vitoctrossal  

 

 

 

 

 

V Pardubicích  31.07.2017 






