Fabryka Sprzetu Szpitalnego ,,FAMED” S.A. w Zywcu

Zestawienie efektow ekonomicznych uzyskanych w wyniku
wdrozenia zasad Czystszej Produkcji

Uzyskane efekty w zl/rok
Rodzaj Mycie wstepne Mycie pr.zed Usuwam’e powlok Ni
malowaniem iCr
Zuzycie wody 325 -270 80
Scieki 557 -108 89
Chemikalia -3.127 8.358 817
Odpady 773 521 778
Energia elektryczna 81.961 4.761 -171
Energia cieplna -18.635 - -
Emisja do atmosfery 119 23 1
Emisja Likwidacja 2.863 Likwidacja
niezorganizowana przekroczen NDS przekroczen NDS
RAZEM 61.973 16.148 1.594
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Fabryka Sprzetu Szpitalnego ,,FAMED” S.A. w Zywcu
Zmiany zuzycia roznych czynnikéw energetycznych, ilo§ci powstajacych $ciekéw i odpadow
statych, zuzycia chemikaliéw i wielkosci emisji do atmosfery uzyskane w wyniku wdrozenia
zasad Czystszej Produkcji




Fabryka Sprzetu Szpitalnego “FAMED” S.A. - Zywiec

Glowne korzysci ekologiczne i ekonomiczne inwestycji CP:
e climinacja toksycznego trojchloroetylenu (ktéry podobnie jak czterochloroetylen jest
objety zakazem stosowania w wigkszosci krajow UE) i zwiazanej z tym emisji tego
zwiazku do atmosfery
poprawa warunkow bhp w obu myjniach
istotna poprawa jakosci produkcji w obu myjniach
znaczne przediuzenie trwatos$ci kapieli do mycia
przedluzenie czasu zycia wyrobow poprzez wilasciwa regeneracje czesci z wadliwymi
powlokami niklowymi i chromowymi
e istotne zmniejszenie zuzycia wody, ilo§ci wytwarzanych $ciekow 1 iloSci powstajacego
osadu poneutralizacyjnego, chemikaliéw (sktadnikéw kapieli technologicznych) i1 energii

Koszt realizacji inwestycji CP:
e remont i przebudowa hali oraz zbudowanie w niej nowych linii do mycia wstgpnego 1 do

usuwania wadliwych powtok niklowych i chromowych - 900.665 zt
e zakup nowej myjki alkalicznej do cynowania i niklowania - 410.845 7zt
Razem - 1.311.510 zt

Udziat strony duniskiej w finansowaniu tej inwestycji wyniost 288.200 zk.
Oszczgdnosci uzyskane w nowych liniach i myjce alkalicznej, tj. obnizenie kosztow
materialowych i energetycznych ich obstugi wyniosty prawie 80.000 zl/ rocznie.
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Fabryka Sprzetu Szpitalnego ,,FAMED” S.A. w Zywcu.
Schemat zmodyfikowanych linii do mycia wstepnego i do zdejmowania wadliwych
powtok niklowych i chromowych



Przyklady dunskie:
1) Galwanizernia ,,Midtjydsk” A/S

Galwanizernia ustugowa prowadzaca naktadanie powlok Ni-Cr na duze stalowe elementy
meblowe
Automat zawieszkowy programowo-sterowany do naktadania powtok Ni-Cr

- produkcja - 187.000 m*/rok

- §rednia grubo$¢ naktadanych powlok: Ni- 15 um; Cr- 0,5 pm

- pojemnos$ci wanien - 5.500 1

- kapiel do niklowania (typu Wattsa) - 70 g/l Ni

- kapiel do chromowania - 120 g/l Cr

Zastosowane elementy czystszej produkcji

e pluczki 2- i 3-stopn. po niklowaniu i chromowaniu z recyrkulacja wody z ostatniej ptuczki
przez jonity

e ultrafiltracja kapieli do odttuszczania

e wyparka prozniowa dla kapieli do chromowania

e wielokrotne uzycie tej samej wody do ptukania po r6znych operacjach

Zuzycie wody do plukania - 8.600 m’/rok, t.j. ok. 46 /m’

Srednia jako$¢ odprowadzanych $ciekéw po oczyszczeniu:
= §r.stezenie Ni - 0,76 mg/l
= §r.stezenie Cr - 0,03 mg/l

Ilo$¢ powstajacego osadu poneutralizacyjnego - 50 T/rok

Przecigtne stezenia metali w osadzie oraz ich ilosci tracone wraz z osadem wynosza:

= Ni - 120 g/kg - 2.154 kg/rok
= Cr - 7,2 g/kg - 129 kg/rok
= Fe - 65g/kg

2) Galwanizernia ,,Midtjydsk Fornikling-Forkroming A/S”

Najwigksza w Danii galwanizernia ustugowa wyposazona w 2 automaty do cynkowania -
zawieszkowy i bebnowy (prod.1.200.000 m*/rok), 2 automaty do nakladania powlok Ni-Cr
(prod.49.000 m*/rok) i Sn (prod.91.000 m*/rok) oraz maty automat do miedziowania

Automat zawieszkowy sztywny do cynkowania
- produkcja - 297.000 m*/rok
- §rednia grubo$¢ nakladanej powtoki Zn - 10-12 um
- pojemnos$ci wanien - 5.500 1
- cyjankowa kapiel do cynkowania
Najwazniejsze zastosowane elementy Czystszej Produkcji
e clektrolityczny odzysk cynku
- wielkos$¢ odzysku 600 kg Zn/rok
- koszt inwestycyjny 33.000 USD
- uzyskiwane oszczgdnosci - 14.000 USD/rok
e jonitowy system oczyszczania $ciekoOw po chromianowaniu powtok cynkowych

Zuzycie wody do plukania - 21 m’/rok, tj. ok. 71 I/'m’

Eaczne zuzycie wody w galwanizerni - 108.000 m®/rok



Srednia jako$¢ odprowadzanych $ciekéw po oczyszczeniu:
= §r.stezenie Zn - 3,0 mg/l;  $r.stezenie Cu - 0,13 mg/1
= §r.stezenie Ni - 0,76 mg/l; $r.stezenie Cr - 0,03 mg/l; $r.stez. CN - 0,27 mg/]

Ilo$¢ powstajacego osadu poneutralizacyjnego - 170 T/rok

Przecigtne stezenia metali w osadzie oraz ich ilosci tracone wraz z osadem wynosza:

= Zn - 290 g/kg - 13.700 kg/rok
= Ni - 22g/kg - 1.040 kg/rok
= Cr - 55¢gkg - 260 kg/rok
= Sn - 13 g/kg - 614 kg/rok
= Cu - 056gkg - 26 kg/rok
= Fe - 43 gkg - 2.030 kg/rok

3) Galwanizernia ,,Odense Galvano Industrie”

Galwanizernia uslugowa wyposazona w 2 linie zmechanizowane do cynkowania — zawiesz-
kowa i bebnowa (prod.71.500 m’/rok) oraz lini¢ zawieszkowa do nakladania powlok Ni-Cr
(prod.16.000 m*/rok)

Zmechanizowana linia bgbnowa do cynkowania
- produkcja - 43.000 m*/rok
- §rednia grubo$¢ nakladanej powtoki Zn - 7-8 um
- pojemnos$ci wanien - 5001
- stabo-kwasna kapiel do cynkowania - 24 g/l Zn; 150 g/l NH4Cl

Najwazniejsze zastosowane elementy Czystszej Produkcji
e pluczki o regulowanym przeptywie wody
e wielokrotne uzycie tej samej wody do ptukania po r6znych operacjach

Zuzycie wody do plukania - 670 m’/rok, t.j. ok. 16 I/m’
Eaczne zuzycie wody w galwanizerni - 2.400 m’/rok

Srednia jako$¢ odprowadzanych $ciekéw po oczyszczeniu:
= -ér.stgzenie Zn - 1,7 mg/l; - $r.stezenie miedzi - 0,3 mg/l
= -ér.stezenie Ni - 0,3 mg/l; - $r.stezenie chromu - 0,06 mg/1

Ilo$¢ powstajacego osadu poneutralizacyjnego - 13 T/rok

Przecigtne ilosci metali tracone wraz z osadem poneutralizacyjnym wynoszg:
= Zn - 450 kg/rok

= Ni - 120 kg/rok
= Cr - 88 kg/rok
= Cu - 4,5 kg/rok
= Fe - 152 kg/rok

4) Galwanizernia ,,Kermo-Krom”

Galwanizernia ustugowa wyposazona w 4 automaty galwanizerskie:

e do niklowania w bgbnach (prod.28.000 m*/rok)

do niklowania i chromowania na zawieszkach (prod.22.500 m*/rok)
do cynkowania w bebnach (prod. 105.000 m*/rok)

do cynkowania na zawieszkach (prod. 156.000 m*/rok)



Najwazniejsze zastosowane elementy Czystszej Produkcji

e pluczki o regulowanym przeptywie wody

e recyrkulacja przez jonity wody z 2 ostatnich ptuczek po chromowaniu
e 8-krotne uzycie tej samej wody do ptukania po réznych operacjach

Automat zawieszkowy do niklowania i chromowania (goérna czg$¢ rysunku)
- produkcja - 22.500 m*/rok
- §rednia grubo$¢ nakladanej powtoki Ni - 15 um; Cr - 0,5-1 pm
- pojemnos$ci wanien - 2.500 1
- kapiel do niklowania (typu Wattsa) - 68 g/l Ni
- kapiel do chromowania - 160 g/l Cr

Srednie zuzycie wody do plukania - 38 I/'m’

Automat zawieszkowy do cynkowania (dolna czg$¢ rysunku)
- produkcja - 156.000 m*/rok
- §rednia grubo$¢ nakladanej powtoki Zn - 12-15 um
- pojemnos$ci wanien - 4.000 1
- stabo-kwasna kapiel do cynkowania - 48 g/l Zn; 175 g/l NH4Cl

Srednie zuzycie wody do plukania - 7 /m’

Laczne zuzycie wody w galwanizerni - 3.500 m’/rok

Srednia jako$¢ odprowadzanych $ciekéw po oczyszczeniu:
= §r.stezenie Zn - 2,1 mg/l;  $r.stezenie Cu - 0,21 mg/1
= 4ér.stezenie Ni - 1,2 mg/l;  $r.stezenie Cr - 0,13 mg/1

Ilos¢ powstajacego osadu poneutralizacyjnego - 40 T/rok

Przecigtne stezenia metali w osadzie oraz ich ilosci tracone wraz z osadem wynosza:

= cynk Zn - 253 g/kg - 2.115 kg/rok
= nikiel Ni - 81,5 g/rok - 681 kg/rok
= chrom Cr - 15 g/kg - 125 kg/rok
= zelazo Fe - 107 g/kg - 895 kg/rok
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