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1.

Podklady pro vypracovani protokolu

A, Projektova dokumentace jednotlivych specializovanych profesi.

B, Normy CSN:

CSN 33 2000-5-51 ed.3 - Vybér a stavba elektrickych zafizeni-Vieobecné predpisy

TNI 33 2000-5-51 - Vné&jsi vlivy, jejich urCovani a protokol o uréeni vnéjSich vlivi

CSN EN 60079 — 10 -1 — Elektricka zafizeni pro vybusninu plynnou atmosférou - Cast 10:
Urcovani nebezpecnych prostori

CSN 33 2000-4-41 ed.2, ZMENA ZI — Ochranni opatieni pro zajiiténi bezpetnosti —
Ochrana pted Grazem el. proudem

TNI 33 2000-4-41 — Komentat k CSN 33 2000-4-41 ed.2

CSN 33 2000-7-701 ed.2- Prostory s vanou nebo sprchou a umyvaci prostory

CSN 33 2000 - Elektrotechnické ptedpisy. Elektrické zafizeni (soubor norem)

CSN 33 2130, ed. 2 - Elektrotechnické predpisy. Vnitini elektrické rozvody.

CSN EN 60529 - Stupné ochrany krytem (kryti-IP kod)

CSN 65 0201 - Hotlavé kapaliny, prostory pro vyrobu, skladovani a manipulaci
CSN EN 60079-10-1 - Urcovani nebezpecnych prostorl - vybusné plynné atmosféry
CSN EN 60079-10-2 - UrCovani nebezpecnych prostori - vybuSné atmosféry
s hoflavym

prachem
CSN EN 60079-14 - Vybusné atmosféry — navrh, vybér a ziizovani elektrickych
instalaci
CSN EN 60079-0 ed. 3 - Vybusné atmosféry - Cést 0: Zatizeni - Vieobecné pozadavky
CSN EN 60079-0 ed. 4 - Vybusné atmosféry - Cast 0: Zatizeni - Obecné pozadavky
CSN EN 60079-1 ed. 2 - Vybusné atmosféry - Cést 1: Ochrana zafizeni pevnym
zavérem "d"

CSN EN 60079-10-1 - Vybusné atmosféry - Cast 10-1: Uréovani nebezpeénych prostort -
Vybusné plynné atmosfeéry

CSN EN 60079-10-2 - Vybusné atmosféry - Céast 10-2: Uréovani nebezpeénych prostort -
Vybudné atmosféry s hoflavym prachem

CSN EN 60079-11 ed. 2 - Vybusné atmosféry - Cast 11: Ochrana zatizeni jiskrovou
bezpecnosti "i"

CSN EN 60079-13 - Vybusné atmosféry - Céast 13: Zafizeni chranéna mistnosti s vnitinim
pretlakem ,,p*

CSN EN 60079-14ed. 3 - Vybus$né atmosféry - Cast 14: Navrh, vybér a zfizovani
elektrickych instalaci

CSN EN 60079-14 ed. 4 - Vybus$né atmosféry - Cast 14: Navrh, vybér a zfizovani
elektrickych instalaci

CSN EN 60079-15ed.3 - Vybu$né atmosféry - Cast 15: Zatizeni chranéné typem
ochrany ,,n”

CSN EN 60079-16 ed.1 - Vybusné atmosféry — Cést 16: Ochranna ventilace pro ochranu
analyzatoru

CSN EN 60079-17 ed. 3 - Vybus$né atmosféry - Cast 17: Revize a preventivni udrzba
elektrickych instalaci



CSN EN 60079-17 ed. 4 - Vybus$né atmosféry - Cast 17: Revize a preventivni udrzba
elektrickych instalaci

CSN EN 60079-18 ed. 2 - Vybus$né atmosféry - Cast 18: Zatizeni chranéné zalitim
zalévaci hmotou "m"

CSN EN 60079-19ed.2 - Vybusné atmosféry - Cast 19: Opravy, generalni prohlidky a
renovovani zarizeni

CSN EN 60079-2 ed. 2 - Vybus$né atmosféry - Cast 2: Ochrana zafizeni zavérem s

vnitinim pietlakem "p"

CSN EN 60079-20-1 - Vybusné atmosféry - Céast 20-1: Materialové vlastnosti pro klasifikaci
plynti a par - ZkuSebni metody a data

CSN EN 60079-25 ed. 2 - Vybus$né atmosféry - Cast 25: Jiskrové bezpeéné elektrické
systémy

CSN EN 60079-26 ed. 2 - Vybusné atmosféry - Céast 26: Zafizeni s urovni ochrany (EPL)
Ga

CSN EN 60079-27 ed. 2 - Vybusné atmosféry - Cast 27: Koncepce jiskrové bezpeéného s
sbérnicového systému (FISCO)

CSN EN 60079-28 - Vybusné atmosféry - Céast 28: Ochrana zaiizeni a pfenosovych
systémtl pouzivajicich optické zatreni

CSN EN 60079-31ed.2 - Vybu$né atmosféry - Cast 31: Zatizeni chranéné proti vzniceni
prachu zavérem "t"

CSN EN 60079-5 - Vybusné atmosféry - Cast 5: Ochrana zatizeni piskovym zavérem ,,q“

n.n

CSN EN 60079-6 - Vybusné atmosféry - Cast 6: Zatizeni chranéné olejovym zavérem "o
CSN EN 60079-7 ed. 2 - Vybusné atmosféry - Cést 7: Ochrana zafizeni zaji§ténym

provedenim "e"

CSN EN 60079-31 - Vybusné atmosféry - Céast 31: Zafizeni chranéné proti vzniceni prachu
zavérem "t"

CSN EN 60079-30-2 - Vybuiné atmosféry - Cast 30-2: Elektrické odporové doprovodné
ohtevy - Navod pro navrhovani, instalaci a udrzbu

CSN EN 60079-30-1 - Vybusné atmosféry - Cast 30-1: Elektrické odporové doprovodné
ohtevy - VSeobecné a zkusebni pozadavky

CSN EN 60079-29-4 - Vybusné atmosféry - Cast 29-4: Detektory plynti - Funkéni pozadavky
na detektory hoflavych plynii s otevienou cestou

CSN EN 60079-29-3 - Vybusné atmosféry - Céast 29-3: Detektory plynii - Pozadavky na
funk¢ni bezpecnost stabilnich systémi pro detekci plyni

CSN EN 60079-29-2 - Vybusné atmosféry - Cast 29-2: Detektory plynti - Vybér, instalace,
pouziti a udrzba detektori hotlavych plynt a kysliku

CSN EN 60079-29-1 - Vybusné atmosféry - Cast 29-1: Detektory plynii - Funké&ni pozadavky
na detektory hotlavych plynti

CSN EN 60529 - Stupné€ ochrany krytem (kryti-IP kod)

CSN EN 12981+Al1 - Lakovny — Stiikaci kabiny pro nandSeni natérovych hmot —
Bezpec¢nostni pozadavky



2. Popis stavebniho objektu

SO - 01 Vyrobni hala

Konstrukéné se jedna o jednolodni halu s nosnou zIb. prefa konstrukei (pficné plnosténné ramy) se sedlovym
vaznikem na rozpon cca 22,75m, sloupy jsou v modulaci 5,675m z ditvodu ptizptisobeni vnitini dispozici haly.
Tato konstrukce bude zalozena na vrtanych plovoucich ZIb. pilotach hl. cca 8-10m, tj. ve smyslu geologického
prizkumu. Oplasténi haly v¢. stfechy je feSeno jako lehké ze sendvicovych panelt tl. 100mm ve sténach (napf-.
PUR panely Kingspan apod.) resp. skladanym systémem ve stfeSe (TR plech + tepelna izolace tl. 200mm +
hydroizolace folie PVC kotvena) , pasy pod oplasténi budou zlb. prefabrikované t1.200mm se zateplenim.
Podlaha v hale na urovni +/- 0,00m bude z nosné dratkobetonové desky tl. 180mm na zhutnéné podkladni
vrstve ze $térkodrté tl. cca 200mm + 50mm lomové vysyvky pod izolaéni vrstvu podlahy, podlozi pod
podlahou haly bude zhutnéno na Edef2 = 85 Mpa. Vestavby v hale maji zdivo z tvarnic napf. Porotherm tl.
200-300mm s pevnym stropem (ZIb. panely tl.150mm), mistnosti kancelati maji tepelné izolované podlahy s
protiradonovou izolaci. Jednotlivé sekce v hale budou odd€leny ptickami z PUR paneld tl.100mm na nosné
OK s prislusnou pozarni odolnosti. U jizni fasady se provede jesté vykonzolovany ocel.pfistiesek s tdhlem
§.4,00m a mini. vysky 4,50m. Uvniti haly a ve fasaidach budou sek¢ni vrata rozmért dle potteby provozu,
napf. vjezdova vrata r.4000x4500mm s vlozenymi unikovyni dvefmi r.800x2000mm, v dé¢licich prickach vrata
r.3000x3000mm v¢. dveti pro pési r.8000x2000mm. Ve fasadach jsou dale pasy oken vysky 1,20m v¢.
oteviranych kiidel z izola¢niho dvojskla (K=1,1). Ve stfese haly jsou v kazdé provozni ¢asti haly hiebenové
polykarbonatové svétliky §.3,00m (K=1,4) s vétracimi sekcemi. Odvodnéni sedlové stiechy haly bude vnéjsimi
okapovymi zlaby a destovymi svody DN 125mm. Hala je vytap€na obecné teplovzdusnymi plynovymi
agregaty, jen sekce praskové lakovny bude vytapéna teplovodnim vytapénim z plyn.kotle. Vétrani je obecné
prirozené pomoci okennich kiidel ve fasadach a vétracich sekei stféSnich svétlikt, technologické provozy resp.
zafizeni maji své nucené odvétrani pomoci VZT do fasady haly v¢. rekuperace v zamecénické dilné (v dodavce
praskové lakovny je piimo zahrnuto vzduchotechniské zatizeni v¢. filtrace vzduchu), dtto vestavba pro
kompresor a socialni vestavby do fasady. V hale jsou rozvody elelktroinstalaci (napajeni technologie,
zasuvkovy rozvod apod.), umélé osvétleni svitidly LED, uzemnéni a hromosvod, dale rozvody stlaceného
vzduchu pro technologii z kompresorové stanice , rozvody plynu NTL k plynovym spotiebi¢tim a rozvody
pozarni vody k vnitinim hydrantim.

SO - 02 Administrativni budova

Jedna se o jednopodlazni zdénou budovu se sedlovou stiechou s dfevénych zbijenych ptihradovych vaznikd,
ktera je situovana pfi zapadni stran¢ haly a bude od ni konstrukéné oddélena. Obvodové nosné zdivo je
navrzeno z napt. ze zateplenych tvarnic Porothermu tl.440mm na nosnych Zlb.zakladovych pasech, dtto
sttedni nosna zed’ t1.300mm. Strop nad Grovni 1.NP bude ze ZIb. paneld SPIROLL tl. 250mm na rozpon cca
9,50m. Konstrukéni vyska obou podlazi bude 3,40m resp. 3,20m. Stfesni konstrukce bude z dievénych
zbijenych ptihradovych vazniki na rozpon 19,70m uloZenych na ZIb.ztuzujicim vénci obvodového zdiva, na
kterych je ulozena lehka stfeSni krytina napt. z plechovych poplastovanych Sablon. Na trovni dolni pasnice
vazniku bude tepelna mineralni izolace tl.240mm. Svétla vySka mistnosti je 2,75m, tj. do urovné zavéSeného
SDK podhledu. V severni sténé bude na urovni 1.NP kryty hlavni vstup do objektu (prosklené vstupni
dvouktidlové dvefe s nadsvétlikem), dtto bo¢ni vstup v zapadni sténé. Vné&jsi dvete do budovy r.
1600x2600mm budou plastové, prosklené, dtto okna ve fasadach v.1500mm z izola¢niho dvojskla (K=1,1) v¢.
oteviranych ktidel. Vnitini dvefe r. 700 az 900x1970mm budou dievéné do kovovych zarubni. Spojujici dvere
mezi halou a AB budou protipozarni dle pozadavku PBR stavby. Podlaha na trovni 1.NP bude tepelné
izolovana extrudovanym polystyrenem tl.100mm na izola¢ni protiradonové vrstvé proti zemni vlhkosti a
nosné betonové desce tl.150mm. Odvodnéni stfechy bude stejného typu jako u haly, tj. vn&jsi okapy a dest'ové
svody DN 125mm. V objektu budou vSechny potiebné stavebni profese TZB (ptivod pitné a pozZarni vody,
splaskova kanalizace, vzduchotechnika,vytapéni a ohfev TUV pomoci tepelného Cerpadla,

vodovodu, rozvod teplé uzitkové vody pro vytapéni a pripravu TUV bude z vyméniku od tepelného Cerpadla
systému vzduch-voda. Socialni zatizeni v¢. kuchynky, Satny a umyvarny a tiklidovych mistnosti budou
odvétrany nucenym zplsovem, dtto technicka mistnost TZB, sklady a mistnost CNC soustruhu. Mistnosti
kancelafi budou mit klimatizaci. Ostatni mistnosti jsou vétrany pfirozené oteviratelnymi okennimi kiidly.
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3. Popis technologického procesu a zarizeni

Obecné :
Dispozi¢ni a provozni feSeni vyrobni haly je podfizeno pozadavkiim investora pro dany investi¢ni zamér resp.
pro rozsifeni vyrobnich kapacit véetné pofizeni modernich technologii / napf. roboty /, a zvétSeni
manipula¢niho prostoru.
Jeden z hlavnich divodi je zlepSeni bezpecnosti pti manipulaci vykladky a nakladky materiald a
zbozi, podstatné snizeni nakladd na logistiku a tim i zlepSeni konkurence. Firma HAUSER CZ s.r.o. ma ve
své stavajici provozovné ve Vejprnicich, Tluenska ul.8, vlastni vyrobni program dopravni technologie, tj.
pasové dopravniky, redlery a elevatory. Tato technologie bude v celém rozahu pfesunuta do nové haly, s tim
ze Cast zatizeni bude dale umisténa na trovni 1.NP v administrativni pfistavbé haly. Tj. pfevazné se jedna dle
zatiidéni provozi o kovovyrobu v¢. povrchovych uprav. Vystavba nové haly umozni investorovi zlepsit
pracovni podminky zamétnanct, ro$ifenim vyrobnich prostor se zlepsi ochrana a bezpe¢nost prace na
pracovistich a tim dojde k minimalizaci vzniku pracovniho Grazu. Novou vystavbou se umozni rozsirit
vyrobni program a kapacity vyroby, sniZi riziko bezpecnosti pti nakladce a vykladce materialu v¢. hotovych
vyrobku. Zlepsi a rozsiti se skladovani polotovari a hotovych vyrobki, zvétsi se moznost regalového
skladovani a tim i nasledna evidence, pribéh vyroby a expedice. Dale se zlepsi kvalita a evidence pfi
kompletaci zakazek. Pro tuto ¢inost je vyrovni hala rozdélena na ¢tyii samostatné technologické sekce :
CNC vyroba:  obsahuje samotnou vyrobu findlnich produktd investora v¢. programovani na CNC
dérovacim stroji a CNC ohybacich strojich TRUMF. Jedna se o jednu z nejmodernéjsi plné
automatizovanou technologii.
ZamecCnicka dilna: obsahuje pfedmontaz a obrabéni v¢. prace na CNC soustruhu, ktery je umistén v
sousedstvi haly na urovni 1.NP v administrativni budové. Dalsi zafizeni jako pasova pila, vrtacka a
zkruzovacka , dérovaci lis, nytovani a svarovani je umisténo ve druhé sekci vyrobni haly.
Pracovisté pro nandseni praS§kovych barev: jedna se o povrchou Upravu nanaSeni praskovych barev.
Technologie lakovny ve stavajicim provozu investora ve Vejprnicich v¢. pouzivanych praskovych
barev (plastl) byla vyhodnocena odbornym posudkem autorizované firmy Ministerstva zivotniho
prostfedi, jako moderni a bez zavad v¢. nuceného odvétrani a potfebné VZT — viz k nahlédnuti
prislusny posudek stavajici provozovny firmy u investora.
Provoz tohoto pracovi§t¢ ma vlastni sklad praskovych plasti. Maximalni mnozstvi cca 350 kg.
Skladovani je v typizovanych papirovych krabicich od vyrobce praskovych plastl, vaha baleni max do
10 kg, rozdélené dle RAL.
Montaz a expedice: kompletace polotovari a jednotlivych dild vyrobniho programu a expedice
finalnich vyrobkl zakaznikiim.
Zbozi bude vné a dovniti arealu prepravovano vlastni dopravou pomoci nakladnich vozidel TIR max.
dl.15,0m nebo dodavkami DAF, dl.6,0m s Cetnosti max. 1-2 vozidla/den. Uvniti arealu resp. ve vyrobni hale
bude pohyb materialu a zbozi zajistén vysokozdviznymi voziky na plynovy pohon (propan - butan)

PS 01 Pracovisté pro odmast’ovani a nanasSeni praskovych plasti (praskova lakovna)

Popis zafizeni:

Praskova lakovna je umisténd ve vyrobni haly v prvni sekci . Lakovna je vybavena technologii nanaseni
praskového plastu. Pfed nanesenim barvy se pro jeji lep$i prilnavost provadi Zelezité fosfatovani se sou¢asnym
odmasténim postiikem roztoku Pragofos 2050A a oplach vodou. Nasleduje suSeni v peci pfed nanaSenim
praskové barvy. Vlastni nanaseni praskové barvy je realizovano v nanaseci kabiné, vytvrzeni probiha ve
vypalovaci peci. Vysouseci kabiny jsou dvé, shodného typu, umisténé vedle sebe, leva se vyuziva k suseni
vyrobkll po odmasténi, v kabin€ na pravé strané se vytvrzuje praskova barva. Nasledné se vyrobky opét ru¢né
vyndaji a expeduji.

Sténa kabiny pro nanaSeni PPK (prasSkovych plastil) je odsavdna ventildtorem pies valcové papirové
filtry slouzici k odlouceni praSkového plastu. Zachyceny prasek je vyuzit opétovné v procesu
nanaSeni praSku. Osetfeny dil praSkovym plastem je pfesunut do vytvrzovaci pece, kde dochazi k
polymeraéni reakci. Aplikace praskového plastli probihd pomoci stlaceného vzduchu a ruéni pistole,
s vyuzitim elektro zafizeni Wagner.

- rozm€ry nandSeci kabiny : hloubka - 2600 mm, vyska - 2 000 mm, délka - 2 500 mm



- el. ptikon ventilatoru : 1,1 kW, celkem 6 valcovych papirovych filtra, filtra¢ni  plocha 60
m2

Susici kabina slouzi pro vysuseni vyrobkli po odmasténi. Uvniti pece je umistén ventilator, ktery
zajistuje recyklaci teplého vzduchu. Nasledné se vyrobky piesunou do nanaseci kabiny.
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- vnitini rozméry susici kabiny 2 000 x 2 500x 3 600 mm

- plynovy hoték vysouseci kabiny Weishaupt WG 20N/O-A, 48 kW

- plynovy hotdk ma vlastni komin nad stfechu, vyska 5,2 m, primér 180 mm

- vyduch ze suSici kabiny nad stfechu je ¢tvercovy, o strané 160 mm

Ohiev vypalovaci a suSici kabiny je zajiStovan plynovymi hotéky. Plast pece je vyroben
z pozinkovanych plecht a izola¢ni vaty. Vyrobky se vypaluji pti teploté 150°- 190°C, celkem 15-20
minut, podle typu prasku a vyrobku. Uvnitt pece je umistén ventildtor, ktery zajiStuje recyklaci
teplého vzduchu. Projektovana maximalni spotieba praSkové barvy je 10 000 kg/rok.

- vnitini rozméry vypalovaci kabiny 2 000 x 2 500x 3 600 mm

- plynovy hoték vypalovaci kabiny Weishaupt WG 20N/O-A, 48 kW

- plynovy hotdk ma vlastni komin nad stfechu, vyska 5,2 m, primér 180 mm

- vyduch z vypalovaci kabiny nad sttechu je ¢tvercovy, o strané¢ 160 mm

- vyrobce vypalovaci kabiny : Galatek, Lede¢ nad Sazavou

Pro predupravu se provadi odmast'ovani a oplachovani kovovych vyrobkt. Pro tyto ucely je v dilné
instalovana mala Cistirna oplachovych vod s recirkulaci (typ Quins DS 1P), tato Cistirna je urena
k vyc€isténi odpadnich vod vznikajicich pi1 odmastovani kovovych dilti pfed povrchovou upravou
lakovanim. Dily se odmastuji vysokotlakym postiikem (Pragofos 2050A) ru¢nim zafizenim WAP
(ptisava ze zasobniku roztok Pragofosu). Odmasténé dily se oplachuji také vysokotlakym oplachem
vodou. Pouzity odmast'ovac¢ s oplachovou vodou stéka samospadem do Cerpaci jimky v podlaze pod
mycim prostorem. Z Cerpaci Sachty se voda pribézné Cerpa ponornym cerpadlem pies sitovy filtr
(oka 2 mm) do lamelového odlu¢ovace pro odlouceni neemulgovanych ropnych latek a jemnych
kalovych podilti do retencni nadrze odkud se predcCiSténa smés nasava do vysokotlakého agregatu
Wap k opdtovnému pouziti. Pfebytky odpadni vody se nasavaji k vy¢isténi do CHCOV. Vy¢isténa
voda se kanalizaci vypousti do venkovni kanalizace. Odmasténé dily se rucné€ vE€S$i na zavésny
dopravnik a umisti se do suSici kabiny. Vytapéni suSici kabiny je neptimé plynovym hotdkem, dily se
susi pii teploté cca 60°C. Susici kabina je stejného typu, jako vypalovaci kabina. Do prostoru
lakovny resp. na hotaky je ptiveden vnitini rozvod NTL plynu o tlaku 2kPa (viz SO 14.1).

Aplikace praskové barvy :

Praskoveé barvy se fadi do skupiny priimyslovych natérovych hmot. Skladaji se ze smési pryskyftic,
pigmentd, ptipadné dalSich surovin, které napiiklad dodavaji praSkovym barvam tvrdost, lesk, nebo
pozadovanou hloubku matu, vytvateji strukturni povrch apod. Tato smés ma suchou praskovou
konzistenci. Praskova barva se pro aplikaci ni¢im nefedi, ani se v zddné tekutiné nerozpousti. Nanasi
se v praskové podobé pomoci stlacen¢ho vzduchu, ktery po smiseni s praskem vytvari tekutou smes.

Déle viz podrobné ptilohy této zpravy :
- PrGvodni dokumentace provozu povrchovych uprav pro pracovist¢ odmastovani a nanaSeni
praskovych
plast od dodavatele této technologie fi.Galatek a.s., Na plackach 447, Lede¢ nad Sazavou
- Provozni tad praskové lakovny
- Technicky list pouzitych praskovych plasti (epoxypolystyrenovy termoseticky prasek pro vnitini
pouziti)
od fi.Barten s.r.0. v¢. spotieby a typu praskovych barev.
- Protokol o urceni vnéjSich vlivli na prostiedi praskové lakovny ¢. 31037-11P



PS 02 Technologie vyroby

Samotna vyroba finalnich produkti dopravni technologie (pasové dopravniky, redlery, elevatory aj. -
dale viz katalogové listy vyrobniho programu investora) se provadi na plnoautomatizovanych CNC
strojich (vysokofrekven¢ni dérovaci lis TruBend 7036, ohybacky Trubend 5130 a TruPunch 5000) ve
treti sekci vyrobni haly resp. na CNC soustruhu v ¢asti 1.NP v Administrativni budové (dale AB).
Pomocné (hrubé) obrabéni se provadi v zdmecnické diln€ kovovyroby ve druhé sekci vyrobni haly na
nasledujicich strojich : vrtacky, pasova pila, hydraulicky lis, zkruzovacka v¢. obCasného svéreni na
prenosnych svafecich agregatech na inertni plyny (2-3 kusy) dle potieby vyroby. Dalsi stroje
(soustruh, fréza a bruska) a jsou umisténé v AB v prostoru CNC soustruhu resp. ve ¢tvrté sekci haly
(lis, bruska na rovno, rovnacka, maly jefab a prenosny kompresor) pro findlni montdz a kompletaci
resp. naslednou expedici findlnich vyrobka zdkazniktim.

Rozmisténi jednotlivych strojt, viz vykres €.2 — Disposi¢ni feSeni technologie (schema vyroby), této

PD
Rozvody stlaceného vzduchu pro potieby technologie, viz PS 03 Kompresorova stanice.

4. Prepravované, zpracovavané nebo skladované latky

Pouzité latky:
Nazev Charakter Maximalni vskla,dovane
mnozstvi
Epossipol lucido tribo grigrio MTZ Epoxypolyesterovy termoseticky prasek 200 kg

5. Vnéjsi vlivy podle CSN 33 2000-5-51 ed.3 a CSN 33 2000-4-41 ed.2
Na uréeni vnéjSich vlivii podle ¢lankd 321 — 323 uvedené normy se podile;ji :
a) vlastnosti prostoru
b) vyuZiti prostoru, umisténé zafizeni a vlastnosti zpracovavanych nebo skladovanych latek
¢) konstrukce budovy a vnitfnich prostort

K bodub) :

Pokud se v mistech ur€ovani vngjsich vlivii pfepravuji, zpracovavaji nebo skladuji latky
nebezpecné vybuchem, jsou rozsahy nebezpecnych zon urceny v ¢asti E tohoto protokolu podle CSN
EN 60079-10.

6. Stanoveni vnéjSich vlivi

Venkovni prostory:
Vnéjsi vlivy: AAS, ABS, AC1, AD4, AES, AF2, AG1, AH1, AK1, AL1, AM1, AN3, AP1,
AQ2, AR3, AS3, BA1, BC2, BDI, BE1, CAl, CBI1.

Schopnost lidi: nepoucené
Vyména vzduchu : pfirozena



Rozhodnuti: prostor nebezpecny bude-li zajisténo ze nebude manipulovano s el. zafizenim

v piipadé¢ neptiznivych klimatickych podminek pii vzniku vody, jinak prostor zvIast’

nebezpecny
Vnitini prostory:

Administrativni éast

Objekt Ozn Mistnost Prostor
Vstup Prostor normalni
Chodba Prostor normalni
Kancelar Prostor normalni

Denni mistnost

AD3, teplota +5 - +60°C, prostor zvIast
nebezpeény, rozsah zén stanoven v ¢l. 2.1 CSN
332000-7-701

Ostatni prostor normalni

Mistnost pro kotel

Prostor normalni

Archiv

Prostor normalni

WC invalidé/ Zeny

AD3, teplota +5 - +60°C, prostor zvlast
nebezpeény, rozsah zén stanoven v ¢l. 2.1 CSN
332000-7-701

Ostatni prostor normalni

WC muzi Prostor normalni

Kuchyiika AD3, teplota +5 - +60°C, prostor zvIast
nebezpeény, rozsah zén stanoven v ¢l. 2.1 CSN
332000-7-701
Ostatni prostor normalni

Chodba Prostor normalni

Zasedaci mistnost

Prostor normalni

Kancelar sekretariat

Prostor normalni

Kancelar vedeni

Prostor normalni

Satna muzi

Prostor normalni

Umyvarna muzi

AD3, teplota +5 - +60°C, prostor zvIast
nebezpeény, rozsah zén stanoven v ¢l. 2.1 CSN
332000-7-701

Ostatni prostor normalni

Technicka mistnost

BA4 — poucené osoby
BC3 — velké kovové plochy
Prostor nebezpecny

WC zeny Prostor normalni
Satna Zeny Prostor normalni
Uklid Prostor normalni
WC muzi Prostor normalni

Umyvarna Zeny

AD3, teplota +5 - +60°C, prostor zvlast
nebezpeény, rozsah zén stanoven v ¢l. 2.1 CSN
332000-7-701

Ostatni prostor normalni

CNC soustruh

Prostor normalni




Vyrobni hala

Objekt Ozn Mistnost Prostor
Chodba Prostor normalni
WC muzi Prostor normalni
WC zeny Prostor normalni

Kancelai 1 az 5

Prostor normalni

Kompresorova stanice

BA4 — poucené osoby
BC3 — velké kovové plochy
Prostor nebezpecny

Sklad praskovych
plastt

Prostor normalni
*)V piipad¢ presypani praskl prostor
nebezpecny

Montaz, kompletace

Prostor normalni

CNC Vyroba

Prostor normalni

Zamecnicka dilna

Prostor normalni

Opracovani a lakovani

Viz samostatny protokol lakovny a provozu:
Protokol o ur€eni vnéjSich vlivli €. 31037-11P

Ocelovy pfistiesek

Viz prostor venkovni

7. Zduvodnéni:

Vnéjsi vlivy jsou stanoveny pro podminky v misté instalace ve smyslu
CSN 33 2000-5-51 ed.3 a CSN 33 2000-4-41 ed.2.
Nedilnou soucésti tohoto protokolu jsou tabulky a tidajové listy.

8. Upozornéni:
Protokol je zpracovan dle soucasného stavu projektové dokumentace. Pied kolaudaci stavby musi byt

revidovan podle skute¢nych prostori ( instalovanych zatizeni a médii a tp.) !

Pti zméné technologie, zméné¢ vyrobniho zatizeni nebo pouZzivanych latek musi byt vnéjsi vlivy
stanoveny nové a musi byt piekontrolovano, zda elektrické zafizeni vyhovuje zménénym

podminkam.

Bc. Pavel Tomes




Pfilohy:

UDAJOVY LIST PRO KLASIFIKACI NEBEZPECNYCH PROSTORU - CAST 1: SEZNAM HORLAVYCH LATEK A CHARAKTERISTIK

Vyrobni areal fi. Hauser CZ s.r.o.,

Prostor  Hefmanova Hut
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Latka LEL Tékavost
obj.
C. Nazev Slozeni Bod kg/m?® % Tlak Bod Relativni Teplota | Koncentrace Teplota
vzplanuti par 20°C varu hustota vzniceni hoflavosti rozkladu
kPa plynd
°C °C nebo par °C °C
Epossipol lucido tribo grigrio 30-90

1 MTZ prasek 1640 g/cm3 >250°C
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UDAJOVY LIST PRO KLASIFIKACI NEBEZPECNYCH PROSTORU

- CAST 2: SEZNAM ZDROJU UNIKU

Prostor Prostor: Vnitfni v.C.
1 2 3 4 |s 6 7 8 o | 10| 11 12 13
Zdroj uniku Hoflava latka Veétrani Nebezpecény prostor
C. Popis Misto Stupen | Viz Provozni Stav | Typ | Stuperi | Spoleh- | Typ Rozsah Viz
Vykres
Uniku | 2 teplota 3) 4) livost | zony zény C.
Q) a tlak 5) 5) 0.1, m
°C kPa 2 |vert. hor.
1 Sklad praskovych plastu vnitini S okoli | okoli L A | stfedni | dobra BNV mistni odsavani
Viz
samostatny
2 Pradkova lakovna vhitfni S okoli | okoli L A | vysoky | dobra 2 | protokol mistni odsavani

1) C - trvaly, P - primarni, S-sekundarni, D-otvory bez uniku
2) Cislo listu z &asti 1
3) G - plyn, L - kapalina, LG - zkapalnény plyn, S - pevna latka
4)N - pfirozené, A - nucené

5) Viz pFiloha B - CSN EN 60079-10
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Seznam bezpe€nostnich listi:
Nebezpecné latky

Epossipol lucido tribo grigrio MTZ
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