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Automatizovany sklad plastovych vyrobkov

1. Uvod

Cielom rozptylovej studie je posudenie vplyvu zdrojov znecistovania ovzdus$ia navrhovanej
¢innosti ,,Automatizovany sklad plastovych vyrobkov” pre ucely hodnotenia kvality ovzdusia v
ramci procesu posudzovania navrhovanej ¢innosti na Zivotné prostredie podla zakona ¢. 24/2006
Z.z. o posudzovani vplyvov na Zivotné prostredie a o zmene a doplneni niektorych zadkonov.

2. Udaje o zadavatelovi a investorovi

Identifika¢né udaje zadavatela Identifika¢né udaje investora
ADONIS CONSULT, s.r.o. COOPBOX Eastern, s.r.o.
Eisnerova 58/A Trencianska 17

841 07 Bratislava 91501 Nové Mesto nad Vahom

3. Zoznam dokumentacie

[D1]
[D2]
[D3]

[D4]

Automatizovany sklad plastovych vyrobkov, Zamer podla zakona NR SR ¢&. 24/2006 Z.z.,
ADONIS CONSULT, s.r.o., Februar 2026

Automatizovany sklad plastovych vyrobkov COOPBOX Eastern s.r.o., Nové Mesto nad
Vahom, Stavebny zamer — Sprdva pre EIA, Adif s.r.o0., Dunajska Streda, 13.03.2026
Spevnena plocha pre vonkajsi sklad materidlov, Kapacitné posudenie krizovatky, DKVIA
s.r.o., Holice, 03/2026

EMEP/EEA air pollutant emission inventory guidebook, Passenger cars, light commercial
trucks, heavy-duty vehicles including buses and motor cycles, Guidebook 2023, Update
2025

4. Zoznam pravnych predpisov v oblasti ochrany ovzdusia

[P1]
[P2]
[P3]

[P4]

Zakon €. 146/2023 Z. z. o ochrane ovzdusia a 0 zmene a doplneni niektorych zdkonov v zneni
zakona €. 272/2023 Z. z. a zadkona ¢. 26/2025 Z.z.

Vyhlaska Ministerstva Zivotného prostredia Slovenskej republiky ¢. 248/2023 Z.z.
o poziadavkach na stacionarne zdroje znecistovania ovzdusia

Vyhlaska Ministerstva Zivotného prostredia Slovenskej republiky ¢. 250/2023 Z.z. o kvalite
ovzdusia

Informacie postupe vypoctu vysky komina na zabezpelenie podmienok rozptylu
vypustanych znedistujucich latok a zhodnotenie vplyvu zdroja na imisnu situdaciu v jeho
okoli pomocou matematického modelu vypoctu ocakdavaného znecistenia ovzdusia
zverejnenej vo Vestniku MZP SR ro¢nik IV 1996 &iastka 5 vratane zmien

5. Zoznam skratiek a znaciek

MZP SR Ministerstvo Zivotného prostredia SR

TZL
ZL

tuhé znecistujuce latky
znecistujuca latka
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Automatizovany sklad plastovych vyrobkov

6. Umiestnenie navrhovanej ¢innosti

Kraj Zilinsky

Okres Nové Mesto nad Vdhom

Obec Nové Mesto nad Vahom

Katastralne Uzemie Nové Mesto nad Vahom

Cislo parcely 2254/22, 2254/58, 2254/69, 2254/70, 2254/71, 2254/72, 2254/73,
2254/74, 2254/75, 2254/76, 2254/77, 2254/86 (zastavana plocha a
nadvorie).

Obrdzok ¢. 1 Celkovd situdcia (orientacnd) [D1]
Pozn: OranZovou farbou je vyznaceny aredl prevdadzky COOPBOX Eastern, s.r.o.
Zelenou farbou je vyznacend poloha navrhovanej cinnosti

Navrhovana ¢innost je lokalizovana v katastralnom Gzemi mesta Nové Mesto nad Vahom, okrese
Nové Mesto nad Vahom v Trencianskom kraji. Lokalita je zo severnej casti ohranicend
zahradkarskou oblastou, v UPN Nového Mesta nad Vdhom zaznacend ako plocha priemyslovych
vyrobnych aredlov a vyrobnych sluzieb. Na vychodnej a juznej strane sa nachadza priemyselna
oblast so skladmi, predajriami a dalsim prislusnymi objektmi. Zapadna ¢ast dotknutého Uzemia je
ohranicena cestou 1/61. [D1]

7. Strucny opis navrhovanej €innosti
U¢elom navrhovanej ¢innosti je vybudovat plne automatizované skladovacie haly s prislichajicou
infrastruktirou a expediénym priestorom. Halu bude mozné vyuZivat na skladovanie hotovych

vyrobkov a ich naslednu expediciu. U¢elom je vytvorenie skladovych priestorov , resp. hotové
produkty sa nebudd musiet skladovat v externych skladoch mimo areélu vyroby. [D1]
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Automatizovany sklad plastovych vyrobkov

7.1 Strucny opis jestvujuceho stavu

Na pozemku sa nachadzaju vyrobné haly. Maju prevaine ocelové nosné konStrukcie a su
oplastené ocelovymi plechmi. Strechy su sedlové alebo pultové s malymi sklonmi. Na pozemku su
dostupné vsetky inZinierske siete — napojenie na verejny vodovod, kanalizaciu, VN pripojenie,
slaboprudové rozvody, pripojka STL plynovodu.

Tabulka ¢. 1 Bilancie — Skutkovy stav aredlu

Plocha Rozloha [m?]
Zastavané plochy 16 538 (23,77 %)
Spevnené plochy 19 145 (27,51 %)
Zeled 33898 (48,72 %)
Celkova plocha arealu (spolu) 69 581 (100 %)
Existujuci pocet parkovacich miest max. 90

Obradzok ¢. 2 Celkova situdcia skutkového stavu [D1]
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Automatizovany sklad plastovych vyrobkov

7.2 Plocha so stavebnym povolenim — vo vystavbe
Vonkajsi sklad — beténova plocha s rozlohou 5 025 m? s butanovym hospodarstvom 194 m?. Na
plochu bolo vydané stavebné povolenie 18.12.2025, so stavbou plochy sa zacalo vo februari 2026.

Plocha nie je stcastou zameru na posudzovanie vplyvov na Zivotné prostredia.

Tabulka ¢. 2 Bilancie — Vonkajsi sklad materidlu — vo vystavbe

Plocha Rozloha (m?) Vysledny stav arealu
Zburanie — exist. butanové hosp. -241

Zburanie — exist. pristresku - 600

Butanové hospodarstvo vo vystavbe 194

Protipoziarna stena vo vystavbe 55

Mostova vaha vo vystavbe 70

Zastavané plochy vo vystavbe spolu -522 16 016 (23,02 %)
Aredlova komu. — rekonstr. 1 220 m?

Vonkajsia skladovacia plocha vo vystavbe 5025

Chodniky vo vystavbe 126

Okapovy chodnik - Strk vo vystavbe 27

Spevnené plochy vo vystavbe spolu 5178 24 323 (34,96 %)
Zelen -4 656 29 242 (42,03 %)
Celkova plocha arealu (spolu) 69 581 (100 %)

7.3 Navrhovany stav

Navrhovany sklad sa nachadza v severnej casti pozemku. Zamer pozostdva z plne
automatizovanych skladovych hal, hale na expediciu vyrobkov, sudvisiacej technickej
infrastruktury, spevnenych ploch a sadové Upravy. Celkova plocha aredlu COOPBOX Eastern s.r.o.
predstavuje 69 581 m?. Nové navrhované objekty skladov spolu tvoria zastavanu plochu o
rozmeroch 8 959 m? (1. etapa 3 811 m?; 2. etapu 5 148 m?).

Tabulka ¢. 3 Bilancie — Automatizovany sklad

Plocha Rozloha (m?) Vysledny stav arealu
Automatizovany sklad — 1. etapa 3811

Automatizovany sklad — 2. etapa 5148

Nadrz a strojovna SHZ 195

Zastavané plochy spolu 9154 25170 (36,17 %)
Existujuce zrusend spevnené plochy -3174

Spevnené plochy navrhované 4333

Spevené plochy spolu 1159 25 482 (36,62 %)
Zelen -10313 18 929 (27,20 %)
Celkova plocha arealu (spolu) 69 581 (100 %)

Existujlce stavebné objekty (ich vyuZitie) mimo rieSeného Uzemia:
- Administrativna budova,
- Expedicia vyrobkov,
- Sklad hotovych vyrobkov PS,
- Sklad hotovych vyrobkov PP/PET,
- Wroba: tepelné tvarovanie, izobutdnové hospoddrstvo, extruzia, expanzia extruzie, mlyny
a sila.

Existujuca stavba na ploche rieSeného Uzemia:
- Expedicia vyrobkov.
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Automatizovany sklad plastovych vyrobkov

Obrazok ¢. 3 Celkovad situdcia navrhovaného stavu [D1]

7.4 Opis vyroby v existujucich objektoch spolocnosti COOPBOX

Nakolko zdmer skladu suvisi s jestvujicou prevadzkou vyroby spoloc¢nosti CoopBox Eastern
polystyrénovej félie a tdcok z PolyPropylenu PP prikladame opis technoldgie vyroby suicasného
arealu.

Proces vyroby a tokov materialu pri vyrobe expandovanej polystyrénovej félie (XPS féia)

Z medzi skladu a z vonkajsich skladok sa suroviny dopravuju do priestorov Extruzie, kde sa davkuju
v prislusnom pomere davkovacim zariadenim, ktoré usti spolocnym hrdlom do linky extrudéra, v
ktorom prebieha vyrobny proces expandovanej polystyrénovej félie(XPS folia). Z izobutanoveho
hospoddrstva sa k linke nizkotlakym cerpadlom a rozvodom dopravuje a pod tlakom
vysokotlakym cerpadlom a prislusnym rozvodom vstrekuje rozpinacia zlozka 1SO BUTAN
(skvapalneny plyn). Z hlavy extrudéra vytlacovanejlinky SENCORP je vytla¢ana premiesana hmota
(zmes polystyrén + regenerat + prisady + ISOBUTAN) ktora je zarover tahana po zvonici a nasledné
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Automatizovany sklad plastovych vyrobkov

delend rezom za riou. Tahana je valcovym systémom a/alebo kalandrov v technologickej linke
BG-plast, kde mdze dochadzat v zavislosti od druhu vyrdbanej XPS félie k nanasaniu vrstvy
neexpandovaného PS a potahovaniu barierovym filmom (PS-EVOH-PE) a pripadnému dalSiemu
deleniu rezanim. Na konci funkéného vyrobného celku sa vyrobena félia navija na navijacky, do
cievok o hmotnosti cca 150 - 200kg. V mieste vystupu materidlu z hlavy extrudéra dochdadza k
samovolnému uvolriovaniu ISOBUTANU, ktory je tazsi ako vzduch a klesa k podlahe. Toto miesto
a dalSie miesta definované technickou dokumentdciou posudzujucou  ,Vetranie, plynovy
detekény systém, havarijné vetranie” vo vztahu bezpecnosti pracovného prostredia a
znemoZnenia vytvorenia nebezpecnej koncentracie ISOBUTANuU v zmesi so vzdusnym 02 su
zabezpecené meranim koncentracie, havarijnym vetranim a plynovym detekénym systémom.
Poplach je vyvolany automatickymi hlasi¢mi — detektormi a je signalizovany opticky i akusticky.
Detektory musia byt umiestnené v miestach pravdepodobného vyskytu alebo moZnosti
hromadenia butdnu — s prihliadnutim na rozmiestnenie technologickych zariadeni. Vetranie
,hebezpecnych” priestorov je zabezpecené prirodzenym sp6sobom (pomocou okien a dveri) a
umelym sposobom — havarijnym vetranim. Zariadenie/detektor dava informaciu do priestorov s
trvalou obsluhou/vrétnica pri nameranej koncentracii butanu. Vetranie, protiplynovy detekény
systém, havarijné vetranie tejto dokumentacie PBS a dalSiu technicki a technologicku
dokumentaciu, ktord sa nachadza na sprave budov. Cievky sa ukladaju na palety pomocou
obracaca a s vysokozdviznym vozikom sa presuvaju do skladu félie. Po vyzreti félie (obdobie cca 7
dni, kedy dochadza k samovolnému uvolfiovaniu casti isobutanu z félie pred tepelnym
spracovanim na termoformature) sa tato spracovava na vysledny produkt v dalSich vyrobnych
priestoroch na tepelne tvarovacich linkach. Linka pozostava z odvyjacky kde sa osadi spracovdvana
cievka, pec/ohrev, cez ktoru prechadza félia aby sa zohriala, naexpandovala a ziskala potrebnu
elasticitu pre tvarovanie. Nasleduje tvarovacia stanica, kde je osadend chladenda forma,
tvarovanie XPS je na principe tvarovania vakuom a stla¢enym vzduchom, tvar hotového vyrobku
je determinovany profilom samice, k lepsej distribucii materialu u hlbsich formatov napomadhaju
samci pripadne kopyta vo forme. Pas fdlie s vytvarovanymi tdckami dalej vstupuje do strihacej
stanice, kde systémom strihacich noZov alebo systémom strizne pozostdvajlcej zo striznika a
striznice dochadza k oddelovaniu tacok od odrezkov. Takto vyrobené vyrobky prechadzaju na
niektorych linkach balickou pripadne su balené ru¢né do PE obalov, nasledné su skladované v
priestoroch na to urc¢enych — v skladoch. Odrezky vzniknuté pri spracovani félie sa pneumaticky
dopravuju do vysokokapacitnych zasobnikov uréenych na pomlety XPS odpad —SIL, nasledné do
linky regenerdcie odpadu, ktora je umiestnena v oddeleni Extruzie. V technologickom procese sa
regeneruju polystyrénové odrezky, vyrdba expandovand polystyrénovd félia. Extrudér - jeho
primarna cast, sa plni davkovacim zariadenim: zmesou krysStalického polystyrénu a
regenerovaného polystyrénu, priCom sa pridavaju dalSie prisady ako mastenec (nukleant), v
zavislosti od druhu vyrabaného polotovaru XPS félie pripadne aj dalSie aditiva ako napr. farbiva,
antistaticky master a iné .Tato zmes sa roztavi, tlaci vnatrom plasta extrudera rotaénym pohybom
$neku/zavitnice extrudera, a vstrekuje sa do nej rozpinacia zlozka, plyn ISOBUTAN v skvapalnenom
skupenstve v pomere priblizne 4% zmesi. Na chladenie systému sa pouziva chladiaci roztok glykol
+ voda, vo vnutornej Casti extrudéra sa polystyrén zohrieva na teplotu tavenia pomocou
elektrickych rezistencii obrucoveho tvaru. Nasledné znizenim teploty a pokracujucim mieSanim v
sekundarnej Casti linky extrudera nastane zhomogenizovanie zmesi polystyrénu, regeneratu,
prisad a ISOBUTANu, cely proces v extruderi prebieha pod pracovnym tlakom do 300bar. Zmes je
dopravovand von z extrudera cez vytlacovaciu hlavu do volného priestoru s beznou atmosférou a
tlakom, kde ISOBUTAN expanduje a vytvdra sa expandovany polystyrén, ktory sa formuje do
polotovaru = félie. Expandovana félia sa navija do cievky. V integrovanom zariadeni technologickej
linky BG plast méZze dochadzat v zavislosti od druhu vyrabanej XPS fdlie k nanasaniu vrstvy
neexpandovaného PS a potahovaniu barierovym filmom (PS-EVOH-PE) v maximalnom mnozstve
tejto vrstvy do 30% z celkovej hmotnosti félie. Navinuta cievka sa ndsledne prevdza do medzi
skladu folie. Na linkach regeneratorov sa spracovava drveny-pomlety odpadovy polystyrén, ktory
je dopravovany pneumatickymi dopravnikmi zo sil do zasobnika regeneratora. Regenerator tavi
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drveny odpad v Casti pozostavajlcej z extrudéra, vakuje pozostatky plynov a vyparov uvolnenych
pri zahriati, nasledné hmota prechddza do vytlacovacej hlavy na usti, ktorej rotujlci n6z nadeli
materidl na granule. Takto vzniknutd hmota sa ochladzuje vo vodnom kupeli, kde nésledne stuhne,
prechddza cez odstredivky kde sa osusi. Granulovany regenerovany polystyrén, ktory sa nasledne
bali do plechovych sudov. Pocas jednotlivych operacii dochadza v technologickej vyrobnej linke
SENCORP,BG-plast k zvyseniu teploty. S ohfadom na skutoc¢nost, Ze tato teplota je relativne nizka
pri jednotlivych rezimoch prace, ako je Standardna prevadzka, nabeh vyroby, odstavka, pripadne
poruchovy stav nie je predpoklad vo vztahu k tlaku k vzniku kritického nebezpecenstva, pripadne
poziarne nebezpecného prostredia vo vnutri jednotlivych aparatov ako aj v jeho bezprostrednej
blizkosti. Pri pripadnych poruchovych stavoch déjde takmer k okamzitému zastaveniu vyroby,
nakolko technologické zariadenie vyZaduje nepretrziti obsluhu/kontrolu/pritomnost odborne
sposobilych a nélezite poucenych osob.

Vyrobny proces tacok vyrabanych z extrudovaného PolyPropylenu PP, ktoré sa pouzivaju na
balenie vyrobkov v potravindrskom priemysle. Trvalé uzZivanie sa tyka extriidera UNION model
IMPIANTO FOGLIA, vyr.cislo 5262, rok vyroby 2014

Extruder UNION model: IMPIANTO FOGLIA, rok vyroby 2014, je linka vyrobena pre kontinudlnu
vyrobu plochych tabul alebo pasov materiadlu z PP, variabilnej hrubky (370 - 1600 my), Sirky (550
— 1100 mm) a dizky, pri¢om princip ¢innosti je nasledovny:

Cez davkovaciu stanicu vstupuje do zmieSavacej komory, ktora je jej sucastou :

- termoplasticky polymér (vstupnd surovina PP),

- drveny PP odpad z vyroby (pomleté odrezky, strizky ako aj kiisky odpadovych fdlii/tdacok,
ktoré nie su vhodne na predaj z titulu nedosiahnutia poZadovanych parametrov - hlavne
reguldcia a rozbeh vyrobnych liniek)

- aditiva - zmdkcovadla (na baze polyetylenu), prisady na zlepsenie uzatvdrania findlnych
vyrobkov (polyolefin s bazou PP)

- farbiva a pripadne dalsSie aditiva pre dosiahnutie specifickych poZiadaviek ako napr. vyssia
transparentnost ndsledné materidl vstupuje do temperovaného pldsta extrudera, kde je
za pomoci sneku premiesavany, plastifikovany a postvany cez filter do cerpadla, ndsledné
sa ako prud roztaveného materidlu dopravuje do plochej vytlacovacej hlavy umiestnenej
na konci linky extrudera, pomocou vytlacovacej hlavy sa kalibruje Sirka vystupného
polotovaru a scasti aj hrubka.

Nasledné sa vtahuje do valcovacej stanice umiestnenej priamo v Usti extrudera, ktora ho premeni
na féliu poZadovanej hrubky. Cely proces prebieha pod neustdlym dohladom kvalifikovanej
obsluhy, ktora naleZitymi krokmi a pomocou vhodnych parametrov cely tento tok monitoruje a
riadi. Kalandra ochladi, vyhladi a dokalibruje féliu na poZzadované parametre. Ziskany produkt,
ktory je polotovarom pre vyrobu neexpandovanych PP tadcok na oddeleni tepelného tvarovania sa
prepravi cez systém tahanych valcov a train rezacou jednotkou (rezanie polotovaru na koneénu
Sirku) aZ do navijacej jednotky kde sa félia navinie na dutinku. Po dosiahnuti cielového priemeru
cievky okolo 1m sa polotovar zloZi z navijacieho zariadenia a nasledné naskladni. Fdlia, ktorej
vyroba nepretrzite pokracuje sa ndsledné zalozi na druhu dutinku, ¢im sa pokracuje v navijani
dalsej cievky. Pocas tohto kroku sa félia kratkodobo na ¢as potrebny na odobratie hotovej cievky
a zaloZenia novej sustredi v akumulacénej stanici, aby bola cela operdcia jednoducho vykonatelna
bez obmedzenia toku materidlu z extrudera. Cievky sa ukladaju na palety pomocou obracaca
(vysokozdvizny manipulacny vozik s nastrojom na obracanie) a s vysokozdviznym vozikom sa
presuvaju do medzi skladu félie. PP félia je spracovatelna pre vyrobu hotovych vyrobkov takmer
okamzité po vyrobeni, nepotrebuje vyzrievat. Proces tvarovania a strihania hotovych vyrobkov na
Termoformature prebieha podobnym procesom ako pri XPS, tzn. Linka pozostava z odvijacky kde
sa osadi spracovdvana cievka, traina, ktoré napomaha k odvijaniu vane, cez ktoru prechadza PP
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Automatizovany sklad plastovych vyrobkov

folia aby sa jej povrch zmacdal v roztoku obohatenom silikdnom (koncentracia cca 2%) , z dévodu
aby sa hotové vyrobky od seba pri spracovdvani u zakaznika lahsie oddelovali. Nasledné vstupuje
félia do predhrevnej pece aby sa pri teplote cca 100stCelsius predohriala. Takto pripravena PP
félia vstupuje do pece tvarovacej €asti, cez ktorou prechadza aby sa zohriala a ziskala potrebnu
elasticitu pre tvarovanie a nasledné do ¢asti kde sa nachddza osadena chladena forma, tvarovanie
PP je na principe tvarovania stlatenym vzduchom a vakuom, tvar hotového vyrobku je
determinovany profilom samice, k lepSej distribucii materidlu u hlbsich formatov napomadhaju
kopyta vo forme. Pas félie s vytvarovanymi tackami dalej vstupuje do strihacej stanice, kde
systémom strihacich noZov alebo systémom strizne pozostdvajlcej zo striznika a striznice
dochadza k oddelovaniu tdcok od odrezkov. Takto vyrobené vyrobky prechadzaju na niektorych
linkach balickou do PE obalov, a po rukavoch sa vkladaju do karténovych pripadne plastovych
boxov umiestnenych na palete, nasledné su prevezené a skladované v priestoroch na to uréenych
—v skladoch. Odrezky, pomleté na konci linky tepelného tvarovania, vzniknuté pri spracovani félie
sa pneumaticky dopravuju do stanice kde su umiestnene BIG-BAGy, do ktorych sa plnia, a
nasledné uskladniuju pre dalSie opdtovné spracovanie pri vyrobe PP félie.

7.5 Objektova skladba

$102.1 AUTOMATIZOVANY SKLAD PLASTOVYCH VYROBKOV — 1.ETAPA
$102.1 AUTOMATIZOVANY SKLAD PLASTOVYCH VYROBKOV — 2.ETAPA

$102/P01 ASR ARCHITEKTONICKO-STAVEBNE RIESENIE
$102/P02 STA  STATIKA
$102/P03 ZTI DAZDOVA KANALIZACIA
$102/P04 ZTI ZDRAVOTECHNICKE INSTALACIE
$102/P05 VYK  VYKUROVANIE
$102/P06 VZT VZDUCHOTECHNIKA A VETRANIE
$102/P07 ELI ELEKTROINSTALACIE
$102/P08 BLZ BLESKOZVOD a UZEMNENIA
$102/P09 SLPSLABOPRUD, KAMEROVY SYSTEM
$102/P10 TCH TECHNOLOGIA SKLADOVANIA
$S102/P11 EPS ELEKTRICKA POZIARNA SIGNALIZACIA
$102/P12 SHZ STABILNE HASIACE ZARIADENIE
$102/P13 PBS PROTIPOZIARNA BEZPECNOST STAVBY

5202 AREALOVE KOMUNIKACIE

$302 TERENNE A SADOVE UPRAVY

$402 DAZDOVA KANALIZACIA

$502 NADRZ POZIARNEJ VODY A STROJOVNA SHZ

$602 UPRAVA VONKAISIEHO AREALOVEHO OSVETLENIA
5702 UPRAVA A DOPLNENIE OPLOTENIA

5802 OCHRANA PLYNOVODOV
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7.7 Dopravné napojenie a staticka doprava

Aredlova doprava a dopravné napojenie

Cestne komunikacie rieSeného Uzemia budu napojené na aredlovid komunikaciu. Nakladné
automobily z arealu vychadzaju na jeho juznej strane, skadial prechddzaju na ulicu v sprave firmy
COOPBOX Eastern, s.r.o0., z ktorej sa napajaju na cestu 1/61.

Staticka doprava

Existujuca Cast aredlu ma parkovisko, toto parkovisko nie je sti¢astou zdmeru a ani sa nenavrhuje
nové parkovisku na Uzemi zdmeru. Parkovisko je vyuZivané zamestnancami z vyroby aj
administrativy.

Dynamicka doprava

Zasobovanie aredlu je 10 nakladnych vozidiel/denne s nosnostou 16 ton. Zasobovanie sa vykonava
len pocas dna cca 1 ndkladne vozidlo za hodinu. Navrhnuta cesta v severnej Casti zameru,
prechddzajica okolo hal nebude vyuZivana pre aredlovu dopravu, je uréena len pre zachranarov,
poZiarnikov.

8. Zdroje znedistujucich latok

8.1 Zdroje znedistujucich latok — Jestvujuci stav

Tabulka ¢. 4  Zdroje znecistujucich Idtok — Jestvujuci stav
Zdroj Znedistujuca latka

Jestvujlice zdroje

NEIS 2025

Staticka doprava

90 parkovacich miest pre osobné vozidla
Dynamicka doprava

243 prejazdov osobnych vozidiel (18 admin + 101 zam + 5 ndvst) x 2 TZL, NO,, CO, VOC
20 prejazdov nakladnych vozidiel/der

TZL, NO,, CO, TOC

TZL, NO,, CO, VOC

8.2 Zdroje znedistujucich latok poéas realizacie navrhovanej ¢innosti

Pocas realizicie stavby déjde k ¢asovo obmedzenému, lokdlnemu zataZeniu kvality ovzdusia a to
najma cinnostou stavebnych mechanizmov, prevadzkou motorovych vozidiel v stvislosti so
stavbou, manipuldcia s prasSnymi materidlmi v suvislosti so stavbou, resuspenziou prachovych
Castic v rdmci priestoru stavby.

8.2 Zdroje znedistujucich latok navrhovanej ¢innosti

Tabulka ¢. 5  Zdroje znecistujucich latok — Navrhovand c¢innost
Zdroj Znedistujuca latka

Vykurovanie objektu expedicie

5 x Teplovzdu$na jednotka MANDIK MONZUN 40Z-37,4 kW
Dynamicka doprava

20 prejazdov nakladnych vozidiel/deri

NO,, CO

TZL, NO,, CO, VOC
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9. Emisie znecistujucich latok
9.1 Emisie znecistujucich latok — Jestvujtci stav

Tabulka ¢. 6 Emisie znecistujucich latok — Jestvujuci stav

. Emisie ZL
Zdroj Znecistujuca latka
: : [kg/h]
Jestuuitice zdroi TZL 0,026
estvujuce zdroje NO, 0,070
NEIS 2025 o 0028
Pozn: Emisie ZL uvedené v t/rok .
TOC 1,699
s TZL 0,009
Staticka doprava
, . , I NOy 0,115
90 parkovacich miest pre osobné vozidla
.. M (6(0] 0,153
Pozn: Emisie v kg/den
VOC 0,048
Dynamicka doprava TZL 0,002
243 prejazdov osobnych vozidiel/den NOy 0,036
20 prejazdov nakladnych vozidiel/den co 0,084
Pozn: Emisie v kg/den VvOC 0,013

Pozn: Emisie statickej a dynamickej dopravy urcené podla spickovej intenzity dopravy, Emisné faktory EURO V podla
Eurdpskej agentury pre Zivotné prostredie EMEP/EEA air pollutant emission inventory guidebook, Passenger cars, light
commercial trucks, heavy-duty vehicles including buses and motor cycles, Guidebook 2023, Update 2025 [D3]

9.2 Emisie znecistujucich latok poé¢as realizacie navrhovanej €¢innosti

Pocas realizacie stavby déjde k ¢asovo obmedzenému, lokdlnemu zatazeniu kvality ovzdusia a to
najma c¢innostou stavebnych mechanizmov (TZL — PM;o, PM,5s), prevadzkou motorovych vozidiel
v savislosti so stavbou (TZL — PMj, PM,s, NOyx CO, VOC), manipuldcia s prasnymi materialmi
v suvislosti so stavbou (TZL — PMy, PMys), resuspenziou prachovych castic v rdmci priestoru
stavby (TZL — PMsio, PM;s). Zdbévodu elimindcie hore uvedenych predpokladanych zdrojov
znecistovania ovzdusia budu aplikované opatrenia napr. manipulacia s prasnymi materialmi
v ramci uzavretych priestorov, skrdpanim prasnych ¢innosti v rdmci realizacie stavebnych tkonov,
skrapanim docdasnych vnutroaredlovych komunikacii, cistenie docasnych vnutroarealovych
a pripadne vonkajsich komunikacii (vyjazdov zo stavieb), Cistenie stavebnych mechanizmov
a dopravnych prostriedkov.

9.3 Emisie znecistujucich latok navrhovanej ¢innosti
Tabulka ¢. 7  Zdroje znecistujucich Idtok — Navrhovand cinnost

Znedistujuca Emisie ZL
ltka [kg/h]

Zdroj

Vykurovanie objektu expedicie
5 x Teplovzdu$na jednotka MANDIK MONZUN 40Z-37,4 kW NOy 0,022
Spotreba ZP: 5 x 3,86 m3/h = 19,3 m3/h
Prevysenie nad strechu: 0,5 m

Vyska vyduchu: 28,125 + 0,5 = 28,625 m co 0,009
Priemer vyduchu: 0,1 m

L. TZL 0,003
Dynamicka doprava
. . , - y NOx 0,059
20 prejazdov nakladnych vozidiel/der
L ) ) N Cco 0,026
Pozn: Emisie ZL vyjadrené v kg/den
VOC 0,001
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10. Hodnotenie kvality ovzdusia
10.1 Model kvality ovzdusia

Pre hodnotenie kvality ovzdusia boli pouzZité modely kvality ovzdusia ATMOPLAN a MODIM.
Modelom kvality ovzdusia ATMOPLAN su vypocitané maximalne kratkodobé a priemerné rocné
koncentracie vo zvolenych referenénych bodoch ako prispevok existujucich strednych a velkych
zdrojov znedistovania ovzdusia (podla databazy NEIS), cestnej dopravy a prispevok tzv. lokalnych
kurenisk nachddzajucich sa vo zvolenom modelovom segmente.

Modelom kvality ovzdusia MODIM su vypocitané prispevky zdrojov znedistovania ovzdusia
navrhovanej ¢innosti.

Vseobecné vstupné udaje modelu MODIM

- Trieda stability atmosféry: C

- ReZim zdstavby: mestsky

- Triedy rychlosti vetra: 2. trieda rychlosti vetra
- Velkost sledovanej oblasti: 750 x 550 m

- Vstupné udaje modelu: tabulka ¢. 8

Tabulka ¢. 8  Parametre zdrojov znecistovania ovzdusia pre model kvality ovzdusia

Emisie ZL
Zdroj Parametre zdroja L misie
[g/s]
. 5 x Teplovzdu$nd jednotka MANDIK MONZUN 40Z-37,4 kW
NO 0,006
Vykurovanie | /o v duchu: 28,125 + 0,5 = 28,625 m x '
objektu iy
expedicie Prevysenie nad strechu: 0,5 m o 0.002
P Priemer vyduchu: 0,1 m !
20 prejazdov nakladnych vozidiel/deri PMio 0,129
PM;,5 0,096
c Pozn: Uvedené emisné faktory EMEP/EEA air pollutant NO, 2,968
Dynamicka N . . ’
emission inventory guidebook, Passenger cars, light co 1284
doprava . . . . d
commercial trucks, heavy-duty vehicles including buses
and motor cycles, Guidebook 2023, Update 2025 VOC 0,038
vyjadrenév g/km

Zoznam referencnych bodov

R1 [585; 518] Zahradkdrska oblast
R2 [510; 538] Zdhradkdrska oblast
R3 [552; 604] Zahradkarska oblast
R4 [890; 429] Zahradkarska oblast
R5 [170; 127] Strednd Skola

R6 [92; 130] Bytovy dom

Referenc¢né body boli zvolené na mieste, kde ma verejnost volny pristup a na fasade hygienicky
chranenych objektov situovanych najblizSie voci polohe zdrojov znedlistovania ovzdusia
navrhovanej ¢innosti (Priloha ¢. 1).
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Veterna ruzica

Priemernd ro¢na rychlost vetra: 2.9 m/s, bezvetrie: 5.4%

Rychlost vetra (m/s)
[0.0:0.5)
[0.5:1.0)
[1.0:2.0)
[2.0: 3.0)
[2.0.4.0)
[4.0: 5.0)
[5.0:6.0)
[6.0: 7.0)
=7.0

IIRREEAND

Obrdzok ¢. 2 Veternd ruZica

10.2 Limitné hodnoty kvality ovzdusia

V nasledujicej tabulke su uvedené limitné hodnoty kvality ovzdusSia uréené podla Vyhlasky ¢.
250/2023 Z.z. o kvalite ovzdusia. V pripade znecistujucich |atok, pre ktoré nie je urcena limitna
hodnota podla predmetnej vyhlasky je limitnd hodnota kvality ovzdusia uréend pomocou
koeficientu S pre vypocéet minimalnej vysky komina podla Vestnika MZP SR ¢. 5/1996.

Tabulka ¢. 9  Limitné hodnoty koncentrdcie znecistujucich Iatok pre hodnotenie kvality ovzdusia
Limitna, resp. cielova hodnota koncentracie [ug/m3]

Znedistujuca latka

Rocny priemer 24h priemer 1h/8h priemer
50
PMio 40 (35 prekroceni za rok) i
PM,5 20 - -
200

NO: 40 i (18 prekroceni za rok)
CcO - - 10 000 (8h)

TOC - - 200 (1h)
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10.3 Sucasna uroven kvality ovzdusia

Tabulka ¢. 10  Sucasnd droven kvality ovzdusia

Koncentracia ZL Prispevok navrhovanej ¢innosti
7L Referenény [ng/m3] [ng/m3]
bod Rocny Max. Max. 24h Rocny Max. Max. 24h
priemer | 1h/8h (pp) (pp) priemer 1h/8h ’
R1 19,720 - 65,522 (5) - - -
R2 20,174 - 67,573 (8) - - -
PM1o R3 20,133 - 67,378 (8) - - -
R4 19,244 - 63,585 (5) - - -
R5 21,307 - 69,101 (9) - - -
R6 21,939 - 70,092 (11) - - -
R1 13,142 - 53,089 (-) - - -
R2 13,414 - 54,749 (-) - - -
PMy.s R3 13,378 - 54,564 (-) - - -
' R4 12,849 - 51,541 (-) - - -
R5 14,530 - 56,480 (-) - - -
R6 14,932 - 56,909 (-) - - -
R1 12,054 | 41,548 (0) - - - -
R2 13,577 | 46,417 (0) - - - -
NO, R3 13,449 46,253 (0) - - - -
R4 10,484 36,894 (0) - - - -
R5 13,133 55,998 (0) - - - -
R6 14,976 70,816 (0) - - - -
R1 357,150 | 1624,55 (0) - - - -
R2 357,163 | 1624,49 (0) - - - -
co R3 357,151 1624,44 (0) - - - -
R4 357,130 1624,20 (0) - - - -
R5 357,129 1624,43 (0) - - - -
R6 357,128 1624,00 (0) - - - -
R1 1,763 78,606 (0) - - - -
R2 2,524 75,033 (0) - - - -
R3 1,824 72,158 (0) - - - -
Toc R4 0,595 57,566 (0) - - - -
RS 0,532 71,141 (0) - - - -
R6 0,453 45,611 (0) - - - -

V tabulke ¢. 10 su uvedené maximdlne kratkodobé (1h, 8h a 24h) a priemerné rocné (1r)
koncentracie monitorovanych ZL vo zvolenych citlivych receptoroch, resp. referencnych bodoch
platné pre sucasnu uroven kvality ovzdusia.

Na zdklade vysledkov hodnotenia kvality ovzduSia je v suc€asnosti vo zvolenom modelovom
segmente (vo zvolenych referenénych bodoch) dobra kvalita ovzdusia, t.j. vZiadnej
z monitorovanej znecistujucej latky nedochadza k prekracovaniu prislusnych limitnych hodnot
kvality ovzdusia podla Vyhlasky ¢. 250/2023 Z.z. o kvalite ovzdusia, resp. v pripade maximalnych
24h koncentracii PMjo dochddza k5 az 11 prekroceniam 24h limitnej hodnoty vo zvolenych
referenénych bodoch za prislusny kalendarny rok. V zmysle vyhlasky ¢. 250/2023 Z.z. o kvalite
ovzdusia je povolenych celkovo 35 prekroceni za kalendarny rok. Zdrojom emisii TZL, resp.
zdrojom koncentrdcii PMjg su primdrne lokdlne kureniska a to spalovanie tuhych paliv v rodinnych
domoch.. Oblast mesta Nové Mesto nad Vahom nie je pre rok 2025 oblastou riadenia kvality
ovzdusia (https://www.shmu.sk/sk/?page=2919).
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10.4 Oc¢akavana drovern kvality ovzdusia — Uroven kvality ovzdusia s prispevkom zdrojov
znecistovania ovzdusia navrhovanej ¢innosti

Tabulka ¢. 11

Ocakdvand urovern kvality ovzdusia s prispevkom navrhovanej ¢innosti

Koncentracia ZL Prispevok navrhovanej ¢innosti
3 3
7L Referencny [I\F;Iga/xm ] [ue/m’]
bod Roény Max. 24h Rocny Max.
. 1h/8h . Max. 24h
priemer (op) (pp) priemer 1h/8h
R1 19,720 - 65,523 (5) 0,00016 - 0,0013
R2 20,174 - 67,575 (8) 0,00044 - 0,0024
PM1o R3 20,133 - 67,379 (8) 0,00016 - 0,0012
R4 19,244 - 63,585 (5) 0,00002 - 0,0003
R5 21,307 - 69,102 (9) 0,00017 - 0,0012
R6 21,939 - 70,093 (11) 0,00007 - 0,0008
R1 13,142 - 53,090 (-) 0,00012 - 0,0010
R2 13,414 - 54,751 (-) 0,00032 - 0,0018
PMys R3 13,378 - 54,565 (-) 0,00012 - 0,0011
’ R4 12,849 - 51,541 (-) 0,00002 - 0,0003
R5 14,530 - 56,481 (-) 0,00012 - 0,0009
R6 14,932 - 56,910 (-) 0,00005 - 0,0006
R1 12,061 41,625 - 0,0071 0,077 -
R2 13,590 46,533 - 0,0135 0,116 -
NO, R3 13,456 46,324 - 0,0071 0,071 -
R4 10,485 36,914 - 0,0011 0,020 -
R5 13,137 56,039 - 0,0042 0,041 -
R6 14,978 70,844 - 0,0019 0,028 -
R1 357,162 1624,65 - 0,0123 0,096 -
R2 357,178 1624,61 - 0,0154 0,119 -
co R3 357,163 1624,53 - 0,0123 0,084 -
R4 357,132 1624,22 - 0,0020 0,024 -
R5 357,132 1624,45 - 0,0027 0,021 -
R6 357,129 1624,01 - 0,0015 0,015 -
R1 1,763 78,606 - 0,00005 0,0005 -
R2 2,524 75,034 - 0,00013 0,0009 -
T0C R3 1,824 72,158 - 0,00005 0,0005 -
R4 0,595 57,566 - 0,00001 0,0001 -
R5 0,532 71,141 - 0,00005 0,0004 -
R6 0,453 45,611 - 0,00002 0,0003 -
Vtabulke ¢. 11 su uvedené maximalne kratkodobé (1h, 8h a 24h) a priemerné rocné (1r)

koncentracie monitorovanych ZL vo zvolenych citlivych receptoroch, resp. referenénych bodoch
platné pre ocakavanu droven kvality ovzdusia s uvazovanim prispevku zdrojov znecistovania
ovzdusia navrhovanej Cinnosti. Na zdklade vysledkov hodnotenia kvality ovzdusia po realizacii
navrhovanej ¢innosti vo zvolenom modelovom segmente (vo zvolenych referenénych bodoch)
dobrd kvalita ovzdusia, t.. vZiadnej z monitorovanej znecistujucej latky nedochadza
k prekracovaniu prislusnych limitnych hodn6t kvality ovzdusia podla Vyhlasky ¢. 250/2023 Z.z.
o kvalite ovzdusia, resp. v pripade maximdlnych 24h koncentracii PM, dochadza k5 az 11
prekro¢eniam 24h limitnej hodnoty vo zvolenych referenénych bodoch za prislusny kalendarny
rok. V zmysle vyhlasky ¢. 250/2023 Z.z. o kvalite ovzdusia je povolenych celkovo 35 prekroéeni za
kalendarny rok. Prispevok zdrojov znedistovania ovzdusia navrhovanej ¢innosti ja minimalny a je
mozné konstatovat, Ze nespOsobi zvysenie poctu prekroceni v porovnani so si¢asnym stavom.
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10.5 Odstupové vzdialenosti

Podla Prilohy €. 10 k vyhlaske ¢. 248/2023 Z.z. Umiestriovanie zdrojov znelistovania ovzdusia, Il.
Odporucané odstupové vzdialenosti pre navrhovanu ¢innost nie st uvedené Ziadne odporucané
odstupové vzdialenosti.

10.6 Zapach

Nerelevantné.

10.7 Minimalna vyska komina

Vypocet zakladnej minimalnej vysky komina

Podla Informacie postupe vypoctu vysky komina na zabezpecenie podmienok rozptylu
vypustanych znecistujucich latok a zhodnotenie vplyvu zdroja na imisnu situaciu v jeho okoli
pomocou matematického modelu vypoctu ocakavaného znecistenia ovzdusia zverejnenej vo
Vestniku MZP SR roénik IV 1996 ¢&iastka 5 vratane zmien je potrebné uréit zakladnd minimélnu
vy$ku komina, korekciu vy$ky komina na okolitt zastavbu (dalej len , Informécia MZP SR“).

Tabulka ¢. 12 Vypocet zakladnej minimdlnej vysky komina pre navrhovany stav

Zdroj Znedistujuca | Emisie ZL Koef. Minimalna
latka [kg/h] vyska [m]
Vykurovanie objektu expedicie
1 x Teplovzdugna jednotka MANDIK MONZUN NOx 0,004 0,2 4,0
40Z-37,4 kW
VV§ka deuchu: 28,625 m co 01002 7,5 4,0
Prevysenie nad strechu: 0,5 m

Na zaklade uplatneného vypoctu zakladnej minimalnej vysky komina je mozné konstatovat, Ze
navrhovand vyska vyduchu (komina) zo spalovacieho zariadenia je dostato¢na z pohladu
minimalnej vysky komina.

Korekcia vysky komina na okolitu zastavbu
Nerelevantné.

Korekcia vy$ky komina na okolité kominy, ktoré emituju rovnaku zneéistujiucu latku
Nerelevantné.

Na zdklade uvedeného je mozné konstatovat, Ze navrhovana vyska vyduchu (komina) spalovacich

zariadeni je v sulade s poZiadavkou Prilohy €. 9 k vyhlaske ¢. 248/2023 Z.z., t.j. bude zabezpeceny
dostatocnych rozptyl emisii ZL za sucasného dodrzania kvality ovzdusia.

11. Zaver

Cielom rozptylovej studie je zhodnotenie vplyvu zmeny navrhovanej ¢innosti ,,Automatizovany
sklad plastovych vyrobkov“ na kvalitu ovzdusia v okoli ich navrhovaného umiestnenia.

Studia hodnoti kvalitu ovzdusia v predmetnej oblasti pomocou modelu kvality ovzdusia na trovni
citlivych receptorov a to pre:
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- stav bez realizdcie navrhovanej cinnosti reprezentovany stavom, ak sa nebude
navrhovand cinnost realizovat (nulovy variant),
- stav s realizdciou navrhovanej ¢innosti reprezentovany stavom, ak sa bude navrhovand
Cinnost realizovat v zmysle citovanej dokumentdcie (realizacny variant),
pri zohladneni vsetkych identifikovanych zdrojov znecistujlcich latok.

Na zaklade citovanej dokumentacie boli identifikované zdroje znecistujucich latok pre jestvujici
stav (t.j. prevadzkované v sucasnosti) a navrhovanu ¢innost. Zoznam zdrojov a struény opis je
uvedeny v kapitole 8. KedZe sa jedna o jestvujlci zdroj, zdroje znedistovania ovzdusia v rozsahu
statickd a dynamickda doprava vrozsahu osobnej a ndkladnej dopravy su prevadzkované aj
v sucasnosti. Realizdciou navrhovanej cinnosti technicky dochadza k vybudovaniu
automatizovaného skladu plastovych vyrobkov. V sivislosti so skladom dochddza k vytvoreniu
nového zdroja — vykurovanie objektu a sicasne k presmerovaniu nakladnej dopravy. Na zaklade
uvedeného bol hodnoteny ako prispevok zdrojov znecistovania ovzdusia v rozsahu vykurovanie
objektu a nakladnda doprava.

Na zéklade deklarovanych vykonovych parametrov zdrojov znecistovania ovzdusia boli vypocitané
emisie ZL pre navrhovanu ¢innost. V pripade jestvujucich zdrojov znedistovania ovzdusia boli
emisie ZL urcené na zdklade tlac¢iv NEIS vrozsahu ZL vznikajucich v suvislosti s navrhovanou
¢innostou.

Studia hodnoti sG€asnu Grover kvality ovzdusia — jestvujuci stav a stav po realizacii navrhovanej
¢innosti — ocakavana uroven kvality ovzdusia s prispevkom zdrojov znecistovania ovzdusia
navrhovanej ¢innosti.

Pre hodnotenie kvality ovzdusia bolo zvolenych celkovo 6 referenénych bodov a to primdrne na
urovni susediacej zahradkarskej oblasti (R1 az R4) a Skolskom zariadeni a bytovom dome (RS5, resp.
R6).

Pre hodnotenie kvality ovzdusia boli pouzité modely kvality ovzdusia ATMOPLAN a MODIM.

Na zaklade vysledkov hodnotenia kvality ovzdusia je v sucéasnosti vo zvolenom modelovom
segmente (vo zvolenych referenénych bodoch) dobra kvalita ovzdusia, t.j. vZiadnej
z monitorovanej znecistujucej latky nedochadza k prekracovaniu prislusnych limitnych hodnot
kvality ovzdusia podla Vyhlasky ¢. 250/2023 Z.z. o kvalite ovzdusia, resp. v pripade maximalnych
24h koncentracii PMio dochadza k5 az 11 prekroCeniam 24h limitnej hodnoty vo zvolenych
referenénych bodoch za prislusny kalendarny rok. V zmysle vyhlasky ¢. 250/2023 Z.z. o kvalite
ovzdusia je povolenych celkovo 35 prekroceni za kalendarny rok. Zdrojom emisii TZL, resp.
zdrojom koncentracii PMjo su primarne lokalne kureniskd a to spalovanie tuhych paliv v rodinnych
domoch.. Oblast mesta Nové Mesto nad Vahom nie je pre rok 2025 oblastou riadenia kvality
ovzdusia (https://www.shmu.sk/sk/?page=2919).

Na zaklade vysledkov hodnotenia ocakdvanej kvality ovzdusia po realizacii navrhovanej ¢innosti
vo zvolenom modelovom segmente (vo zvolenych referenénych bodoch) dobra kvalita ovzdusia,
t.j. viZiadnej z monitorovanej znedlistujucej latky nedochadza k prekracovaniu prislusnych
limitnych hodndt kvality ovzdusia podla Vyhlasky ¢. 250/2023 Z.z. o kvalite ovzdusia, resp.
v pripade maximalnych 24h koncentracii PMio dochddza k5 aZ 11 prekrofeniam 24h limitnej
hodnoty vo zvolenych referenénych bodoch za prislusny kalendarny rok. V zmysle vyhlasky ¢.
250/2023 Z.z. o kvalite ovzdusia je povolenych celkovo 35 prekroéeni za kalendarny rok. Prispevok
zdrojov znedistovania ovzdusia navrhovanej ¢innosti ja minimalny a je mozné konstatovat, ze
nespdsobi zvysSenie poctu prekroéeni v porovnani so sicasnym stavom.
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Na zaklade uvedeného je mozné konstatovat, Ze miera vplyvu zdrojov znecistovania ovzdusia je
ocCakavanu uroven kvality ovzdusia je miniméalna. Navrhovand Cdinnost, resp. prispevok
navrhovanej cinnosti nespdsobi takd mieru zneclistovania ovzdusia, ktora by mohla spdsobit
zvySenie poctu prekracovani prislusnych limitnych hodn6t kvality ovzduSia dosahovanych
v sUcasnosti.

Rozptylova studia ,Automatizovany sklad plastovych vyrobkov” obsahuje celkom 31 strdn vratane
priloh.

Ing. Viliam Carach, PhD.
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Prilohy
Priloha ¢. 1 Referencné body

Izoéiary rozptylu emisii ZL zo zdrojov zneéistovania ovzdusia navrhovanej éinnosti

Priloha ¢. 2 Maximdlne kratkodobé koncentrdcie PM o
Priloha ¢. 3 Priemerné roc¢né koncentrdcie PMio
Priloha ¢. 4 Maximdlne kratkodobé koncentrdcie PM s
Priloha ¢. 5 Priemerné roc¢né koncentrdcie PM s
Priloha ¢. 6 Maximalne kratkodobé koncentrdcie NO;
Priloha ¢. 7 Priemerné rocné koncentrdcie NO,

Priloha ¢. 8 Maximadlne kratkodobé koncentrdcie CO

Priloha ¢. 9 Priemerné rocné koncentrdcie CO
Priloha ¢. 10  Maximdlne krdtkodobé koncentrdcie VOC
Priloha ¢. 11  Priemerné rocné koncentrdcie VOC
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Referencéné body

Priloha ¢. 1
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Maximdlne kratkodobé koncentrdcie PMio
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Priloha ¢. 3 Priemerné rocné koncentrdcie PMio
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Maximdlne kratkodobé koncentrdcie PM,,s
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Priemerné ro¢né koncentrdcie PM,,5
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Maximadlne kratkodobé koncentrdcie NO,
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Priloha ¢. 7 Priemerné rocné koncentrdcie NO;
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Maximadalne kratkodobé koncentrdcie CO

Priloha ¢. 8
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Priemerné rocné koncentrdcie CO

Priloha ¢. 9
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Priloha ¢. 10 Maximadlne kratkodobé koncentrdcie VOC
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Priloha ¢. 11

Priemerné rocné koncentrdcie VOC
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