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1 PODACI O OPERATERU I LOKACIJI POSTROJENJA

Naziv operatera DIV d.o.o. tvornica vijaka

Pravni oblik oblik trgovackog drustva ili drugi

primjenjivi pravni oblik Drustvo s ogranicenom odgovorno3cu

Adresa operatera Samobor, Bobovica 10 a (sjediste)
Matic¢ni broj operatera, OIB MBS:33659976 OIB: 33890755814
Naziv postrojenja DIV d.o.0. -Podruznica Knin
Adresa postrojenja IV gardijske brigade 44, Knin

Broj zaposlenih 446

Postrojenje za proizvodnju vijaka DIV d.o.0. smjeéteno je u Sibensko-kninskoj Zupaniji na podrugju
Grada Knina, u postojecoj industrijskoj zoni u blizini srediSta Grada. Lokacija postrojenja je sa
jugoistocne i istocne strane omedena rijekom OraSnicom i novim uredajem za procis¢avanje otpadnih
voda Grada Knina (u izgradnji), sa sjeverne strane Ulicom 4. gardijske brigade, sa zapadne i
jugozapadne strane Zeljeznickim koridorom kojeg u tom dijelu ¢ini ukupno trinaest kolosijeka.

Postrojenje DIV d.o.o. Knin je srediSnje postrojenje u postojecoj industrijskoj zoni, i ujedno i dominantni
objekt u istoj, a takoder je, uz Zeljeznicku infrastrukturu, i dominantni objekt u samom Kninu. Ukupna
povriina industrijskog kompleksa iznosi oko 89.000 m’. Zbog svoje veli¢ine, industrijski kompleks DIV
d.o.o. ima odredenu interakciju s kompletnim naseljem Knin i okolnim naseljima koja s Kninom ¢ine
jedinstvenu aglomeraciju, te s kljuénim infrastrukturnim objektima. Udaljenost postrojenja od
stambenih zona iznosi oko 70 m u pravcu sjevera, oko 250 m u pravcu zapada, oko 400 m u pravcu
istoka i sjeveroistoka, i oko 1000 m u pravcu juga, pri ¢emu je najveéa interakcija prema sjeveru, gdje, za
razliku od ostalih smjerova, nema urbanisti¢kih (Zeljeznicka infrastruktura) i prirodnih prepreka (rijeka
Orasnica i poplavno podrucje uz rijeku) izmedu postrojenja i stambenih zona.

Prijamnik otpadnih voda (lagune) je udaljen je 10 metara.

Rijeka Orasnica je udaljena cca 120 m

Zastic¢ena podrucja udaljena su:

1. Nacionalni park Krka— oko 3.300 m zapadno od lokacije postrojenja

2. Krka krajolik - Gornji tok - oko 800 m na najblizem dijelu

3. Spomenik prirode - Stara straZa (geoloski spomenik prirode) - oko 3,5 km

4. Spomenik prirode - Sarena jezera (hidroloski spomenik prirode, u prijedlogu) - od lokacije
postrojenja udaljen je oko 1.700 m.

Podrucja ekolosSke mreze udaljena su:
1. HR2001068 Radiljevac — oko 1.000 m sjeverozapadno od lokacije postrojenja
2.HR2001067 Butiznica - oko 1.000 m sjeverno od lokacije postrojenja

3. HR1000026 Krka i okolni plato — oko 1.000 m zapadno od lokacije postrojenja
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4. HR2000966 Sarena jezera kod Knina - oko 1.700 m jugoisto¢no od lokacije postrojenja
5.HR2000917 Kr¢i¢ - oko 2.500 m isto¢no od lokacije postrojenja

6. HR2000918 Nacionalni park Krka — oko 3.300 m zapadno od lokacije postrojenja
Druga osjetljiva podrudja:

Na udaljenosti do 2.000 m od lokacije postrojenja, na kojoj bi postojao mogudi utjecajna kulturne
vrijednosti nalaze se Arheolosko nalaziste Kapitul (Z-4372), Crkva i samostan Sv. Ante (Z-4376), Crkva Sv.
Josipa (Z-4301), Kuéa Krvavica (Z-4374), Kuéa Petkusi¢ (Z-4373), Kuéa Lovri¢ (Z-4375), Kulturno-
povijesna cjelina Knina (Z-4185) i Tvrdava (Z-4590)

Sredinom 90-tih, tijekom domovinskog rata, unisten je spremnik sa oko 250 kubnih metara teske sirove
nafte (mazut) a Sto je uzrokovalo oneciS¢enje uzeg prostora oko spremnika i dijela interne
kanalizacijske mreze na lokaciji postrojenja. Tvrtka DIV d.o.o. se prijavila preko MZOIP-a, a u okviru
programa PHARE 2006 na zahtjev kako bi se podrucje unutar tvornickog kruga oneci$¢eno naftom
ocistilo. S tim u vezi napravljena su preliminarna ispitivanja objavljena u publikaciji “Feasibillity study for
remediation on Knin - Screw Factory Site — TVIK DIV” (Ramboll Ltd., 2009). Rezultati ispitivanja su
pokazali da se na podrucju tvorince nalaze podrucja oneciséena: teskom sirovom naftom, strojnim
(maSinskim) uljem, hlapljivim organskim spojevima, teSkim metalima (krom i cink), kloridima i
aromatskim ugljikovodicima tipa benzen, toluol, etilen, benzen i ksilen.

S obzirom na to da su nosioci PHARE projekta bili MZOIP i Fond za zaStitu okolisa i energetsku
ucinkovitost, tvrtka DIV d.o.o. uputila je dopis u MZOIP za ocitovanje o daljenjem postupanju po pitanju
sanacije onecis¢enog podrucja s ciljem zavrsetka sanacije oneci$¢enja unutar tvornickog kruga.
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2 OPIS POSTROJENJA | AKTIVNOSTI KOJE SE PROVODE

Postrojenje za proizvodnju vijaka DIV Knin obavlja navedenu djelatnost na sadasnjoj lokaciji od 1956.
godine kada je djelovalo pod nazivom TVIK. Tijekom Domovinskog rata postrojenje je devastirano. 2002.
godine je postrojenje preuzeto od strane grupacije DIV, te je ponovo pokrenuta proizvodnja.

2013. godine uslijed zahtjeva trZiSta i potrebe za dodatnim proizvodnim kapacitetima izgraden je novi
dio postrojenja koji se sastoji od 5 hala u kojima su smjeStene dvije linije za galvansko cincanje, 23 linije
za izradu vijaka i 3 linije za toplinsku obradu vijaka.

Sukladno prilogu 1 Uredbe o okolisnoj dozvoli (NN 8/14) a s obzirom na aktivnosti koje se odvijaju,
predmetno postrojenje potpada pod tocku 2.6. Povrsinska obrada metala ili plasti¢nih materijala u
kojima se primjenjuje elektrolitski ili kemijski postupak, s kadama za obradu zapremine preko 30 m’.

2.1. GLAVNA DJELATNOST SUKLADNO PRILOGU 1 UREDBE

Glavna djelatnost koja se u postrojenju obavlja sukladno prilogu 1 Uredbe jest galvansko cincanje.
Navedena aktivnost se odvija na jednoj liniji u pogonu za galvansko cin¢anje u starom dijelu postrojenja
te na jednoj liniji u pogonu za galvansko cincanje u novom dijelu postrojenja. Kada se ostvare svi
potrebni uvjeti, u novom pogonu za galvansko cin¢anje biti ¢e pustena u rad i druga linija.

Galvansko cincanje je postupak katodnog nanosenja tankog metalnog sloja na povrsinu poluproizvoda
u cinkovom elektrolitu. Za poboljSavanje kvalitete metalne prevlake naknadno se obavlja pasivacija koja
ima i dekorativnu ulogu. Debljina metalne prevlake uobicajeno iznosi 5-7 pm. Galvansko cincanje izvodi
se u pogonu koji ¢ine kade s kemikalijama i ispirnom vodom. Kade su otporne na utjecaj kemikalija, a
sam postupak izvodi se u plasti¢nim perforiranim bubnjevima, kapaciteta 150 - 200 kg koji se potapaju
u kadu s medijem, te se istima manipulira putem elektrodizalice po utvrdenom tehnoloSkom slijedu i
vremenima drzanja. U sklopu pogona je i centrifugalna komora u kojoj se strujom toplog zraka izradci
suSe. Galvansko cincanje sastoji se od tri vrste tehnolo3kih operacija:

e Priprema (kemijsko odmasdivanje)
e Pocincavanje (Galvansko)
e Pasivizacija

Ispiranje vodom obavlja se nakon svake faze i to na temperaturi od 18 do 25°C u trajanju od jedne
minute

Kemijsko odmas¢ivanje, kao prva operacija izvodi se radi potrebe uklanjanja dijelova ulja nanesenog
nakon toplinske obrade, a izvodi se industrijskim detergentima. Dekapiranje s HCl - oksidni sloj na
osnovnom materijalu uklanja se kloridnom kiselinom kojoj se dodaje inhibitor radi zastite strukture na
povrsini vij¢anih elemenata.

Elektroodmascivanije slijedi kako bi eventualne zaostale necistoce uklonile s povrsine vijcanih
elemenata, a izvodi se anodnim principom u kojem se necistoce lijepe za anodne ploce koje su
potopljene u elektrolit. Elektrolit je gotov pripravak s natrijevim hidroksidom kao osnovnim sadrzajem.
Aktiviranje je zavrSna faza pripreme proizvoda nakon koje se elementi ne peru u vodi, a izvodi se u 3%
kloridnoj kiselini.
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Cincanje aktivirane povrsine obavlja se u elektrolitu koji je sastavljen od kiselih ili alkalnih klorida i
gotovih pripravaka. Cincanje je katodnog tipa jer katodu predstavlja proizvod, a cinkova anoda je u
elektrolitu.

Najcesca pasivacija je tzv. plava Ciji je osnovni sadrzaj nitratna kiselina, te Zuta koja se izvodi u otopini

gotovog pripravka Ciji je osnovni sadrzaj kromna i kloridna kiselina. Susenje u centrifugalnoj komori
posljednja je operacija u tehnoloSkom postupku galvanskog cincanja, a izvodi se kako bi vij¢ani elementi
nakon ovih operacija bili spremni za pakiranje, skladiStenje i isporuku.

Proces galvanskog cincanja u starom i novom postrojenju odvija se na istovjetan nacin s tim da se u
novom postrojenju odvija alkalni proces a na starom kiseli, baziran na elektrolitu s KCI.

U starom postrojenju za galvansko cincanje u elektrolit u kojem se nalaze anode-cink ploce visokog
stupnja cCistoce, uranjaju se bubnjevi s robom (vijci, matice i podloske), koji se unutar bubnjeva u kojima
se obavlja pocincavanje spajaju s negativnim polom izvora istosmjerne struje (katodno spojeni) prilikom
Cega dolazi do izdvajanja previlake. U novom postrojenju proces se odvija u drugoj vrsti elektrolita,
pripremljenog u tzv. cink - generatoru u kome dolazi do otapanja cinka visoke Cistoce u otopini NaOH, i
koji se onda prebacuje u kade za pocincavanje u kojima se, takoder u bubnjevima, odvija proces
nanosenja cink prevlake.

Kapacitet linije za galvansko cin¢anje u starom pogonu iznosi 600 kg/h, uz ukupnu zapreminu kada od
43,35 m’ a kapaciteti linija za galvansko cin¢anje u novom pogonu su istovjetni i iznose 2500 kg /h uz
zapremina kada od 91,21 m’.

2.2. DIREKTNO POVEZANE DJELATNOSTI

Osim gore navedene aktivnosti galvanskog cincanja u postrojenju se odvija cijeli niz procesa kaoji
navedenoj aktivnosti prethode ili omogucuju njeno obavljanje a to su:

e Priprema sirovine,

e |zrada vijaka i matica,

e Toplinska obrada,

e Opskrba toplinskom energijom,
e Opskrba komprimiranim zrakom,
e Rashladni sustavi,

e Obrada otpadnih voda,

e Kemijska priprema vode

e |zrada alata,

o Plastifikacija vijaka

e Pakiranje

e Kontrola kvalitete i

e Skladistenje
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PRIPREMA SIROVINE

Sirovina za proizvodnju vijaka i matica je legirana celi¢na Zica razlicitih promjera od @ 4 do @ 22 mm,
namotana u buntovima. Priprema sirovine dijeli se u dvije osnovne operacije: mehanicka priprema (MP)
i kemijska priprema (KP). U sklopu pripreme sirovine, prema potrebi obavlja se i Zarenje Zice u svrhu
postizanja bolje obradivosti te provlacenje na tzv. ,provlakacicama® u svrhu postizanja trazenog
promjera Zice.

Mehanicka priprema

U svom izvornom stanju tvornicki toplo valjana Zica ima na povrsini odredeni sloj okujine, hrde koju je
potrebno odvojiti od osnovnog materijala i to mehanickim putem, odnosno bombardiranjem ¢elicnom
sa¢mom (sa¢marenje). Celi¢na sa¢ma upravljana tlakom industrijskog zraka velikom brzinom udara u

povrsinu Celi¢ne Zice uslijed cega se hrda i okujina odvajaju.

U pogonu su dvije sa¢marilice GOSTOL tipa PZK-5 smjetene svaka u svoju kabinu. Obje sa¢marilice
opremljene su ventilacijskim sustavima sa vrecastim filterima. Jedna od navedenih saémarilica je od
1990. Van upotrebe a druga se koristi samo povremeno.

Kemijska priprema

Kemijska priprema obuhvaca postupke dekapiranja, ispiranja, fosfatiranja, ispiranja, neutralizacije i
osapunjenja.

Dekapiranje ili luZenje Zice je postupak uklanjanja produkata korozije, a obavlja se u kloridnoj kiselini.
Ova se operacija koristi kada mehanickim putem nije moguce ukloniti dodatni korozivni sloj od
osnovnog materijala. Kiseloj otopini otopini se dodaje kemijsko sredstvo (inhibitor), u svrhu zastitu
strukture osnovnog materijala od nagrizajuceg svojstva kiseline.

Ispiranje se provodi nakon dekapiranja i nakon fosfatiranja.

Postupak fosfatiranja obavlja se u otopini gotovog kemijskog pripravka koji je u osnovi cinkov fosfat i
fosfatna kiselina.

Postupak fosfatiranja obuhvaca dvije faze i to fazu aktivacije kojom se Zica priprema za bolje
prekrivanje fosfatnog sloja pri €¢emu se koristi blago luznati aktivator. Nakon ove faze slijedi fosfatiranje
koji se koristi radi bolje obradivosti materijala, te podmazujuéeg utjecaja sloja fosfata na alat za strojno
kovanje vijaka.

Neutralizacijom se sirovinu uranja u neutraliziraju¢e sredstvo luznatog pH kako bi se povrsina
materijala pripremila za bolje prianjanje sapuna.

Osapunjenje je postupak nanosenje podmazujeceq sloja kao ¢vrsto vezanog za metalnu povrsinu kaoji
omogucava mehanicku obradu koji slijedi, te istovremeno Stiti i alat i stroj od ostedenja.

~

Zarenje

Zarenje se obavlja u pe¢i za Zarenje Zice (P -10) koja je ukopana u zemlju. Zica se zagrijava na
temperaturu 680-720°C, na kojoj se drZi 6 -10 sati, ovisno o debljini i teZini Zice te se zatim hladi u pe¢i
do 200 - 300°C, a nakon toga se vadi iz pe¢i i hladi do sobne temperature. Navedenim postupkom se
Zica ,omek3ava“ tj. postiZe se bolja obradivost. Ovaj postupak se obavlja na malom dijelu ulazne sirovine
(cca 2-5%), zavisno o o zahtjevima izrade proizvoda. Postupak se obavlja prije prethodno navedenih
postupaka pripreme.
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Provlacenje

Zica se ,zasilji* na stroju za ,Siljenje” da bi mogla pro¢i kroz vodiju i zatim se na provlakacici provlaci na
potreban profil i mjeru, odnosno na odgovarajucu debljinu Zice. Vecina linija za izradu vijaka je

opremljena vlastitim provlakacicama (ali ne sve) tako da se provlacenje u pripremi izvodi na vrlo malom
udjelu sirovine. (u 2014. godini 26,3% ulazne sirovine bilo je podvrgnuto ovom postupku u fazi pripreme)

Napomena: Za potrebe proizvodnje moZe se nabaviti i ve¢ pripremljena sirovina koja se upucuje direktno
u proces — izradu vijaka, eventualno se na stroju za pred provlacenje provlaci na tehnolosku mjeru za
odredeni vijak.

IZRADA VIJAKA | MATICA

Izrada vijaka zasniva se postupku hladnog oblikovanja. Hladno oblikovanje (kovanje)provodi se prisilnim
(tlagnim) tec¢enjem materijala u zatvorenom alatu pri ¢emu dolazi do stanovitog o¢vr3éivanja materijala
i povecdanja granice tecenje,cime je moguce postupno oblikovanje vijka. Hladno oblikovanje tijela vijka i
valjanje navoja sastoji se od:

e Provlacenje sirovine na odredenu mjeru (po potrebi, ukoliko je Zica ve¢ pripremljena po mjeri
onda se ovaj postupak preskace)

e Odsijecanje na manje dijelove
e Predsabijanje — formiranje oblika vijka
e Sabijanje - formiranje glave vijka
Predsabijanje i sabijanje spadaju u postupak presanja.
e Reduciranje je oblikovanje ,stabla® vijka, odnosno dijela vijka na koji se kasnije valja navoj

e Srhovanje ili odsijecanje — odvajanje viska materijala s glave vijka, odnosno konacno
oblikovanje glave vijka

e Valjanje navoja je izrada navoja valjanjem izmedu ploca ili valjka na reduciranom dijelu stabla
vijka
Svih sedam navedenih procesa se odvija na provlakacici, presi-kovalici i valjalici(automatu) za izradu
vijaka

Izrada matica obavlja se na preSama (kovalicama) sli¢no kao i izrada vijaka s tim da se Sesterokut i rupa
radi na istom stroju (presa- kovalica). Urezivanje navoja na maticama radi se na drugom stroju (MASS -
8 do MASS 33)

Kao sredstvo podmazivanja koriste se ulja za podmazivanje i hladenje samoga stroja, rad hidraulickih
sustava maziva za obradu i hladenje celika (materijala).

TOPLINSKA OBRADA

Za postizanje ciljanih mehanickih svojstava (Cvrstoca, tvrdoca, Zilavost) proizvoda koji je hladnim ili
toplim oblikovanjem dobio trazeni oblik nuzan je postupak toplinske obrade. Toplinska obrada sastoji se
od faze kaljenja i visokog popustanja. Postupkom kaljenja postize se tzv. tvrda faza, a fazom popustanja
poboljSava se Zilavost i rastezljivost proizvoda.
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Postupak toplinske obrade obavlja se na linijskim proto¢nim pecima za toplinsku obradu. Kao energent
koristi se elektricna energija. Postupak se sastoji od pranja vijaka, kaljenja, pranja i popustanja.

Vijcani se elementi pokretnom trakom unose u liniju. Pranje kao prva faza tehnoloSkog postupka izvodi
se iz razloga 5to su vij¢ani elementi u prethodnom postupku oblikovanja nauljeni, a kaljenje se kao
slijededi postupak izvodi na visokoj temperaturi te se tako uklanja moguénost zapaljenja. Proizvod se
pere industrijskim detergentom na bazi natrijevog hidroksida.

Nakon pranja slijedi postupak kaljenja koji se sastoji od zagrijavanja vij¢anih elemenata u pedi na visokoj
temperaturi (860-900 °C) te intenzivnog hladenja (kada sa uljem ili vodom, cca 60°C odnosno 35 °C). U
pecima za kaljenje ostvaruje se zastitna atmosfera mjeSavinom plinova kako ne bi doslo do
razugljicenja ili nauglji€enja proizvoda.

Nakon kaljenja slijedi postupak ponovnog pranja, a zatim popustanja. Popustanje kao nastavak procesa
poboljsavanja vijcanih elemenata i zadnja faza tehnoloskog postupka obavlja se zagrijavanjem vij¢anih
elemenata na visokoj temperaturi (do 680°C) te hladenjem u emulziji (60°C).

OPSKRBA TOPLINSKOM ENERGIJOM

Opskrba toplinskom energijom osigurana je putem kotlovnice te sustava za prikupljanje otpadne
topline i njenu distribuciju a koji se nalazi u sklopu energane.

U kotlovnici su dva parna kotla namijenjena proizvodnji pare koja se dalje koristi u proizvodnim
procesima izrade vijaka i povrsinske zastite. Kao energent koristi se loZivo ulje srednje (LUS). Jedan
kotao je snage 3,925 MW a drugi 2,614 MW.

Sustavom prikupljanja topline se toplina preuzeta hladenjem kada za kaljenje i popustanje u procesima
toplinske obrade preko izmjenjivaca i pumpi akumulira u spremnike zapremnine 25m’ na dva
temperaturna nivoa 70/80°C i 40/45°C. Maksimalno prikupljena otpadna energija moZe biti, ako
tehnologija toplinske obrade radi punim kapacitetom, oko 2.5 MW. Akumulirana energija u spremnicima
koristi se za zagrijavanje pojedinih kada na galvanskom cin€anju vijaka i zagrijavanju u uredajima za
pranje vijaka na toplinskoj obradi. Za situacije kad je potrebno grijanje a akumulirana razina energije u
spremnicima niska instaliran je elektri¢ni kotao snage 250kW.

OPSKRBA KOMPRIMIRANIM ZRAKOM

Sustav za opskrbu komprimiranim zrakom sastoji se od dvije cjeline — u objektu Energane smjesten je
jedan vij¢ani kompresor snage 160 kW i efektivne dobave 22,1 m*/min. Hladenje kompresora obavlja se
vodom a rad kompresora je automatiziran. Osim toga, u zasebnoj prostoriji, pokraj starog pogona za
proizvodnju vijaka nalaze se dva vijcana, zrakom hladena kompresora snage 160 | 110 kW te efektivne
dobave 22 i 17 m’/min, zajedno sa su$acem zraka. Kapacitet suaca zraka nije poznat nego se
pretpostavlja da je od 15 - 20 m*min. Ova kompresorska stanica je opremljena sa spremnikom zraka od
10 m’ koji se nalazi ispred prostorije.

RASHLADNI SUSTAVI

U postrojenju su u funkciji dva rashladna sustava - rashladni sustav novog i rashladni sustav starog
dijela postrojenja.

Rashladni sustav novog dijela postrojenja funkcionira na slijededi nacin - u sluc¢aju da je postignut
maksimalni kapacitet prikupljanja energije na toplinskoj obradi, temperatura na kadama se odrzava na
zadanoj temperaturi uz pomo¢ podzemnog spremnika kapaciteta 350 m’ koji radi na temperaturnom
rezimu 30-35°C. Za potrebe odrZavanja ovog temperaturnog reZima instalirana su dva rashladna tornja
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snage 2 MW. Rashladni sustav je otvorenog tipa. Zbog potrebe hladenja linije za galvansko cincanje
koje zahtjeva temperaturni reZim 7/12°C instalirane su dva kompresorska rashladnika-CHILLER-a snage
750 kW/h.

Za hladenje u starom dijelu postrojenja se koristi protocni sustav tj koristi se vodovodna voda koja se
nakon hladenja pojedinih potrosaca dalje koristi kao tehnoloSka voda. Voda prolazi kroz hladila na
odgovarajuc¢im kadama linije galvanskog cincanja. Dalje se odvodi cjevovodom do linija termicke obrade
gdje na spomenutim pec¢ima ima ulogu hladenja ulja, emulzije i leZajeva. Nakon oduzimanja odnosno
preuzimanja topline, a posredstvom izmjenjivaca, vodi se dalje u ispirne kade linije galvanskog

pocincavanja. Takve oneciscene ispirne vode sa kada galvanizacije (oneci$¢ene tehnoloske vode)
odvode se cjevovodom u sabirne bazene procistaca otpadnih voda.

OBRADA OTPADNIH VODA

Tretman tehnoloskih voda provodi se na nacin da se sa tehnoloskih cjelina gdje nastaju, odvode
tehnoloskim odvodom u objekt za obradu tehnolo3kih voda. Svaka vrsta tehnolo3kih voda odvodi se u
posebnoj cijevi. Objekt za tretman tehnolo3kih voda sastoji se od unutarnjih i vanjskih bazena, te
uredaja za obradu. Sve otpadne tehnoloSke vode skupljaju se u vanjskim bazenima, zatim se pumpom
prebacuju na uredaj za obradu na kojem se provode slijedeée operacije:

e neutralizacija uz dodavanje vapnenog mlijeka

o flokulacija uz dodavanje rastvora polielektrolita
e dekantiranje i taloZenje u taloZniku

e kontrola pH dekantata i

e filtriranje taloga na filter-presi.

S vrha dekantatora preljevom izlazi Cista voda koja se potom vodi kroz filtre s antracitom i kvarcnim
pijeskom i tako obradena odlazi van iz sustava, u lagune. Iz donjeg dijela taloZnika, talog od obrade
otpadnih voda pumpom se prebacuje na filter-presu i razdvaja se na kruti (rasuti) i tekudi dio. Kruti dio
se pakira i odlaze u vidu ,filtarskog kolaca“ u skladiSte opasnog otpada do predaje ovlastenoj tvrtki, a
tekudi se vracéa u egalizacijski bazen na ponovnu obradu.

SUSTAV ZA KEMIJSKU PRIPREMU VODE

Sustav za kemijsku pripremu vode sastoji se od dva mehanicka filtera, dva ionska omek3ivaca
kapaciteta 10 m*/h svaki, dvije posude za doziranje soli, spremnika omek3ane vode kapaciteta 11,5 m’,
dozirnih posuda natrij - metabisulfita i natrijeve luZine, dva sistema za reverzibilnu osmozu (stari
kapaciteta 8 m*/h i novi kapaciteta 2,6 m*/h) a koji rade neovisno, spremnika permeata kapaciteta 11,5
m?, upravljackog modula i pripadajucih instalacija.

IZRADA ALATA

U pogonu Alatnica proizvode se i popravljaju alati za strojeve za izradu vijaka. U navedenom pogonu se
obavlja obrada materijala/Celika strojnom obradom. Glavnu opremu cine strojevi za tokarenje (CNCi
klasi¢no), glodanje, budenje, brusenje, blanjanje, honanje, poliranje i erodiranje. Slijed operacija se
odabire prema potrebnom izgledu i svojstvima finalnog proizvoda (prema nacrtu).
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KONTROLA KVALITETE

Kontrola kvalitete se obavlja u internom laboratoriju koji sluZi za pracenje procesa povrsinske zastite
preko analiza kupki s ciliem dovodenja istih u optimalne granice sukladno tehnoloskim procesima te za
pracenje ¢vrstoce, Zilavosti, tvrdoce i dr. mehanickih svojstava vijaka.

LINIJA ZA PLASTIFIKACIJU VIJAKA

wvew 2

Plastifikacija vijaka je elektrostatski postupak nano3enja praha na prethodno ociS¢ene vijke i druge
proizvode od metala i legura, te njihovog pecenja. Debljina nanosa praha ovisi o brzini i vremenu
nanosa, a u prosjeku iznosi oko 70pm. Nakon 3to se u radnoj komori za plastifikaciju nanese prah
piStoljem, proizvod se transportira u komoru za pecenje, gdje se na zadanoj temperaturi, ovisno o
nijansi praha odvija postupak pecenja. Ovaj postupak se primjenjuje na vrlo malo proizvoda (u 2014.
godini je na postupak plastificiranja upu¢eno svega 4,5 t)

PAKIRNICA

Pakirnica je poluautomatska. Sastoji se od 5 ,,bunkera“ za pakiranje kapaciteta 2t/h svaki. Trenutno su u
funkciji 3 bunkera. Rad se odvija na nacin da viljuskarist dovozi sanduk od cca dvije tone koji stavlja u
ko3 koji se podize i iskrece taj sanduk u bunker, zatim se vibracijom ti vijci izbacuju u jedan lijevak iz
kojeg se vijci dalje izbacuju u kutije. Taj lijevak je ujedno i vaga te se pode3ava koliko vijaka da izbaci u
kutiju. Zatim se ta kutija stavlja na joS jednu dodatnu precizniju vagu kako bi se utvrdilo treba li koji vijak
dodati ili izvaditi iz kutije. Nakon Sto se utvrdi tocan broj komada kutija se stavlja na paletu i stavlja se
na nju naljepnica.

SKLADISTENJE
U predmetnom postrojenju se nalaze slijedeca glavna skladista:

Skladiste sirovine

Skladiste je izvedeno kao vanjski prostor- plato iza tvornice. Teren je tvrda nasuta i nabijena podloga,
pogodna za manipulaciju viljuskarima koji posluZzuju proces proizvodnje. Na skladistu se drze kolutovi
Zice koji predstavljaju osnovnu sirovinu u proizvodnji vijaka i matica.

Skladiste kemikalija

Zatvoreni objekt s podnom podlogom od betona, ograden zastitnom ogradom, propisno oznacen te
opremljen vatrogasnim aparatima i opremom za sanaciju u slucaju razlijevanja. Kemikalije se skladiSte u
originalnoj tvornickoj ambalazi.

Napomena: Kemikalije se nabavljaju za tjedne potrebe tako da se u sada3njoj situaciji puni kapacitet ne
koristi.

SkladiSte limova
Dio praznog prostora pogona sa¢marenja unutar tvornicke hale.

Skladista gotovih proizvoda - visokoregalna

Visokoregalna skladista izvedena su na Cetiri lokacije, jedno je zaseban objekt smjesten uz skladiste
opasnog i neopasnog otpada i skladiste kemikalija dva su smjeStena unutar tvornicke hale uz pakirnicu
starog dijela postrojenja,a jedno se nalazi unutar proizvodne hale, uz pakirnicu novog dijela postrojenja.
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Skladiste mazuta

Mazut se skladisti u horizontalnom &eli¢nom spremniku kapaciteta 20 m’ i vertikalnom betonskom
spremniku kapaciteta 1 000 m’. U zimskim uvjetima, i inace pri niZim temp. mazut u spremnicima se
zagrijava el. grijac¢ima (u malom spremniku) ili parnim grijacima (velikom spremniku). Veliki spremnik
sluZi za prihvat vece koli¢ine mazuta, npr. u zimskim uvjetima ako se nabavlja istovremeno 2 do 3
cisterne mazuta. Prakti¢no, u ovo vrijeme (nakon preuzimanja od strane DIV d.o.0.) u velikom spremniku
se nikada ne nalazi zaliha mazuta veca od cca 50 tona. | jedan i drugi spremnik su medusobno povezani,
kao i s plamenicima parnih kotlova, Sto prakti¢no znaci da mazut do kotla moZe dolaziti izravno iz
velikog ili iz malog spremnika. Veliki spremnik opremljen je betonskom tankvanom.

Skladiste UNP-a

Instalirana su cetiri spremnika, volumena po 4.85 m’ (od kojih se dva koriste a preostala dva su pricuva),
s dopustenim punjenjem od 80% od ukupnog volumena. Postoji i Isparivac, koji pretvara tekucu fazu
plina u plinovitu fazu i tako cjevovodima plinovita faza dolazi do potrosaca. Tlak u spremnicima je do 5
bara, a nakon isparivaca ne prelazi 1 bar (obi¢no cca 0,8 bara).

Privremeno skladiSte opasnog i neopasnog otpada

Skladiste opasnog i neopasnog otpada je zatvoreni objekt koji se nalazi u istoj hali kao i skladiSte
kemikalija a od kojega je funkcionalno odijeljen betoniranim zidom visine 14,5 (na najnizem dijelu) koji
ujedno ima i ulogu tankvane tj. sluZi za sprjecavanje Sirenja onecis$¢enja van skladiSnog prostora u
slucaju izlijevanja. I1zlaz iz skladiSta je poviSen u odnosu na skladisnu povrsinu. Podna podloga je od
betona, a skladiSte je ogradeno zastitnom ogradom, propisno oznaceno i opremljeno vatrogasnim
aparatima i opremom za sanaciju u slucaju razlijevanja.

U sklopu skladisSnog prostora izveden je sabirnik koji ima funkciju stavljanja potopne pumpe u slucaju
akcidentnih situacija izlijevanja.

Privremeno skladiSte neopasnog otpada

Unutar poslovnog kruga nalaze se betonski boksovi (nenatkriveni) u koje se skladisti Spena i opiljci.
Spena i opiljci drze se u metalnim otvorenim kontejnerima)

Pored navedenih skladista u proizvodnim pogonima tvornice nalaze se i razne zone, medufazna
skladista, skladiSta nesukladnih proizvoda, skladiste nedovriene proizvodnje, skladista reznih alata,
prirucna skladista kemikalija, itd., a koja su neophodna za funkcioniranje procesa. Naziva ih se i ,Zivim
skladistima“ jer se njihov prihvatni prostor kao i koli¢ina odloZzenog materijala/alata mijenjaju
svakodnevno zavisno od intenziteta proizvodnje i zahvata na postrojenju.

U postrojenju se odvijaju i procesi toplog cincanja i obrade limova a koji nisu povezani sa glavhom
djelatnoséu prema prilogu 1 Uredbe. Kako navedeni procesi doprinose opterecenju okoli3a iz
predmetnog postrojenja, niZe je dan kratki opis navedenih procesa a u ostatku struc¢ne podloge dani su
i podaci o pripadajucim ispustima, emisijama te potrosnji sirovina, vode i energenata.

Toplo cincanje

Toplo cin¢anje je postupak uranjanja poluproizvoda u rastaljeni cink temperature 445 — 490°C pri ¢emu
se na povrsini poluproizvoda nanosi prevlaka debljine 50 do 70 pm. Zbog viSestruko deblje prevlake ovaj
postupak prvenstveno se izvodi kod vij¢anih elemenata vedih dimenzija navoja, kao i za one koji ¢e biti
izloZeni vedim utjecajem nepovoljnih atmosferskih prilika i gdje estetski dojam nije vazan.
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Odmas¢ivanje je pocetna operacija pripreme proizvoda za toplo cincanje, a provodi se zbog odvajanja
ostatka ulja zaostalog od same izrade vijcanih elemenata ili nakon toplinske obrade. Sredstvo za
odmascivanje je industrijski detergent.

Dekapiranje je postupak uklanjanja oksidnog sloja sa povrsine vijcanog elementa koji se moze pojaviti
tijekom izrade, a provodi se u kloridnoj kiselini. Fluksanje je postupak potapanja poluproizvoda u
topitelju, tzv. fluksu neposredno prije cincanja. Fluks je otopina smjesa amonijevog i cinkovog klorida.
Su3enje poluproizvoda obavlja se u struji toplog zraka kako bi se uklonila vlaga na vijéanim elementima,
a radi sprjecavanja mini eksplozije i Spricanja cinka uslijed potapanja u rastalinu. Osim, navedenih
sigurnosnih razloga, prethodnim susenjem se dobiva ¢vrséa i kompaktnija prevlaka. Toplo cin¢anje
izvodi se u vrucoj rastalini Cistoga cinka kojoj se prema potrebi mogu dodavati odredeni elementi
(aluminij...), radi poboljsavanja kvalitete prevlaka. Metalna ko3ara s vijéanim elementima potapa se u
rastalinu, a postupak se zavrSava pojavom pepela na povrsini rastaline. Centrifugiranje se izvodi radi
optimalnog rasporedivanja po povrsini, a pogotovo po navojima jos tople i neosusene metalne prevlake.
Djelovanjem centrifugalne sile odvajaju se nepoZeljne necistoce i viSak cinka. Hladenje je zavrsna
operacija, a izvodi se u protoc¢noj vodi. Kapacitet pogona za toplo cincanje iznosi 800 kg/h.

Obrada limova

Limovi koji se koriste u proizvodniji ,Odjela bravarskih i zavarivackih radova“ najvec¢im dijelom su
konstrukcijski Celici (ST 37, ST 52, QST 380....). Limovi u manjem dijelu su celici za pobolj$anje, inox,
aluminij... Obrada obuhvacda slijedece faze (operacije):

1. Sa¢marenje (kabina sa lokalnim ventilacijskim sustavom opremljenim filtrom)
2. Rezanje laserima, plazmom ili Skarama ovisno o dimenzijama i debljini lima.

3. OQvisno o finalnom proizvodu busenje, brusenje, savijanje, zavarivanje, i ponekad povrsinska zastita
(bojanje)
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3 UTJECAJI NA OKOLIS, KORISTENJE RESURSA | NASTALE
EMISIJE

3.1. POTROSNJA SIROVINA | POMOCNIH TVARI

Glavna sirovina u predmetnom postrojenju je sirova celicna Zica (toplo valjana i hladno vucena) koja se
dovozi direktno od proizvodaca namotana u buntovima po 2 t. U odjelu bravarsko-zavarivackih radova
koriste se razni limovi, profili i cijevi. Osim navedenih osnovnih sirovina koriste se i razne kemikalije
(opasne tvari) koje su potrebne za odrZzavanje procesa: tehnicke pripreme, proizvodnje vij¢anih
elemenata (vijci, matice i dr.), toplinske obrade, te u procesima povrsinske zastite koja moze biti
izvedena kao galvansko ili toplo cinc¢anje.

Donjom tablicom je prikazana potro3$nja osnovnih sirovina i pomo¢nih kemikalija u 2014. godini.

U 2014. godini utroSeno je 12 727 t Celicne Zice, 478 t limova, profila i cijevi, 265 t cinka i cink-anoda i
21t Celi¢ne sa¢me te cca. 1000 t pomocnih (opasnih) kemikalija, od ¢ega se 300 t odnosi na loZivo ulje
koje se koristi kao energent u kotlovnici a cca. 100 t na ulja za podmazivanje.

3.2. POTROSNJA VODE

Postrojenje se vodom opskrbljuje iz Gradskog vodovoda. Voda se koristi kao tehnoloska, rashladna,
napojna voda za kotlove (proizvodnja pare) te u sanitarne svrhe. Za potrebe rada rashladnog sustava
novog dijela postrojenja voda se prociS¢uje na mehanickim filtrima od krupnijih necistoca. Zatim se na
ionskim izmjenjivacima omeksava (uklanjaju se Mg i Ca ioni iz karbonata, pri ¢emu ih zamjenjuju Na ioni
iz otopine NaCl-a). Omek3ana voda se tretira otopinom NaOH za poviSenje pH te Na-metabisulfitom za
uklanjanje klora. Nakon navedenog prvog koraka obrade, omek3ana voda se obraduje na uredajima za
reverznu osmozu pri ¢emu kao produkt nastaje demineralizirana voda vrlo niske vodljivosti.

NiZe je dan pregled potrosnje vode po tehnoloskim cjelinama u 2014. godini.

Koristenje vode po tehnolodkim cjelinama m’/dan m’/god.
Priprema sirovine 17,26 5403
Izrada vijaka (pranje vijaka) 0,97 305
Toplinska obrada 3,44 1078
Linija za toplo cincanje 24,53 7677
Linije za galvansko cincanje 83,63 26176
Kotlovnica 29,67 10 829
Sanitarna 25,89 9450
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U svrhu smanjenja potro3nje, voda rashladnog sustava starog postrojenja koristi se u procesu
galvanskog cin¢anja za ispiranje. Rashladni sustav novog dijela postrojenja izveden je kao recirkulacijski.

3.3. POTROSNJA ENERGIJE

Energija se u postrojenju koristi za potrebe tehnoloskih procesa te za potrebe grijanja radnih prostora.
Kao osnovni energenti koriste se elektri¢na energija, loZivo ulje srednje (mazut) te ukapljeni naftni plin
(UNP). Za potrebe grijanja radnih prostora i pripremu tople vode trosi se cca 10% mazuta i cca 5%
elektri¢ne energije od ukupne potro3nje u postrojenju.

Ukupna potrosnja energije u postrojenju za 2014. Godinu prikazana je donjom tablicom.

Potrognia Toplinska
Ulaz goriva i energije 'edinicaJ/ odina vrijednost Pretvaranje u G
J g (G)/-jedinici)
Gorivo: LUS 30148t 39 QJ/t 11757,72 GJ
Kupljena elektri¢na energija 13966 MWh 3,6 G)/MWh 50277.,6 GJ
Ostala goriva - UNP 472t 44 Q) /t 2076,8 G
Ukupni ulaz koli¢ine energije i goriva u GJ 64112,12 Q)

Potro3nja energije iskazana po jedinici proizvoda (vijci i matice zasti¢eni tehnikama galvanskog i toplog
cincanja) temeljem pokazatelja za 2014. Godinu iznosi 4,77 GJ po toni.

U svrhu smanjenja potro3nje energije se toplina odvedena sa linija za toplinsku obradu koristi za
zagrijavanje kada za galvansko cincanje te za zagrijavanje kada za pranje vijaka.

3.4. EMISIJE U ZRAK
U predmetnom postrojenju aktivno je ukupno 45 nepokretnih izvora emisija u zrak:

Z1 - Ventilacijski ispust linije za kemijsku pripremu sirovine

Z2 - Ventilacijski ispust stroja za kovanje serijskog broja: 44330 - ispust kovanja
Z3 -Ispust stroja ser. br. 42024-ispust kovanja

ZA4-Ispust stroja ser. br. 42024-ispust valjanja

Z5-Ispust stroja LV 26 - ispust valjanja i kovanja

Z6-Ventilacijski ispust kade toplog cin¢anja-kada toplog cinka 2

Z7-Ventilacijski ispust kade toplog cincanja -kada toplog cinka 1

Z8- Ventilacijski ispust radne kade toplog cin¢anja

Z9- Ispust bazena za odmasdivanje vijaka na liniji za galvansko cincanje

Z10- Ispust bazena s elektrolitima na liniji za galvansko cin¢anje

Z11- Dimnjak kotla BKG 40 (br. 80649)
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Z12- Dimnjak kotla BKG 60 (br. 13412)

Z13 - Pogon za izradu vijaka, ventilacijski ispust kovalica (KV 1-KV5)
Z14 - Pogon za izradu vijaka, ventilacijski ispust kovalica (KV 6 DO KV 10)
Z15 - Pogon za izradu vijaka, ventilacijski ispust kovalica (KV 11-KV14)
Z16 - Pogon za izradu vijaka, ventilacijski ispust kovalica (KV15-KV18)
Z17 - Pogon za izradu vijaka, ventilacijski ispust kovalica (KV19-KV22)
Z18 - Toplinska obrada, dimovodni kanal linije 1

Z19 - Ventilacijski ispust kada 1 - 16 linije za galvansko cincanje

Z20 - Ventilacijski ispust kada 17 - 39 linije za galvansko cincanje

Z21 - Mehanicka priprema, ispust stroja sa komorom za sa¢marenje
Z22 - Pogon za izradu vijaka (LV 27) - kovanje i valjanje

Z23 - Pogon za izradu vijaka (LV 28) - kovanje i valjanje

Z24 - Pogon za izradu vijaka (LV 29) - kovanje i valjanje

Z25 - Pogon za izradu vijaka (LV 30) - kovanje i valjanje

Z26 - Pogon za izradu vijaka, (LV 10) - kovanje

Z27 - Pogon za izradu vijaka, zajednicki ispust strojeva LV 17, LV19, LV 21, LV 23 - kovanje
Z28 - Pogon za izradu vijaka, (LV 36) - kovanje

Z29 - Pogon za izradu vijaka, zajednicki ispust strojeva LV37 i LV38 - kovanje
Z30 - Pogon za izradu vijaka —novi pogon -KV 23

Z31 - Obrada limova - ispust plinskog plamenika za komoru za pecenje
Z32 - Obrada limova (komora za susenje, pecenje)

Z33 - Obrada limova, (sa¢maranje)

Z34 - Toplinska obrada, pe¢ za kaljenje (P 8)

Z35 - Toplinska obrada (P 8)

Z36 - Toplinska obrada, kaljenje (P9)

Z37 - Toplinska obrada, pe¢ za popustanje (P9)

Z38 - Toplinska obrada - novi pogon - kaljenje P2

Z39 - Toplinska obrada - novi pogon- kaljenje P3

Z40 - Toplinska obrada - novi pogon- kada za kaljenje P1, P2, P3

Z41 - Toplinska obrada - novi pogon - na ulazu u popustanje P1, P2, P3
Z42 - Ventilacijski ispust kada 1 - 16 linije za galvansko cincanje 3

Z43 - Ventilacijski ispust kada 17 - 39 linije za galvansko cin¢anje 3

Z44 - Erozimat

Z45 - Endogenerator u novom pogonu
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Karakteristi¢ne emisije po pojedinom od ispusta su:

71,79 - HCI

72,73,74,75,78,722, 723,724, 725,726, 221,728, 729, 730, Z36, Z40, Z44 - Ukupne praskaste tvari, TOC
Z6, 77, 710 - Cink i spojevi kao cink

Z11 - NOx, CO, dimni broj

Z12 - - NOx, SOx, CO, krute Cestice

713, 714, 715, 716, Z17 - NOx, CO, TOC, krute Cestice
Z18 - NOx, CO, TOC

719,742 - TOC, HCl

220,721,733, Z43 - Ukupne praskaste tvari
Z31,Z45 - NOx, CO

Z32,735,737,Z41 - TOC

734,738,739 - NOx, TOC

U dosadasnjem radu postrojenja pracene su emisije na ispustima Z1 — Z20 dok na preostalim ispustima
nisu. Prva mjerenja na ispustima na kojima emisije do sada nisu pracene biti ¢e napravljena do kraja
2015 godine. Od ispusta na kojima su do sada emisije pra¢ene svi zadovoljavaju grani¢ne vrijednosti
propisane Uredbom o grani¢nim vrijednostima emisija oneciS¢ujucih tvari u zrak iz nepokretnih izvora
(NN 117/12, 90/14) izuzev ispusta kotlova u kotlovnici gdje je utvrdeno prekoracenje granicnih

energent (loZ ulje ekstra lako ili ukapljeni naftni plin).

U svrhu smanjenja emisija ventilacijski sustavi radnih kada galvanskog cin¢anja u novom postrojenju,
pogonu za kemijsku pripremu sirovine te ventilacija radne kade toplog cin¢anja spojeni su na praonike
plinova (protustrujno ispiranje otpadnih plinova). Ventilacijski sustavi linija za kovanje (213, 714, 715,
Z16 i Z17) opremljeni su elektrostatskim taloZnicima u svrhu smanjenja emisija Cestica u zrak.

3.5. EMISIJE U VODE

U predmetnom postrojenju nastaju tehnoloske, oborinske i sanitarne otpadne vode. Ispustaju se u
vanjske sabirne bazene i pumpom odvode u procistac otpadnih voda. Nakon procis¢avanja otpadnih
tehnoloskih voda, iste se ispustaju prvo u lagune a zatim u rijeku Orasnicu.

Ispustanje otpadnih voda obavlja se putem 4 ispusta:

V1 Ispust tehnoloske vode

V2 Ispust sanitarne, rashladne i oborinske vode

V3 Ispust rashladne vode i otpadnih voda od odmuljavanja kotlova
V4 Ispust oborinske vode (krovna i cestovna-nove tvornicke hale)
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DIV d.o.0.,

Na ispustima V2, V3 i V4 nije propisano praéenje emisija a na ispustu V1 se prate taloZive tvari,
suspendirana tvar, toksi¢nost na dafnije, KPK, ukupni ugljikovodici, detergenti anionski, detergent
neionski, fenoli, bor, cink, olovo, ukupni krom, krom (VI), nikal, Zeljezo, ortofosfati, ukupni fosfor, amonij,
cijanidi ukupni, kobalt, fluoridi otopljeni, sulfidi otopljeni, kloridi te pH te toplinsko opterecenije.

Tijekom 2014. godine je putem ispusta V1 u recipijent ispuSteno 40639 m3 otpadnih voda. Donjom
tablicom je dan prikaz koncentracija oneci$¢ujucih tvari. Vrijednosti prikazane u tablici predstavljaju
prosjek tri analize provedene na kompozitne uzorcima uzetim na kontrolnom oknu KO1 (odmah nakon
uredaja za prociSc¢avanje), dvije analize provedene na kompozitne uzorcima uzetim na kontrolnom
oknu KO2 (nakon prelijeva, prije ispustanja u lagune) te jedne analize na trenutnom uzorku uzetom
takoder na kontrolnom oknu 1. Analiza trenutnog uzorka radena je na parametre propisane
Vodopravnom dozvolom iz 2009. godine kojom je propisano pracenje slijede¢ih parametara: pH,
ukupna suspendirana tvar, BPK5, KPK, mineralna ulja, detergenti anionski, detergenti kationski, amonij,
krom®" i cink. Kvartalne analize na kompozitnim uzorcima radene su na sve parametre prikazane
donjom tablicom temeljem Rje3enja DrZzavnog vodopravnog inspektora (Klasa: UP/I - 325 - 05/14 -
01/77, Ur.Broj: 525 — 12/0947 - 14 - 1), od 16. travnja 2014. godine.

Oneciscujuca tvar/opterecenje

Utvrdena koncentracija (mg/I)

Ukupna godiSnja emisija (t)

pH 8,3417

Temperatura (°C) 16,16

Toksi¢nost na dafnije 2,2 0,0894
:ne:;?)hlapljive lipofilne tvari (ukupna ulja i 3,082 01252
Ukupni ugljikovodici 1,661 0,0675
Lakohlapljivi aromatski ugljikovodici (BTX) | 0,0052 0,0000
AOX 0,0738 0,0030
Fenoli 0,6686 0,0272
Detergenti, anionski 1,0373 0,0415
Detergenti, neionski 2,822 0,1147
Detergenti, kationski 0,1783 0,0072
Policiklicki aromatski ugljikovodici (PAH) 0,0002 0,0000
Bakar (Cu) 0,03 0,0000
Bor (B) 2,108 0,0775
Cink (zZn) 1,8217 0,0740
Kositar (Sn) 0,02 0,0000
Krom ukupni 0,125 0,0000
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Oneciscujuca tvar/opterecéenje Utvrdena koncentracija (mg/l) | Ukupna godisnja emisija (t)
Krom (V1) 0,0168 0,0004
Mangan (Mn) 0,0904 0,0018
Nikal (Ni) 0,114 0,0028
Olovo (Pb) 0,087 0,0000
Zeljezo 0,064 0,0000
Ukupni fosfor 0,0624 0,0013
Klor slobodni 0,064 0,0021
Klor ukupni 0,062 0,0020
Ortofosfati 0,0166 0,0007
Amonij 1,7027 0,0692
Ukupni cijanidi 0,0174 0,0004
Cijanidi slobodni 0,001 0,0000
TaloZive tvari (ml/lh) 0,142 0,0033
Suspendirane tvari 20,483 0,8324
BPK5 (mg02/1) 20,417 0,8297
KPKCr (mg02/1) 52,183 2,1207

Provedenim ispitivanjima utvrdeno je kako pojedini parametri prelaze propisane granicne vrijednosti. U
cilju poboljSanja postojeceq stanja operater postrojenja - tvrtka DIV d.o.o. provodi aktivnosti u svrhu
poboljSanja sustava za procis¢avanje otpadnih voda. Izraden je projekt KANALIZACIJSKI SUSTAV
ODVODNJE S POSTROJENJEM ZA PREDOBRADU KEMIJSKE OPTERECENE TEHNOLOSKE VODE za koji je
ishodovana potvrda Glavnog projekta od Hrvatskih voda, kao i potvrde svih drugih nadleznih tijela koje
sudjeluju u izdavanju gradevinske dozvole. U srpnju 2015. godine podnesen je zahtjev za ishodovanje
gradevinske dozvole. Pocetak radova na izgradnji novog uredaja za procis¢avanje planiran je u roku 70
dana od ishodovanja Gradevinske dozvole a dovrsetak u roku 150 dana od ishodovanja Gradevinske
dozvole.
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3.6. OTPAD

U predmetnom postrojenju nastaje opasni i neopasni proizvodni otpad. Donjom tablicom je dan pregled
vrsta i koli¢ina otpada generiranog u 2014. godini.

Opasni otpad koji nastaje u postrojenju:

11 01 09* - muljevi i filtarski kolaci, koji sadrze opasne tvari

12 01 09* - emulzije i otopine za strojnu obradu, koje ne sadrze halogene

12 01 14* - muljevi od strojne obrade koji sadrze opasne tvari

12 01 18* - metalni mulj (mulj od brudenja, honiranja i poliranja) koji sadrZi ulje

15 02 02* - apsorbensi, filtarski materijali (ukljucujudi filtre za ulje koji nisu specificirani na drugi nacin),
tkanine i sredstva za brisanje i upijanje i zastitna odjeca, oneciséeni opasnim tvarima

17 05 03* - zemlja i kamenje koji sadrZze opasne tvari
19 02 05* - muljevi od fizikalno/kemijske obrade koji sadrze opasne tvari

1912 06* - drvo koje sadrzi opasne tvari

Neopasni otpad koji nastaje u postrojenju:

12 01 01 - strugotine i opiljci koji sadrze Zeljezo

11 05 02 - cinkov pepeo

15 01 02 - ambalaza od plastike

15 01 01 - ambalaza od papira i kartona

15 01 03 - ambalaza od drveta

17 01 07 - mjeSavine betona, opeke, crijepa/plocica i keramike koje nisu navedene pod 17 01 06
Tijekom 2014. godine zbrinuto je i 0,24 t otpada klj. br. 16 02 09* (transformatori i kondenzatori koji

sadrze PCB-e), 0,39 t otpada klj. br. 16 02 13* (odbacena oprema koja sadrZi opasne komponente, a koja
nije navedena pod 16 02 09 do 16 02 12) te 185,13 t otpada klj. br. 11 01 05* (kiseline za dekapiranje).

Otpad klj. br. 16 02 09* i 16 02 13* u postrojenju viSe nece nastajati, a sa svrhom sprjec¢avanja nastanka
otpada KB: 11 01 05" provode se postupci pro¢is¢avanja otpadnih tehnologkih voda.
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3.7.BUKA
U postrojenju su ispitane su razine buke unutar radnih prostora a rezultati su dani donjom tablicom.
Izvor buke Opis izvora Eizi:j fv\it((e(;;fenja AT CIlTE]
alatnica 753-78,8
erizomat 68,5
mehanicka priprema sirovina 86,1-70,4
kemijska priprema sirovina 70,5
Strojevi za obradu vijcara 85,1-102,2
metala i povrinsku
zastitu u starom pogonu | dorada 76,2 - 86,7
toplinska obrada 772
galvansko cincanje 71,2
toplo cincanje 779-79,1
pakirnica 68,4 - 69.2

Ispitivanje razine buke na granici postrojenja nije provedeno.
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4 KORISTENE TEHNIKE | USPOREDBA S NAJBOLJIM
RASPOLOZIVIM TEHNIKAMA

U svrhu usporedbe sa najboljim raspolozivim tehnikama koriSteni su slijededi referentni dokumenti
(RDNRT):

1. Reference Document on Best Available Techniques for Surface Trearment of Metals and
Plastics

2. Reference Document on the application of Best Available Techniques to Industrial Cooling
Systems

Pregledom navedenih dokumenata utvrdeno je odstupanje od najboljih raspoloZivih tehnika u smislu
postizanja parametara ispuStanja otpadnih voda propisanih nacionalnim zakonodavstvom tj
Pravilnikom o grani¢nim vrijednostima emisija otpadnih voda (NN 80/13, 43/14 i 27/15).

Parametar Postignuta vrijednost emisije (mg/l) | Granicne vrijednosti emisija (mg/I)
Toksi¢nost na dafnije 2,2 2

Fenoli 0,6686 01

Detergenti, anionski 1,0373 1

Detergenti, neionski 2,822 1

U cilju poboljSanja stanja operater postrojenja — tvrtka DIV d.o.o. provodi aktivnosti u svrhu poboljSanja
sustava za prociS¢avanje otpadnih voda. Izraden je projekt KANALIZACI)SKI SUSTAV ODVODNJE S
POSTROJENJEM ZA PREDOBRADU KEMIJSKE OPTERECENE TEHNOLOSKE VODE za koji je ishodovana
potvrda Glavnog projekta od Hrvatskih voda , kao i potvrde svih drugih nadleznih tijela koje sudjeluju u
izdavanju gradevinske dozvole. U srpnju 2015. godine podnesen je zahtjev za ishodovanje gradevinske
dozvole. Pocetak radova na izgradnji novog uredaja za procis¢avanje planiran je u roku 70 dana od
ishodovanja Gradevinske dozvole a dovrietak u roku 150 dana od ishodovanja Gradevinske dozvole.

Realizacijom navedenog projekta posti¢i ¢e se razine emisija u vode u skladu sa NRT grani¢nim
vrijednostima kao i sa granic¢nim vrijednostima prema nacionalnom zakonodavstvu.

Osim navedenog, utvrdeno je i odstupanje od najboljih raspoloZivih tehnika u smislu nepostojanja
sustavnog pristupa kontroli utjecaja postrojenja na okolis. U svrhu uskladivanja navedenog odstupanja
tvrtka je otpoclela pripreme za uvodenje sustava upravljanja okolisem sukladno normi I1SO 14001.
Potpuna implementacija planira se najkasnije do kraja 2018. godine.
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5 LISTA PRIVITAKA

5.1. Lokacija postrojenja i blize okruZenje
5.2. Situacija sa ucrtanim mjestima emisija

5.3. Blok dijagram tehnolo3kih procesa u postrojenju
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5.2. SITUACIJA SA UCRTANIM MJESTIMA EMISIJA
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RA (e s o s jo8 Insindirnc)
SHLADISTE-PODRLM (REPROMATIRLALY B = ARLISE] AMENE
FRAZAN PROSTOR - PREZEMLIE 83 TRAFOSTARICA
PRAZAN PROSTORSPRVIKAT 58 - PRIVREMEND MEDPAENDG OTPADA
PRAZAN PROSTOR DRUGI KAT 7 - SUSTAY ZA KEMLESKU PRIFRIBA) vODI
40 - PARMIRALESTE
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STRUCNA PODLOGA ZAHTJEVA ZA IZDAVANJE OKOLISNE
DOZVOLE SAZETAK ZA INFORMIRANJE JAVNOSTI

DIV d.o.0,,
Podruznica Knin .

Zarenje Zice (po |
potrebi) |

5.3. BLOK DIJAGRAM TEHNOLOSKIH PROCESA U POSTROJEN)U

et

Mehaniéka priprema
satmarenjem (MP)

v

KEMIISKA PRIPREMA [KP)™,

‘ Dekapiranje I

Y

‘ Iepiranje |

Y

‘ Foafatiranja |

v

‘ Ispiranje I

v

‘ Neutralizacija I

v

‘ Osapunjenje |
N /
|——j——“

/IZRADA VIJAKA | MATICA (V)™

| Odsljecanjelrezanje ‘

IT’rehn}e [predsabijanje | ‘
sabijanje)

| Reduciranje ‘

v

| Srhovanje ‘

v

Proviaiznje [po
potrebi)

[E—

\_| aljanje navoja L}

k)
STOPLINSKA OBRADA (TO| ™,

| Pranje

v

[ o]

v

v

| Popuitanje

: g

- Glauna aktivnogt prama prilegu 1 Uredbe

—1

Aktivnostl koje nikako nisy povezane sa glavnom aktvoost

: AKNUNOSt knj@ (RS0 DOVETANE UF glavnu akniynast prems Linednl
ali ne na nadin de s= glavna aklivoost bez njih ne moZe odvijati

|

OBRADA LIMOVA

| Rezanje limova |

Y

| MI‘III‘HI‘I]D limowa |

]

Direkino povezane sktvnoaii

| Zaverivanje limcva |
* | Alatnica ‘
| Bojanje limova |
/
| Obrada atp. voda | n-( LAGUNE )
T T T EEEEEEEE= 1
b Plastificiranje :
“C-
F
[ Energana (sustav grilanja ‘
| iraghladni gugtav)
]l Energatika ‘
> Toplo cintanje
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