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uvobD

U skladu sa zahtjevima Zakona o zastiti okoliSa (NN 110/07), a temeljem Uredbe o postupku
utvrdivanja objedinjenih uvjeta zastite okoliSa (NN 114/08), definirana je potreba utvrdivanja
objedinjenih uvjeta zastite okoliSa za postoje¢a postrojenja.

Tehni¢ko — tehnoloSko rjeSenje postrojenja se prema odredbama ¢lanka 85. navedenog Zakona,
obvezno prilaze Zahtjevu za utvrdivanje objedinjenih uvjeta zastite okolisSa, koji se ocjenjuje pred
nadleznim Ministarstvom.

Sadrzaj tehnicko-tehnoloskog rjeSenja za postrojenje propisan je stavkom 1 ¢lanka 7. Uredbe o
postupku utvrdivanja objedinjenih uvjeta zastite okoliSa (NN br. 114/08) i obuhvaca sljedece dijelove:
opce tehniCke, proizvodne i radne karakteristike postrojenja; plan s prikazom lokacije zahvata s
obuhvatom cijelog postrojenja (situacija); opis postrojenja; blok dijagram postrojenja prema posebnim
tehnolo$kim dijelovima; procesni dijagrami toka; procesna dokumentacija postrojenja; ostala
dokumentacija.

Ovlastenik — izradiva¢ ovog tehni¢ko-tehnoloSkog rjeSenja je DLS d.o.o0. iz Rijeke, koji posjeduje
vazece rjeSenje Ministarstva zastite okoliSa i prirode (KLASA: UP/I 351-02/13-08/112, URBROJ: 517-
06-2-2-2-13-2 od 19. studenoga 2013.).
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1. PLAN S PRIKAZOM LOKACIJE ZAHVATA S OBUHVATOM CIJELOG POSTROJENJA (SITUACIJA)
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2. OPIS POSTROJENJA

Tvrtka P.P.C. Buzet d.o.o. dio je internacionalne grupacije CIMOS d.d. U proizvodno tehnoloSkom
smislu razvojni je dobavlja¢ dijelova i sklopova za automobilsku industriju te danas razvija i isporucuje
proizvode za poznate proizvodace automobila - PSA, BMW, AUDI, FORD, TOYOTA, HONEYWELL,
EATON, OPEL. Gotovo svi proizvodi namijenjeni su za prvu ugradnju te se oni direktno isporucuju
proizvodacima automobila. Isporuke su koncipirane po nacelu ,JUST IN TIME” prema dnevnim,
tiednim i mjese¢nim narudzbama kupca na pedesetak lokacija Sirom Europe i Svijeta.

P.P.C. BUZET d.o.0. smjeSten je u gradu Buzetu u dolini rijeke Mirne. Dio drustva, tvornica Buzet
smjestena je na istoj lokaciji, dok je ljevaonica Ro¢ (izdvojeni dio postrojenja — organizacijska jedinica
2) smjesStena u Rocu. P.P.C. BUZET d.o.o. zapo$ljava 601 djelatnika (Buzet = 459, Ro¢ = 142).
Tvornica Buzet (G-K koordinate x: 5419175, y: 5029158) prostire se na povrsini od 44.610 m? dok je
lievaonica Ro€ (G-K koordinate x: 5028820, y: 5424893) smjeStena na povrsini od 31298 m? (od toga
5660 m? pod krovom) Tvornica Buzet i Ljevaonica Ro¢ rade uglavnom u tri smjene.

Postrojenje tvornice Buzet konceptualno €ine slijedece glavne tehnoloske cjeline:

Tehnoloska jedinica lijevanje
Tehnoloska jedinica za strojnu obradu
Tehnoloska jedinica povrSinske zastite

w0 b~

Tehnoloska jedinica zavarivanje

5. Skladisni prostori
Osim navedenih glavnih tehnolo$kih cjelina normalan rad postrojenja osiguravaju i slijede¢i pomoéni
sadrzaiji:

e Kompresorska stanica

e Kotlovnica

e Plinska stanica UNP

e Plinska stanica tehni¢ki plinovi

e Sustav opskrbe elektricnom energijom

e Laboratorij

e Centralni rashladni sustav

e Priprema demineralizirane vode

¢ Centralno skladiste opasnog otpada

e Centralno skladiSte neopasnog otpada

¢ Centralno postrojenje za obradu otpadnih voda

Osim gore navedenih objekata proizvodne namjene, preostali objekti na lokaciji postrojenja tvornice
Buzet su upravna zgrada, porta, restoran i garaza.

Do kraja 2015. godine se uslijed reorganizacije na razini grupacije CIMOS u tvornici Buzet planira
povecanje kapaciteta proizvodnje odljevaka lijevanih tehnikom tlagnog lijeva za 12.000 kom/dan. U tu
svrhu ¢e se u postrojenju instalirati dodatna oprema a koja se sastoji od jedne plinske talioniCke peci
BOTTA + jedne pri¢uvne plinske pe¢i BOTTA nazivnih kapaciteta 1 t/h, sedam dodatnih ¢elija za
tlaéno lijevanje, 12 dodatnih obradnih centara i tri tokarilice te prateée infrastrukture. Za navedeni
planirani zahvat je podnesen zahtjev za ocjenu o potrebi procjene utjecaja na okolis.
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GLAVNE TEHNOLOSKE CJELINE

1. TEHNOLOSKA JEDINICA LIJEVANJE

Tehnoloska jedinica smjeStena je unutar hale 4 na zapadnoj strani tvornice Buzet. U tehnoloskoj
jedinici se odvijaju procesi taljenja, tlaénog lijevanja i trovaliranja odljevaka. Proces finalizacije
odljevaka odvija se u hali 2. U tehnoloskoj jedinici finalizacije obavljaju se operacije termi¢kog skidanja
srha, ruénog skidanja srha, samarenje i impregnacije odljevaka

Proizvodna oprema tehnoloSke jedinice za lijevanje se sastoji od plinskih peci za taljenje,
automatiziranih celija za tla¢no lijevanje, automatiziranih strojeva za finalizaciju odljevaka i skladi$nih
prostora. Nazivni kapacitet tehnoloske jedinice lijevanja iznosi 48 t dnevno. Do kraja 2015. godine se
planiranim projektom poveéanja proizvodnog kapaciteta ljevaonice isti namjerava udvostruditi (96 t
dnevno)

2. TEHNOLOSKA JEDINICA ZA STROJNU OBRADU

Strojna obrada aluminijskih i ¢eli¢nih elemenata odvija se unutar hale 3 koja je smjeStena je u
centralnom dijelu tvornice. U tehnoloskoj jedinici se odvijaju procesi strojne obrada ¢eli¢nih dijelova iz
Sipki, toplinska obrada induktivnim kaljenjem, pranje, nauljivanje, kontrola nepropusnosti, montaza i
pakiranje. Kao dio, ili nastavak operacija procesa strojne obrade ¢elika u hali 5 se odvija proces
toplinske obrade Celika. U tehnoloskoj jedinice odvijaju se operacije zarenja, kaljenja, poboljSanja,
karbonitriranja i cementacije.

Proizvodna oprema se sastoji od CNC strojeva za mehani¢ku obradu &elika i visokoproduktivnih
automatiziranih CNC strojeva za mehani¢ku obradu aluminija, strojeva za pranje obradaka, kontrolne
opreme, strojeva za induktivno kaljenje, linija za termi¢ku obradu i skladiSnih prostora. Nazivni
kapacitet strojne obrade Celi¢nih elemenata iznosi 2 t dnevno a Al odljevaka 20 t dnevno.

3. TEHNOLOSKA JEDINICA POVRSINSKE ZASTITE

TehnoloSka cjelina povrsSinske zastite sastoji se od slijedecih jedinica (linija):
e Linija za cinCanje
e Linija cink fosfata
e Linija mangan fosfata
¢ Linija za kataforetsko lakiranje

Postupci povrSinske zastite cink fosfatom i mangan fosfatom odvijaju se unutar hale 1 koja je
smjestena na isto€noj strani tvornice. U tehnolo$koj jedinici se odvijaju procesi :

- cin€anja dijelova karoserija na kompjuterski upravljanoj automatiziranoj liniji za galvansko cinanje
sa linijskim rasporedom kada kapaciteta od 2700 — 22000 litara.

- cin€anja dijelova karoserija na kompjuterski upravljanoj automatiziranoj liniji za fosfatiranje cink
fosfatom sa linijskim rasporedom kada kapaciteta od 800 — 1.000 litara i

- fosfatiranja na kompjuterski upravljanoj automatiziranoj liniji za fosfatiranje mangan fosfatom sa
linijskim rasporedom kada kapaciteta od 300 — 700 litara.

Nazivni kapacitet linije za cinéanje iznosi 85500 dm? dnevno, linije cink fosfata 45000 dm” dnevno a
linije mangan fosfata 34000 dm? dnevno.

Proces kataforetskog lakiranja metalnih dijelova karoserije odvija se u dijelu hale 4. Linija je
automatizirana i kompjuterski upravljana. Kade kapaciteta od 3.800 — 27.200 litara smjeStene su u
zatvorenoj kabini. U istoj tehnoloSkoj jedinici nalazi se poluautomatizirana linija za popravak
nesukladnih proizvoda. Sastavljena je od dvije kade u liniji kapaciteta 3300 litara u kojima se
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odstranjuje nekvalitetan nanos kataforetskog laka. Nazivni kapacitet linije za kataforetsko lakiranje
iznosi 306000 dm? dnevno.

4. TEHNOLOSKA JEDINICA ZAVARIVANJE

Zavarivanje strojnih elemenata obavlja se na unutar hale 1 i u manjem dijelu hale 2. Linija je
automatizirana a sam postupak se obavlja pomocu robota u zatvorenim ¢éelijama.

5. SKLADISNI PROSTORI

Kompletan logisticki tok pa tako i sustav skladi$tenja je u postrojenju tvornice Buzet postavljen na principu
FIFO (frst in-frst out) ¢ime se osigurava adekvatna proto¢nost materijala. Osim nize navedenih glavnih
skladisnih prostora na lokaciji postrojenja nalaze se razne zone, medufazna skladista, skladista
reklamacija, skladiste nedovrsene proizvodnje, skladista reznih alata itd. a koja su neophodna za
funkcioniranje procesa. Naziva ih se i ,zivim skladistima“ jer se njihov prihvatni prostor kao i koli¢ina
odlozenog materijala/alata mijenjaju svakodnevno zavisno od intenziteta proizvodnije.

GLAVNI SKLADISNI KAPACITETI:

Ulazno skladiste

Ulazno skladiste za poluproizvode, ambalazu, sirovine, Sipkasti i ostali tehni¢ki materijal nalazi se u
sklopu hale 2. Prihvatni kapacitet skladista ¢ine konzole za 18 bala Sipkastog materijala t€230 paletnih
mjesta

Centralno skladiste

Sluzi za pohranu tehni¢kog materijala (rezervni dijelovi, rezni alati i potroSni materijal) Izvedeno je kao
zaseban skladiSni prostor smjesten u djelu hale 3. Materijal se skladisti na policama u razli€itim
ambalaznim jedinicama ili na podu. Ukupna nosivost polica je 240 t. Ukupna povrSina skladisnog
prostora iznosi 300 m?

Skladiste gotovih proizvoda

Dio skladista koji se odnosi na regale ima nosivost 611 kg po paletnom mjestu ukupne nosivosti 226 t.
Regal sa 40 paletnih mjesta (za finalne proizvode od &elika) ima 1,2 t po paletnom mjestu ukupne
nosivosti 48 t. Dio materijala odlaze se direktno na pod. Skladiste se nalazi na spoju hale3 i hale 4 kao
odvojena zatvorena cjelina. Ukupna povrsina skladista iznosi 1100 m?

Centralno skladiste kemikalija

Skladiste je regalnog tipa. U skladiStu je smjeSteno 4 regala ukupne nosivosti 73 t. Kemikalije su u
skladistu razdvojene ovisno o pH vrijednosti i agregatnom stanju. Skladi$te se na policama, 5 nivoa. U
podu skladiSta se nalaze 2 sigurnosne tankvane. SkladiSte je opremljeno svim potrebnim sigurnosnim
elementima. Ukupna povrsSina skladista iznosi 216 m?.

Skladiste tehnickih plinova

Skladiste tehnickih plinova nalazi se uz tvorni¢ku prometnicu na sjevernoj strani tvornice. U skladiStu
se pohranjuju dusik, argon, kisik, CO, i metan. SkladiSte je opremljeno svim potrebnim instalacijama i
adekvatno oznaéeno. Zidovi su izradeni od armiranog betona, dok je krov od ,laganog“ materijala. U
skladistu se moze uskladistiti cca. 400 boca tehni€kih plinova punih i 400 boca praznih tehnickih
plinova

Skladiste ulja i maziva

Skladiste se nalazi u zasebno zatvorenom prostoru - objektu pored hale 5. Sadrzi 5 stelaza ukupne
nosivosti 14 t. U podu skladi$ta nalazi se sigurnosna tankvana. U prostoru se nalazi set za incidentne
situacije i aparat za gasenje pozara. Ukupna povrsina skladista iznosi 23,5 m?. Prostor je adekvatno
oznacen u skladu sa propisima
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POMOCNE TEHNOLOSKE CJELINE

Kompresorska stanica

U tvornici Buzet kompresorska stanica je zasebna prostorija u sklopu objekta energane. Opremljena je
sa 5 vijéanih kompresora (kapacitet: 4 x 20 m*min i 1 x 10 m%min, dva su$acéa (svaki kapaciteta 45
m?%min), dva spremnika (svaki po 4 m®) i polaznim kolektorom preko kojeg se obavlja razvod do
troSila. Kompresorska stanica je projektirana i izvedena tako da nije potreban stalni nadzor, ve¢ se
obavljaju samo povremene kontrole rada instalirane opreme.

Kotlovnica

U kotlovnici se proizvodi toplinska energija (vrela voda) za potrebe zagrijavanja prostorija i pojedinih
procesa. Glavnu opremu predstavljaju dva vrelovodna kotla (VV1 (2 MW) i VV2 (4,65 MW) — rezervni.
Energent je loZ ulje (LU-S Il) koje se skladiéti u &elidnom, grijanom spremniku kapaciteta 200 m® koji je
opremljen adekvatnom tankvanom. Spremnik se nalazi u sklopu energetskog objekta.

Plinska stanica UNP

Plinska stanica UNP —a sastoji se od spremnika zapremine 60 m®, pretakalista plina,toplovodnih
isparivaca plina (kapaciteta 2x500 kg/h), dvije redukcione stanice (prva stupnja redukcije16/2,5 (bar) i
druga 2,5/0,5 (bar) ) te instalacije razvoda plina.

Instalacije plinske stanice smjestene su u ogradenom kompleksu i postavljene su prema svim
propisima za skladistenje UNP-a. Opremljene su sigurnosnim ventilima, te se obavljaju redoviti
pregledi propisani zakonom. Stanica je opremljena automatskom zastitom od pozara i zastitom od
insolacije. Prilikom redovitih pregleda propisanih zakonom, kada je spremnik van upotrebe kao
zamjena Koristi se kontejnerski prenosivi spremnik. Ista moguénost moze se koristiti i u slu¢aju
havarije u redovitoj upotrebi.

Stanica tehnic¢kih plinova

Putem plinske stanice tehnickih plinova postrojenje se opskrbljuje propanom i dusikom. Propan se
koristi kao endo plin (za pospjeSivanje vezivanja ugljika u obradak) u procesu kaljenja. Dusik se koristi
u istom procesu kao medij za inertizaciju.

Opskrba propanom obavlja se putem 3 horizontalna spremnika zapremine 3 x 5 m® i pripadajucih
instalacija a opskrba dusikom putem vertikalnog spremnika zapremine 5 m? i pripadajucih instalacija

Sustav opskrbe elektri€cnom energijom

U sklopu sustava za opskrbu el. energijom tvornice Buzet nalaze se Cetiri transformatorske stanice sa
sedam transformatora od kojih je jedan rezervni (TS 1i TS 2 po 1 transformatorom od 630 kVA, TS 3
— 2 transformatora po 1000 kVA te TS 4 sa dva transformatora od 630 kVA i jednim od 400 kVA).
Rezervni transformator smjesten je u TS3 i moze zamijeniti bilo kojeg od instaliranih radnih
transformatora.

Laboratorij

Na lokaciji Buzet nalazi se MLQ (Mjerni laboratorij) u kojem se obavlja umjeravanje razne mjerne
opreme (duzina, kut, moment, protok fluida) i ispitivanje za potrebe proizvodnje a koje se takoder
bazira na mjerenju geometrije izradaka te kemijske analize tekucina, od procesnog nadzora do
nadzora otpadnih voda.

g l Stranica
. 51000 Rijeka, S. Krautzeka 83/A, tel. 051/633-400, fax 633-013, www.dls.hr 9 od 67



TEHNICKO TEHNOLOSKO RJESENJE TVORNICE BUZET - P.P.C. BUZET d.o.0. (CIMOS) — REV 1

Rashladni sustav

Rashladni sustav koristi se za hladenje peéi za taljenje, strojeva za tlaéno i kokilno lijevanije, alata za
tlacno lijevanje te strojeva i alata za izradu jezgri.

Sustav je izveden kao recirkulacijski sistem i sastoji se od sedam bazena sa pripadaju¢im pumpama i
instalacijama, preko kojih se obavlja transport vode. Instalirana su dva rashladna tornja EWK 441/09 i
EWK 630 s dvobrzinskim motorom, kompletan sustav za pripremu i dodavanje vode. Nakon hladenja
voda se distribuira u postrojenju gdje hladi strojeve preko izmjenjivaca topline.

U sklopu projekta podizanja proizvodnih kapaciteta ljevaonice planira se ugradnja joS jednog
rashladnog tornja tipa EWK 630 s dvobrzinskim motorom do kraja 2015. godine.

Priprema demineralizirane vode

Proizvodnja demineralizirane vode se izvodi prolaskom industrijske vode kroz sistem ionskih
izmjenjivaca. Industrijska voda prikuplja se u posudu (1 ms) od kuda se Salje u sistem ionskih
izmjenjivac¢a kapaciteta 2000 I/h. Regeneracija izmjenjivaca se izvodi automatski kada provodljivost
naraste na vrijednost > od 30 uS. Regeneracija kationskih izmjenjivac¢a se izvodi sa 6%-tnom HCI.

Proizvodnja demineralizirane vode za potrebe kotlovnica i rashladnog sustava u oba postrojenja
obavlja se na isti nacin s tom razlikom da se regeneracija ionskih izmjenjivaca obavlja dodavanjem
kuhinjske tabletirane soli a ne pomoc¢u HCI.

Centralno skladiSte opasnog tehnoloSkog otpada

Vanjsko natkriveno skladiste smjesteno na betoniranoj podlozi. Cijelo skladiSte omedeno je betonskim
zidom visine cca 20 cm tako da u slu€aju izlijevanja tekuéih medija nema mogucénosti prodiranja istog
van skladisnog prostora. Skladiste je ogradeno ogradom visine 2 m, adekvatno ozna¢eno oznakama
upozorenja i zaklju¢ano. U skladistu se nalazi 6 spremnika otpadnog ulja (2 x 2000 I, 2x 1500 i 2 x
800 I), te zasebni spremnici (bacve) za prihvat zauljenih krpa, rukavica i piljevine. Na lokaciji se nalazi
i 10 spremnika (10 x 1000 |) za slu¢aj incidentnih situacija. Na skladi§tu se privremeno pohranjuju
otpadno blato iz procesa povrsinske zastite, otpadna ulja, otpadni kondenzatori, otpadni monitori i
ostala elektroni¢ka oprema, otpadne kemikalije te zauljene krpe, rukavice i apsorbensi i sav ostali
opasni otpad.

Centralno skladiSte neopasnog tehnoloSkog otpada

Na skladiStu se pohranjuje otpadna Al i ¢eliCna strugotina, Al §ljaka, papir i karton. Navedeni otpad
pohranjuje se u 4 roll kontejnera zapremine 22 m® (aluminijska i ¢elicna strugotina, al Sljaka i papir) i
jedan od 10 m3(éeliéni otpiljci i nesukladni proizvodi).
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3. OPCE TEHNICKE, PROIZVODNE | RADNE KARAKTERISTIKE

POSTROJENJA

A) TALJENJE | PRIPREMA TALINE ZA LIJEVANJE

1 Sarziranije i taljenje

Taljenje je operacija koja se izvodi u metalurSkim pecima za taljenje aluminijskih ingota odredene
kvalitete (0znaka materijala po EN DIN 1706), obi¢no u odredenom omjeru sa povratnim materijalom
iste kvalitete. Rastopljena talina se zagrije na temperaturu max. 780°C da se moze izliti u transportni
lonac (adekvatno izoliran), transportirati, otplinjavati, metalurski obraditi, pripremiti i kona¢no
transportirati na linije za lijevanje, tj do peci za odrzavanje temperature. Transport do linija za lijevanje
obavlja se vili¢arom.

Slika 1: Talionicke pec¢i BOTTA

Ulozak (Sarza) mora biti Cist, bez primjesa nemetalnih komponenti i suh jer prisutnost vlage moze
dovesti do eksplozije, oksidacije i naplinjenosti taline.

Aluminij je vrlo sklon oksidaciji i do nje dolazi trenutno odmah u momentu kontakta aluminija sa
zrakom, pri ¢emu nastaje tanka oksidna prevlaka debljine par mikrona, §to je u stvari jedan stabilni
oblik glinice (y oblik Al,O3 koja djeluje kao zastita taline od daljnje oksidacije. Proces oksidacije
aluminija je prirodan i ne moze ga se izbjeci no precizno vodenim postupcima taljenja i obrade taline
moguce ga je minimizirati ¢ime se osigurava visoka kvaliteta odljevaka. Kapacitet obiju talionickih peci
iznosi po 1000 kg/h.

U sklopu projekta podizanja proizvodnih kapaciteta ljevaonice planira se ugradnja jo$ dvije plinske
pedi istih karakteristika — jedna radna i jedna pri€uvna.
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2. Transport taline

Transport taline obavlja se transportnim loncima. Prilikom izlijevanja taline iz peéi za taljenje i
transporta taline u loncu moguée su nezeljene situacije poput promjene kemijskog sastava slitine,
povecéanja naplinjenosti taline ili pada temperature taline a $to direktno utjece na kvalitetu taline pa
samim time i finalnog proizvoda. Ljevacki lonac se kroz lijevaonicu transportira vili¢arom ili alternativno
kranskom dizalicom §to je vrlo delikatna i ozbiljna operacija posto postoji velika opasnost od
nekontroliranog izlijevanja taline.

Adekvatna temperatura taline se osigurava grijanjem transportnih lonaca prethodno samom transportu
a naplinjenost taline se rieSava postupkom otplinjavanja. Kapacitet lonaca za prijenos taline iznosi 350

kg.
3. Otplinjavanije taline

Naplinjenost taline ima znatan negativan utjecaj na kvalitetu odljevka. Moze dovesti do pojave plinske
poroznosti na mehanicki obradenim povrsina (tokarenjem, glodanjem i dr.), smanjuje mehanicke
osobine i poveéava problem propustanja odljevaka (vodotjesnost). Problem naplinjenosti taline je vise
izrazen u tehnologiji kokilnog lijeva radi toga $to je”plinska poroznost” lakSe uocljiva na odljevcima sa
debljim stjenkama i sa manjim brzinama hladenja. Upravo zbog toga je tlacni manje osjetljiv na
problem plinske poroznosti taline.

U normalnom procesu taljenja, ovisno o kvaliteti ulaznih materijala i vodenju procesa taljenja index
naplinjenosti obicno se kre¢e u rasponu 5,0 - 12,0 %. Zbog toga se talina mora obavezno degazirati
prije lijevanja. U ljevaonici tvornice Buzet degazacija se obavlja na uredaju ,FOSECO” Lonac sa
talinom se postavlja na uredaj za degazaciju ispod uronjavaju¢eg grafitnog rotora. Zatim se sa
povrsSine taline obavezno skida §ljaka nastala u procesu izlijevanja i transporta taline. Sam postupak
degazacije obavlja se uranjanjem rotora u talinu i okretanjem rotora uz istovremeno upuhavanje
inertnog plina (dusika) u talinu. Degazacija se obavlja potpuno automatski prema unaprijed zadanom
programu.

Prilikom degazacije u talini dolazi do slijedecih fizikalno kemijskih procesa:

otplinjavanje - mjehurici inertnog plina (No) koji su uneseni u talinu sa viS§im parcijalnim tlakom (4,0
bara) zarobljavaju mjehuri¢e nastalog plina (Hy) u talini i iznose ih na povrSinu taline

CiScéenje taline - rotor koji se okreée i istovremeno propuhuje talinu prenosi kineti¢ku energiju na
talinu i sve Cestice u talini (oksidi, neCisto¢e, nemetalni ukljucci) se kre¢u u smjeru okretanja taline i
udaraju u statorsku ploc¢u. Prilikom tog naglog zaustavljanja Cestice se inercijski kre¢u na povrsinu i
tako odstranjuju iz taline.

modifikacija strukture i usitnjavanje zrna - dodavanjem u lonac sredstava za poboljSanje
mikrostrukture (modifikator) to je obiéno stroncij (Sr), koji se nalazi u aluminijskoj Sipki (zici) u koli€ini
od 10,0% i rafinator (usitnjiva€) zrna na bazi titana (Ti) i bora (B) u obliku zice.

pad temperature taline - ovisno o izlaznoj temperaturi izlijevanja i padu temperature taline u
transportnom loncu dolazi i do pada temperature taline nakon degazacije. Taj temperaturni pad ovisi 0
koriStenom programu degazacije ili trajanju operacije degazacije (max. 6,0 min) i obi¢no je iznosi AT =
30 - 40 °C.

Nakon obavljene degazacije sa povrSine taline se odstranjuje nastala ,$ljaka” i talina se transportira do
linija za lijevanje, odnosno preljeva se u pec¢i za odrzavanje temperature taline koje se nalaze u sklopu
linija za lijevanje. Prilikom izlijevanja taline u pe¢ mora se voditi racuna da se talina izljeva sa $to nize
visine i da su §to manje turbulencije mlaza taline kako bi se izbjeglo dodatno naplinjavanije i oksidacija
taline.
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B) LIJEVANJE

Tlaéno lijevanije je postupak kod kojega se u ¢éelijama (strojevima) za tla¢no lijevanje talina velikom
brzinom i pod velikim tlakom ubrizgava u metalni kalup i odrzava pod tlakom sve dok se skrucivanje
potpuno ne zavrsi. U predmetnom postrojenju se za tlano lijevanje koriste horizontalne hidrauli¢ne
prese sa sofisticiranim upravljanjem i nadzorom u proizvodnom procesu. Radi pospjeSivanja te¢enja
taline kroz kalupne Supljine i osiguranja vadenja odljevaka bez dimenzijskih i strukturnih deformacija, u
procesu se koriste razni tipovi premaza koji se posebnim postupkom nanose na stjenke kalupa.
Premaz (emulzija) je medij na bazi voska i posebnih parafinskih komponenti, emulzija s 11,0% krute
tvari, bijele boje i luznatog karaktera (PH = 11)

Doziranje taline iz peci za odrzavanje temperature, proces lijevanja, hladenje odljevaka, obrezivanje i
iznos odljevaka iz ¢elije je automatiziran.

Tabela 1: Celije za lijevanje u tvornici Buzet

Stroj Sila zatvaranja Br. strojeva
Litostroj HTS 1100 11 000 kN 1
Litostroj HTS 850 8 500 kN 1
Litostroj HTS 700 7 000 kN 4
Colosio PFO 420 4 200 kN 1
Waigartner GDK 1200 12 000 kN 1
Cimat 850 (3) 8500 kN 1
Nova ljevaonica
Cimat 850 (1), (2) 8500 kN 2
Idra 800 8000 kN 1
Idra 1350 13 500 kN 1
Idra 1700 17 000 kN 1
Idra OL 420 4 200 kN 1
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C) TOPLINSKA OBRADA

1. Cementacija i poboljSanje

Toplinska obrada sastoji se od dva zasebna procesa - cementacija i poboljSanje (kaljenje). Navedena
toplinska obrada se izvodi na poluproizvodima, odnosno na obratcima koji su ve¢ imali neke operacije
mehanicke obrade (odrezivanje,tokarenje,glodanje,busenje....) a u svrhu povecanja povrsinske
tvrdoée (cementacija) i zatezne ¢vrstoce (poboljSanije)

Postupak pobolj$anja (kaljenje) sastoji se od:

- slaganja obradaka u Sarze

- grijanja na potrebnu temperaturu u zastitnoj plinskoj atmosferi

- kaljenja u ulju

- pranja

- popustanja na potrebnoj temperaturi i

- deSarziranja (skidanja ohladenih komada iz Sarze)
Postupak cementacije je isti s tom razlikom da se kod postignute temperature ugljik upusta u radnu
atmosferu. Cementacijom se na obratcima postize dubina cementiranog sloja od 0,4 do 0,6 mm i
tvrdoéa cementirane povrsine 60 do 63 HRc. Postupkom pobolj$anja postize se zatezna ¢vrsto¢a

obratka od 750 do 1200 N/mm?,ovisno o vrsti &elika. Postupak cementacije traje prosje¢no 6 sati,a
postupak poboljSanja 2 sata.

Kapacitet linije za cementaciju iznosi 280 kg za 6 sati ili 1120 kg/dan a linije za poboljSavanije
(kaljenje) 280 kg za 2 sata ili 3360 kg/dan

2. Umjetno staranje i stabilizacijsko zarenje

Nakon lijevanja i skrucivanja u odljevku nastaju odredena zaostala naprezanja. Veli€ina naprezanja
ovisi 0 mnogo ¢imbenika i mogu biti razli€itih intenziteta i na razli¢itim mjestima u odljevku. NajceS¢e
naprezanja ovise o konstrukciji i geometrijskom obliku odljevka. Nekada su zaostala naprezanja toliko
velika da dovode do deformacija odljevaka, odnosno dimenzijskih odstupanja (krivljenja, neravnosti
povrSina i sl.) ili u najgorem slu¢aju do pukotina. Postupci umjetnog staranja i stabilizacijskog zarenja
provode se kako bi se navedena zaostala naprezanja otklonila.

Proces umjetnog starenja je postupak toplinske obrade koji se sprovodi radi poboljSanja mehanickih
svojstava aluminijskih odljevaka (tvrdoce i Evrstoée). Postupak se izvodi nakon lijevanja ili nakon
toplinske obrade odljevaka na poviSenim temperaturama. Temperature umjetnog staranja kre¢u se u
intervalu od 100-220°C

Stabilizacijsko Zarenje je proces toplinske obrade odljevaka koji se obavlja radi uklanjanja zaostalih
naprezanja nastalih u odljevku nakon lijevanja. Obavlja se na odljevcima prije mehanicke obrade, radi
toga da se nakon mehani¢ke obrade postignu vrlo uske tolerancije funkcionalnih dimenzija. Prilikom
procesa stabilizacijskog zarenja odljevci se sporije zagrijavaju i duze vremena progrijavaju uz sto
sporije hladenje. Temperaturni interval navedenog procesa za aluminijske odljevke je od 100 - 250°C
Peci koje se koriste za toplinsku obradu umjetnog staranja ili stabilizacijskog Zarenja su peci koje
jednostavnije konstrukcije i slozenosti, tzv. peci tipa "suSara" koji imaju zahtijevano odstupanije
homogenosti temperatura od AT=+ 10°C
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D) ZAVRSNA OBRADA

1. ZavrSna obrada termic¢kim skidanjem srha - TEM (Thermal Enerqy Method)

U procesu termickog skidanja srha materijal koji treba otkloniti spaljuje se. Toplina se dobiva
izgaranjem smjese plinovitog goriva (prirodni plin - metan) i kisika. Raspon temperature je od 2500 do
3300 °C. Toplina trenutacno (20 ms) djeluje na povrsinu obratka, odakle je sprovedena u unutrasnjost.
Materijal se zagrijava do temperature paljenja za reakciju s kisikom. Da bi otpustila potrebnu energiju,
plinovita smjesa mora biti stlaéena prije izgaranja (Sto je vedéi pritisak tlaka punjenja komore, to je veéa
otpustena toplina i viSe srha moze biti otklonjeno). Ovim postupkom otklanjaju se takoder i srhovi u
unutrasnjosti.

2. ZavrSna obrada postupkom trovaliranja (vibrofinis)

Trovaliranje je proces koji obuhvaca viSe aktivnosti: skidanja srha i necisto¢a, odmaséivanje,
zaobljavanje ostrih rubova i zagladivanje povrSine na odljevcima. Obratci se zajedno sa brusnim
kamenjem, vodom te blagim sredstvima za odmascivanje unose u korito stroja gdje se vibriranjem
korita postizu gore nabrojani efekti. Cijeli uredaj smjesten je u zasebnu kabinu kako bi se umanijila
razina buke emitirane u radnu okolinu.

U procesu trovaliranja koristi se sljedeci potrodni materijal: brusno kamenje, flokulant, aditiv

Da bi stroj radio s maksimalnim kapacitetom, odnos volumena brusnog kamenja i odljevaka je 3:1.
Maksimalni volumen brusnih kamena: 2080 I. Maksimalni volumen odljevaka: 693 |

Slika 2: Shematski prikaz postupka trovaliranja

‘ Brusno kamenje -tzv. éipovi ‘ Odljevak

Separacijska zona tj.
zona gdje se odvajaju
odljevci i ¢ipovi

poliuretana . ;i 4
izlazma brzina protocne
mase (medij +
odljevci)

Glavno korito s oblogom od I.:zllazno korito
Snjim se podefava
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3. Zavr$na obrada — saémarenije

Sac¢marenje se obavlja u svrhu skidanja
labavog srha, ¢iScenja povrSina i
odstranjivanja ostrih ivica, odnosno smanjenja
rucne obrade odljevka. Navedenim postupkom
se srh skida ili gnje€i na odljevku. Postupak se
obavlja na strojevima za saémarenje
smjestenim u zatvorene kabine gdje se €elicna
satma (0,3 do 0,8 mm) izbacuje velikom
brzinom iz turbine usmjerene prema obratku.

Na finalizaciji se koristi 2 tipa nehrdajuce
Celicne saéme Chronital a Sto predstavlja
alternativni medij umjesto aluminijske saCme i
staklene perle. KoriStenjem navedene vrste
medija za saCmarenje eliminira se moguénost
povrsinskog oneciS¢enja odljevka, §to moze
nastati nakon obrade s normalnom celi€nom
saémom koja je sklona oksidiranju tj. stvaranju
hrde . Time se eliminira potrebu za ¢iS¢enje
odljevaka nakon samarenja.

U postrojenju tvornice Buzet koriste se nize navedeni strojevi za saCmarenje:

. 51000 Rijeka, S. Krautzeka 83/A, tel. 051/633-400, fax 633-013, www.dls.hr E :'

R:rd' Stroj Ve (M¥/min) Mpmax (Kg/min)
1. Banfi 6x10 0,040 (600x1000 mm) 50
2. Stem 6x10 (instalirano tijekom 2013. godine) 0,040 (@600x1000 mm) 58,33
3. Stem 9x14 (instalirano tijekom 2013. godine) 0,148 (@900x1400 mm) 58,33
4. Cogeim 8x12 (instalirano tijekom 2013. godine) 0,100 (@800x1200 mm) 66,67
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E) MEHANICKA OBRADA

1. Mehanicka obrada Al-odljevaka

Mehanicka obrada Al-odljevaka, ovisno o zahtjevima nacrta odnosno kupca podrazumijeva obradu
skidanjem Cestica kao $to je glodanje, buSenje, urezivanje navoja.

Ulazni elementi za obradu (osim el.energije i zraka) su u svim procesima isti: Al-odljevak, emulzijsko
ulje i voda. Strojevi koji se koriste su obradni centri i to, horizontalni i vertikalni.

Obradak nakon mehani¢ke obrade moze, a i ne mora na slijedec¢u operaciju, operaciju pranja, te
kontrole nepropusnosti (ovisno od zahtjeva).

Operacija pranja i kontrola nepropusnosti su nastavci mehni¢ke obrade, i kao takve su zasebni
procesi. Pranje obradaka obavlja se strojno pomocéu posebnih sredstava za pranje.

U sklopu projekta podizanja proizvodnih kapaciteta ljevaonice planira se ugradnja jo§ 12 dodatnih
obradnih centara i tri tokarilice.

2. Mehanicka obrada Sipkastih materijala

Mehanicka obrada Sipkastog materijala sastoji se od odrezivanja i obrade krajeva obratka,grubog
vanjskog okruglog brusenja, provla¢enja, pranja, indukcionog kaljenja i finog vanjskog okruglog
brudenja bez Siljaka (centerless), te nauljivanja i pakiranja gotovih proizvoda.

Na linijama mehanicke obrade Sipkastog materijala u tvornici Buzet se proizvode osovine,svornjaci i
¢ahure,odnosno dijelovi mjenjaca i diferencijala za automobile.

Ulazna sirovina je svjetlovuéena c¢eli¢na Sipka @16,3h11; @14,3h11 i @21,3h11 i cijev @18x2,2.

U tvornici Buzet instalirane su tri linije koje su vrlo sli€ne i razlikuju se u operaciji provlacenja,odnosno
rebriCenja. Jedna od linija te operacije nema,kao ni indukcionog kaljenja. Na istoj liniji se rade i obratci
koji su odmah nakon odrezivanja i obrade krajeva gotovi proizvodi. TehnoloSka jedinica mehanicke
obrade Sipkastog materijala opremljena je i jedim zajednickim tunelskim strojem za pranje obradaka

Glavnu opremu linija za mehanicku obradu ¢ine CNC strojevi za odrezivanje i bruSenje. Na navedenim
linijama je moguce obradivati Sipkasti materijal ili cijevi promjera @8 do @40 mm i duZine izradaka do
350 mm. Kapacitet pojedine linije ovisi o promjeru i duzini izratka a kre¢e se od 200 do 300 kom/h.

F) IMPREGNACIJE

Postupak impregniranja izvodi se u svrhu popunjavanja sitnih pora, pukotina i poroznosti koje su
prisutne na povrsini odljevaka i obradenih povrSina. Sam proces sastoji se od impregniranja,
centrifugiranja, ispiranja i polimerizacije. Postupak impregniranja obradaka provodi se u tvornici Buzet
za proizvode koji ne zadovoljavaju zahtjeve nepropusnosti.

Impregnacija se izvodi na poluautomatskoj liniji potapanjem u kadu sa smolnom kupkom zagrijanom
na cca 90°C. Nakon toga se obratci podvrgavaju postupku centrifugiranja i ispiranja kako bi se uklonio
viSak smole te odlazu na cca. sat vremena tijekom ¢ega dolazi do polimerizacije.
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Slika 3: Shematski prikaz postupka impregnacije
T i T

o O o O ]

centrifuga kada 2 kada 3
(voda - sobna temp.) (voda - sobnatemp.) (voda - 90°C)

Obratci se smjestaju u koSaru koja se elektricnom dizalicom prenosi do pojedinih pozicija u procesu.
KoSara ima dimenzije @800x650 mm. Ovisno o dimenzijama i konfiguraciji komada koji se
impregniraju, ovisi i popunjenost kosare. Vrijeme ciklusa impregnacije jedne koSare, s jednim
radnikom je 2 sata, odnosno 4 impregnacije u jednoj smjeni. U jednom ciklusu se impregnira cca 125
kg odljevaka.

Glavnu opremu linije za impregnaciju ¢ini vakuum kada kapaciteta 100 Nm%/h, centrifuga (Max.
opterecenje: 800 kg), dizalica nosivosti 1000 kg, po jedna kada za pranje i ispiranje te jedna kada za
polimerizaciju a koja je opremljena sa 4 grijaca snage 9 kW.

G) POVRSINSKA ZASTITA

1. PovrsSinska zastita — cin¢anje

Galvansko cin€anje je postupak kod kojeg se elektrolizom nanosi zastitni sloj cinka na ¢eli€nu
povrSinu. Postupak se provodi izlu€ivanjem cink-previaka u vodenoj otopini elektrolita pomocéu
istosmjerne struje. Sam proces galvanskog cin¢anja sastoji se od predobrade (toplo odmascivanje,
nagrizanje kiselinom i elektro-odmascivanje), nanoSenja zastitnog sloja cinka — cinanja te zavréne
obrade (nano$enje plavog i Zutog pasivata)

Cijela linija je automatizirana. Sastoji se od tri dizalice kojima se vjeSalice sa obratcima transportiraju
od jedne do druge radne kade, u zavisnosti 0 zahtjevima procesa a $to se unaprijed definira
unosenjem podataka u upravljacki program.

Toplo odmaséivanje — uranjanje u kadu u kojoj se nalazi kupka sa detergentom zagrijana na 80°C.

Elektroodmaséivanje — izvodi se isto kao i gore opisani postupak toplog odmascivanja s tom razlikom
da se u ovom slucaju kroz obradak pusta elektri¢na struja u svrhu pospjeSivanja efekta odmascéivanja.

Nagrizanje kiselinom — uranjanje u kadu u kojoj se nalazi solna kiselina koncentracije 10%.

Nano$enje zastitnog sloja cinka — uranjanje u kadu u kojoj se nalazi kupka sa aditivima za
pospjesivanje topljenja osnovne sirovine — cink kuglica i vodljivosti. U kupelj se unose obratci i kuglice
cinka (zastitnog sredstva) uz istovremeno dovodenje elektricne energije, pri ¢emu cink kuglice djeluju
kao anode a obratci kao katode. lonskom izmjenom stvara se zastitni sloj na obratku.

Nano$enje pasivata — uranjanje u kadu u kojoj se nalazi kupka sa sredstvom za pasiviranje.
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Kapacitet linije cin¢anja iznosi 200 000 m2/god. Glavnu opremu linije ¢ine radne kade zapremine 2700
| — 22000 | (ukupna zapremina kada linije iznosi 43500I), dizalica nosivosti 1000 kg; sustav za
filtriranje elektrolita te sustav pumpi i cjevovoda za cirkulaciju elektrolita i vode za ispiranje.

2. Povrsinska zastita - kataforetsko lakiranje

Kataforetsko lakiranje je visokoefektivan postupak nanoSenja organskih previaka uz pomo¢
istosmjerne struje. Sastoji se od predobrade (toplo odmascivanie i fosfatiranje), samog lakiranja i
pecenja nanesenog laka. Postupkom kataforetskog lakiranja obraduju se Celi€ni, aluminijski i
pocinéani poluproizvodi za autoindustriju (elementi za pedalne sklopove, za mjenjacke mehanizme, za
ojacanje karoserije i nosaci motora)

Toplo odmascivanje se obavlja na isti nacin kao i na liniji za galvansko cin¢anje s tom razlikom da se u
ovom slucaju obratci prije uranjanja u kupku prethodno ispiru detergentom postupkom Spricanja.

Fosfatiranje — uranjanje u kadu u kojoj se nalazi otopina cink — fosfata kojom se povrsina obratka
blago nagriza i prekriva slojem fosfata u svrhu lakSeg prihvacanja nanosa glavnog zastitnog sredstva
— laka.

Sam postupak lakiranja obavlja se potapanjem obratka u kupelj koja se sastoji od 80% vode i 20%
suhe tvari a koja se sastoji od veziva, pigmenta, organskog otapala i aditiva. Istalozeni lak nadomjesta
se kontinuiranim dodavanjem veziva i pigment paste. Lakirani komadi suSe se u peéi na temperaturi
od 170-220°C, pri ¢emu lak izgubi preostalu vodu te povrSina poprima konacan izgled i odgovaraju¢a
mehanicka svojstva.

Kapacitet linije kataforetskog lakiranja iznosi cca.600 000m?/god. Glavnu opremu linije ¢ine radne
kade zapremine 3300 | — 27000 |, rezervna kada za lak zapremine 20000 | (ukupna zapremina kada
(ukupna zapremina kada linije iznosi 43500I)linije iznosi 143400 I); koSare sa vijeSalicama za lakiranje
komada; sustav za ultrafiltraciju elektrolita (laka); dizalica nosivosti 1000 kg te sustav pumpi i
cjevovoda za cirkulaciju elektrolita i vode za ispiranje.

3. PovrsSinska zastita — fosfatiranje (cink-fosfat i mangan — fosfat)

Postupak fosfatiranja (Zn ili Mn) se obavlja uranjanjem obradaka u kadu sa fosfatnom otopinom uz
prisustvo slobodne fosforne kiseline i uz povisenu temperaturu (cca. 60°C za potrebe nanosenja Zn
fosfata i 90°C za potrebe nanosenja Mnfosfata). Netopivi fosfati stvaraju na metalnoj povrsini zastitni
sloj koji izvanredno prianja i ima veliki afinitet prema bojama, lakovima, ulju i za izvjesno vrijeme
zasti¢uju od korozije (kod skladistenja). Navedeni postupak primjenjuje se u najve¢oj mjeri u svrhu
zastite Celi¢nih obradaka (osovine, podloske). Proces fosfatiranja obuhvaca slijedec¢e operacije: toplo
odmaséivanje, ispiranje vodom -proto¢no, nagrizanje kiselinom, aktivacija (omogucéuje stvaranje sitnih
i homogenih kristala fosfata), fosfatiranje, ispiranje vodom, nauljivanje i suSenje.

Kapacitet linije cink-fosfata iznosi cca. 75 000 m?/god, a linijle mangan-fosfata cca. 65 000 m?/god.
Glavnu opremu linije cink-fosfata ¢ine radne kade zapremine 800 | — 1000 | (ukupna zapremina kada
linije iznosi 9100 I); dizalica nosivosti 500 kg te sustav pumpi i cjevovoda za cirkulaciju elektrolita i
vode za ispiranje.

Glavnu opremu linije mangan-fosfata ¢ine radne kade zapremine 300 | — 700 | (ukupna zapremina
kada linije iznosi 4400 I); dizalica nosivosti 500 kg te sustav pumpi i cjevovoda za cirkulaciju elektrolita
i vode za ispiranje.
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H) ZAVARIVANJE

Postupak se provodi primjenom tehnologije automatiziranog robotskog zavarivanja ¢ime se u
potpunosti otklanja moguénost greske jer ne postoji odstupanije niti u jednom zadanom parametru.
Zavarivanje se vrSi elektrolu¢nim postupkom topljivom zic¢anom elektrodom (dodavanje materijala ),
postupkom MIG, u zastitnoj atmosferi plinske smjese 80% argona i 20% CO.,. Za zavarivanje se
koriste 6 — osni roboti proizvodac¢a ABB i MOTOMAN u sklopu sa aparatima za zavarivanje ABB,
Fronius i SKS smjesteni u dvije ¢elije za zavarivanje.

Slika 4: Shematski prikaz celije za zavarivanje

) MONTAZA

Montaza se u tvornici Buzet obavlja na liniji automatske montaze gdje se elementi se montiraju u
sklop bez utjecaja Covjeka, zatim na liniji poluautomatska montaza: elementi se montiraju u sklop sa
djelomiénim utjecajem Covjeka (odnosno na prethodno automatski montirane elemente €ovjek ru¢no
montira dodatno jo$ jedan ili viSe elemenata), te na liniji ru¢ne montaze gdje se elementi montiraju
ruéno.

Sklopovi se sastoje od:

o Celi¢nih djelova

e Kombinacija €eli€¢nih i gumenih djelova

e Kombinacija ¢eli¢nih i plasti¢nih djelova

e Aluminijskih djelova

e Kombinacija aluminijskih i €eli€nih djelova
Na liniji za automatsku montazu sklapa se ukupno 5 000 komada/dan, na liniji poluautomatske
montaze 1 000 komada/dan i na liniji ruéne montaze 3 250 komada/dan

Nize danim shemama je prikazan prostorni raspored navedenih linija, pripadajué¢e opreme te
skladisnih prostora i ucrtana su mjesta emisija. Crvenim je ozna¢ena nova oprema a kojaje ili e se
ugraditi u sklopu projekta povecanja kapaciteta ljevaonice.
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J) OBRADA OTPADNIH VODA

U predmetnom postrojenju postoji nekoliko zna¢ajnih mjesta nastanka tehnoloskih otpadnih voda -
lievaonice (emulzija), linije za povrSinsku zastitu, otpadne vode nastale uslijed aktivnosti strojnog
pranja dijelova namijenjenih daljnjoj obradi, otpadne vode praonice alata te otpadna emulzija iz
mehanicke obrade.

Osim navedenih tehnolo$kih otpadnih voda, na lokaciji poredmetnog postrojenja prisutne su i
sanitarne i oborinske otpadne vode.

Tokovi otpadnih voda razdvojeni s obzirom na karakter oneciS¢enja. U tom smislu razlikuju se slijedeci
tokovi:

¢ Otpadne vode linija za povrSinsku zastitu
¢ Otpadne vode ljevaonica te mehanicke i toplinske obrade.
e Sanitarne otpadne vode.

e Oborinske otpadne vode.

U skladu sa navedenim, sustavi obrade otpadnih voda optimizirani su s obzirom na tokove i karakter
onecisc¢enja otpadnih voda.
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Slika 5: Sustav obrade otpadnih voda tvornice Buzet
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obrad inih voda Galvanik

Karakter otpadnih voda Galvanike odreden je tehnologijom koja se koristi i kemikalijama koje se
primjenjuju. Otpadne vode pojedinih procesa Galvanike odvode se na obradu na postrojenje za
obradu otpadnih voda. U sustavu obrade otpadnih voda razlikuju se, prema opterecenosti, dva
osnovna toka koji ulaze u postrojenje za obradu otpadnih voda:

1. koncentrati
e koncentrati iz istroSenih kupki (prilikom potpunih ili djelomi¢nih zamjena, prilikom &iS¢enja
kada itd.)
e koncentrati iz zasi¢enih Stednih ispiranja

e koncentrati kao regenerati iz sistema ionske izmjene (anionskog i kationskog izmjenjivaca
odnosno pjes¢anog fiftra)

2. ispirne vode
Postrojenje za obradu otpadnih voda linije galvanskog cin€anja se sastoji od slijedece glavne opreme:
e PjesScani filtar i ionski izmjenjivaci
e Filtar preSa
e Spremnici NaOH i HCl-a
e Bazen koncentrata zapremine 50 m?®
e Bazen za $arznu obradu zapremine 20 m®
e Visokotla¢na crpka

e Upravljacka jedinica sustava obrade otpadnih voda linije galvanskog cin€anja

Na navedenom postrojenju provode se slijedeci postupci obrade otpadnih voda:
- Sarzna obrada (taloznici i filtar prega)

- Proto¢na neutralizacija

- Krugotocna naprava (demineralizacija)
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Slika 6: Shematski prikaz sustava obrade otpadnih voda linije za galvanizaciju
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Obrada koncentrata

Obrada koncentrata otpocinje u rezervoaru koncentrata volumena 50 m® tlocrtnog oblika slova L gdje
se sakupljaju koncentrati sa svih mjesta linije za galvansko cin¢anje. Rezervoar ima mogucénost
povremenog mije$anja sa zrakom. Prije svakog ispustanja iz pogona trazi se dozvola laboratorija koji
odreduje prioritet odnosno vrijeme ispustanja i optimira potrebne omjere pojedinih ispusta radi
jednostavnije obrade. 1z bazena koncentrat se prepumpava na obradu u posudu obrade tzv. Sarzu
gdje se podeSava pH na > 9 ili < 4,0 pomocu tehnicke luzine (50% NaOH) ili kiseline (30% HCI) radi
uklanjanja teskih metala. Postupak se izvodi uz intenzivno mijeSanje min. 60 minuta. Ponovno se
obavlja korekcija pH vrijednost na 8,5 uz primjenu NaOH ili HCI, te provjera sadrzaja teSkih metala. U
slu¢aju loSeg taloZzenja dodaje se flokulant. obradena tekucina iz Sarze prepumpava se u taloznik
odnosno dvije spojene posude od 15 m® po posudi. Iz taloznika se tekuéina prepumpava u filtar presu
i to na taj nacin da se najprije preko sistema ventila na filtar preSu Salje gusti dio za stvaranje filtarskog
kolaca, a nakon toga, radi brzine same operacije filtriranja, otvara se ventil za dovod bistrijeg dijela
tekuéine sa vrha taloznika. U toku filtriranja, bistri dio Salje se na proto€nu neutralizaciju i kontrolu pH
vrijednosti te preko crpne stanice dalje na egalizaciju. Eventualni mutni filtrat preko povratnog ventila
br. 18 vraca se natrag u bazen koncentrata na ponovnu neutralizaciju Sarznom obradom. Filtar preSa
se suSi komprimiranim zrakom nekoliko sati sve do stvaranja tvrde pogace koja se pohranjuje u
kontejnere, skladisti i sprema za otpremu odnosno zbrinjavanje putem ovlastenih institucija.

Obrada ispirnih otpadnih voda

Ispirne vode su bitno manje optereéene od koncentrata a koriste se kako bi se pospjesio ucinak
prethodno opisane obrade koncentrata. U postrojenju se razlikuju u principu dvije vrste ispirnih voda -
Stedne ispirne vode i protocne ispirne vode.

Stedne ispirne vode zavr$avaju u koncentratima, dok se protoéne ispirne vode (koje obi¢no po
tehnoloSkom postupku slijede nakon Stednih ispirnih voda) Salju na daljnju obradu, putem zatvorenih
cijevi i slobodnim padom, na tzv. krugoto¢nu napravu sa ionskim izmjenjivac¢ima odnosno na
postrojenje za proizvodnju demineralizirane vode te na proto€nu neutralizaciju.

Obrada ispirnih voda sustavom krugotoéne neutralizacije

Osnovna namjena krugoto¢nog sistema obrade ispirnih voda jest bitno rastere¢enje kanalizacije i
otpadnih voda sa 600 m®/dan na 180 m®dan te proizvodnja demineralizirane vode kao bitnog faktora
u poboljSanju kvalitete povrSinske zastite.

Ispirna voda iz svih linija prikupljaju se u bazenu negistih voda V = 15 m® odakle se crpkama tlagi u
pjeScani filtar. Kako je zatvoren krug cirkulacije ispirnih voda preko ionskih izmjenjivaca to se zbog
isparavanja, polijevanja, regeneracija ionskih izmjenjivaca, ¢is¢enja pjeS¢anog filtra i drugih gubitaka
javlja povremeno nedostatak vode i pada nivo u bazenu necistih voda. U tu svrhu montiran je uredaj
za automatsko dodavanje svjeze vode u bazen necistih voda koji reagira na nacin da na osnovu pada
nivoa u bazenu otvara magnetski ventil ulaska svjeze vode. PjeS¢ani filtar (kvarcni pijesak i
hidroantracit), kao prva faza obrade, ima za cilj uklanjanje mehanic¢kih necistoéa iz voda za obradu.
Tok obrade jest odozgo na dole brzinom od 36 m/h, dok je u operaciji ¢iS¢enja smjer obrnut a §to se
izvodi dovodenjem pijeska u rahlo stanje pomoéu komprimiranog zraka. Nakon izlaska iz pjeS¢anog
filtra voda se $alje dalje na obradu na 2 serijski vezana kationska izmjenjivac¢a gdje se kationi iz
obradnih voda vezu za smolu izmjenjivaca i zamjenjuju sa H* kationima ¢ime u obradnim vodama
nastaju slobodne kiseline. Nakon toga obradne vode daljnje se obraduju kroz dva anionska
izmjenjivaca gdje se vezu anioni i na taj nacin obradna voda ostaje bez stranih iona, identi¢na
destiliranoj vodi, vrac¢a se u ispirne kade ¢ime se zatvara kruzni tok. Izmjenjivaci rade tako da je
upotrjebljena smola u lebde¢em stanju, a obradna tekucina protje¢e odozdo prema gore. Mjerenjem
provodljivosti na izlazu iz anionskih izmjenjivaca kontrolira se kvaliteta proci§c¢ene vode &iji zahtjev
iznosi < 50 ys. Provodljivost je ujedno i parametar koji indicira potrebu regeneracije bilo kationskog
bilo anionskog izmjenjivaca. Regeneracija se obavlja automatski na nacin da se dotok otpadnih voda
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odmabh isklju€uje iz izmjenjivaca koji se treba regenerirati dok kroz ostale izmjenjivace te¢e neprekidno
dalje. Regeneracija kationskih izmjenjivaca vrsi se sa solnom kiselinom, a anionskih sa natrijevom
luzinom i to automatskim doziranjem to¢no odredenih koli¢ina i koncentracija, u smjeru odozgo prema
dolje (suprotnom od radnog smijera).

Obrada ispirnih voda sustavom protoéne neutralizacije

Ispirne vode iz svih linija prikupljaju se u | bazen za prihvat (egalizacija) V = 15 m?® gdje se vode samo
djelomi¢no neutraliziraju, a nakon toga se prepumpavaju u bazen za neutralizaciju volumena 5 m?®
gdje se vode do kraja neutraliziraju i kao takve odlaze u taloznik. Zbog potpunijeg talozenja teskih
metala, pH vrijednost se podeSava na 7,8. Mjerenje pH vrijednosti je kontinuirano. Taloznik ima 2
konusna oblika i zapreminu 36 m?, a funkcija mu je da istalozi teSke metale iz prethodnog stupnja
neutralizacije. Koli¢ina mulja u talozniku se mjese¢no provjerava te po potrebi potopnim crpkama
prepumpava u bazen koncentrata Galvanike. “Cista voda” se transportnim cjevovodom transportira u
egalizacijski bazen. Prije transporta vrSi se mjerenje pH vrijednosti. Takoder, prije ispustanja u
egalizacijski bazen vrsi se mjerenje koli¢ine vode putem vodomjera.

Obrada otpadnih voda Kataforeze

Postrojenje za obradu otpadnih voda Kataforeze sastoji se od slijedeéih podsustava:
1. Obrada koncentrata Kataforeze

2. Krugoto€na neutralizacija

3. Proto¢na neutralizacija (pjeScani filtar sa selektivnim izmjenjivac¢ima)
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Slika 7: Shematski prikaz sustava obrade otpadnih voda linije za kataforetsko lakiranje
MaOH HCl FeClSey  CalOH):
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Obrada koncentrata Kataforeze
U sabirnik koncentrata kataforeze ( V=15 m®) skuplja se voda iz:

1. bazena koncentrata (otpadne vode cinkfosfata, laka i linije luzenja)

2. bazena ispirnih voda Il (otpadne vode iz sekcije lakiranja uz prethodnu obradu sa P3-CRONI 871
(Henkel)

3. sabirnika regenerata.

U sabirnik koncentrata odmaséivanja ( V=20 m3) skuplja se voda iz bazena (Sahte) kataforeze u koji
dolazi otpadna voda iz procesa kataforeze odnosno njezinih dviju kada odmas¢ivanja.

Koncentrati Kataforeze se obraduju na nacin da se najprije dodaje sredstvo za koagulaciju (CRONI
840) u koncentraciji 2-5 | na Sarzu i mijeSa cca. 3 sata radi potpunosti reakcije. Pomocu tehni¢ke HCI
podeSava se pH vrijednost na 4 te se dodaje FeCISO4 (1-5 I/m® (prema potrebi)). Nakon toga dodaje
se vapneno mlijeko za neutralizaciju i bistrenje te uklanjanje Zeljeza i fosfata. Zatim se dodaje
sredstvo za flokulaciju (1-5 g/m®) i vr§i taloZenje minimum 2 h (prema potrebi). Sa dna bazena mulj se
prepumpava u sabirnik za tekuci mulj preko kojeg se Salje na filtar preSu, a bistri dio iz bazena preko 2
ventila u korito.

Koncentrati odmas$éivanja Kataforeze se obraduju na nacin da se pomocu tehnicke HCI pode$ava pH
vrijednost na 4 te dodaje vodikov peroksid u smislu smanjenja (obrade) neionskih detergenata.
Postupak oksidacije i talozenja mulja nakon provedene oksidacije provodi se minimalno 4 sata. Daljniji
tijek postupka isti je kao i u prethodno opisanom slucaju.

Ako je vrijednost neionskih detergenata nakon selektivnih izmjenjivaca iznad 1 mg/l, pristupa se
dodatnoj filtraciji te vode na filtar modulu gdje se obavlja dodatno proc¢i§éavanje pomocu aktivnog
ugliena.

Obrada ispirnih otpadnih voda Kataforeze sustavom krugotoéne neutralizacije

Ispirne vode iz linije Kataforeze prikupljaju se u bazenu za protoénu neutralizaciju 1l gdje se pomocu
vapnenog mlijeka podeSava pH na vrijednost 7-14 i gdje se dodatkom flokulanta (0,05 %) stvaraju
flokule koje se taloze na kosom talozniku. Sa vrha kosog taloznika bistra voda odvaja se u kadu
industrijske vode a talog sa dna u sabirnik teku¢eg mulja odnosno na filtar preSu. Voda iz kade
industrijske vode prepumpava se na pjeSc¢ani filtar i ionske izmjenjivace (kapacitet 2000 I/h).

Regeneracija ionskih izmjenjivaca izvodi se na isti nacin kao kod izmjenjivaca za proto¢nu
neutralizaciju. Nakon obrade vode na ionskim izmjenjivacima proci§éena voda vrac¢a se natrag u
proces preko spremnika za proci§éenu vodu.

Obrada ispirnih otpadnih voda Kataforeze sustavom protoéne neutralizacije

U bazen protocne neutralizacije (V = 3m3) prikuplja se voda iz linije Kataforeze i korita nakon filtar
preSe odnosno ispustanja bistrog dijela Sarze. Postupak obrade sastoji se najprije u neutralizaciji
pomocu vapnenog mlijeka i HCI-a na optimalnu vrijednost pH 7,5 - 8,5, a zatim se izvodi taloZenje u
tzv. trostrukom talozniku (V =9 m3) uz dodatak flokulanta. Bistra voda sa vrha taloznika odvaja se na
pjescani filtar i dalje na selektivne izmjenjivace, a mulj sa dna taloznika u sabirnik teku¢eg mulja. Kada
razlika pritiska na pjeS€anom filtru naraste na viSe od 0,8 bara pristupa se povratnom ispiranju filtra.

g I Stranica
é 51000 Rijeka, S. Krautzeka 83/A, tel. 051/633-400, fax 633-013, www.dls.hr 33 od 67



TEHNICKO TEHNOLOSKO RJESENJE TVORNICE BUZET - P.P.C. BUZET d.o.0. (CIMOS) — REV 1

Selektivni izmjenjivaéi

Selektivni izmjenjivaci imaju za cilj uklanjanje teSkih metala iz vode. Sastoje se od dva izmjenjivaca
spojena u seriju, svaki ima volumen od 0,31 m®,a protok kod normalnog rada iznosi 3000 I/h.
Regeneracija se izvodi slijede¢im postupkom:

1. povratno ispiranje s vodom (15 min, 3000 I/h)

2. regeneracija sa 7,4%-tnom solnom kiselinom

3. ispiranje s vodom (30 min)

4. regeneracija sa 4%-tnom NaOH

5. ispiranje s vodom (15 min)

6. povratno ispiranje s zrakom

7. naknadno ispiranje s vodom (1100 I/h dok se pH ne spusti na 8).

Voda iz regeneracije ispusta se u bazen regenerata i $alje na Sarznu obradu. U¢estalost regeneracija
odreduje se prema razlici koncentracije teSkih metala a koja mora biti < 90%.

Sva navedena otpadna voda odnosno emulzija, obraduje se na vakuum destilatoru ekoloskog
postrojenja. Emulzija se prije skladitenja filtrira na trakastom filtru u smislu sprecavanja problema
destilacije. U slu€aju nedovoljnog kapaciteta uparivaca, otpadna voda odnosno emulzija zbrinjava se
putem ovlastenih tvriki, kao i koncentrat destilatora.

Slika 8: Shema sustava obrade otpadnih voda ljevaonice
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Sanitarne otpadne vode

Sanitarne otpadne vode iz svih izvora obraduju se na uredaju za bioloSku obradu otpadnih voda.
Razlika izmedu pojedinih tokova sanitarnih voda je u tome Sto se otpadne sanitarne vode iz hale 1,
menze i hale 2 odvode na bazen bioloSke obrade preko crpne stanice, kao i sanitarne vode hale 4
koje idu preko druge crpne stanice, dok se otpadne fekalne vode hale 2, kotlovnice i toplinske obrade
odvode na obradu slobodnim padom.

Karakteristike uredaja za bioloSku obradu otpadnih voda tvornice Buzet:

e Normalni broj ljudi: 700

e Normalni protok: 70 m*dan

e Opterecenje BPK 5: 15 kg/dan

e Tip vode: kucanski

e Procisceni influent BPK 5: 20 mg/l

e Suspendirana tvar: 30 mg/l

e Kapacitet zone primarnog talozenja: 7,8 m®

e Kapacitet oksidacijskog bazena (bio zona): 6,5 m®
e Zona sekundarnog talozenja: 10,4 m®

e Ucestalost vadenja mulja: 6 - 12 mjeseci

Oborinske otpadne vode

Oborinske otpadne vode se prije ispustanja prociS¢avaju na separatorima ulja i masti s time da se
oborinske vode tvorni¢ke kuhinje i parkiraliSta dodatno obraduju i na bioloSkom uredaju za
proci§¢avanje sanitarnih otpadnih voda . Nize su navedeni separatori u primjeni, njihove karakteristike
te tokovi oborinskih otpadnih voda koji se na njima prociS¢avaju i ispusti putem kojih se ispustaju u
recipijent — rijeku Mirnu

Separator spremnika mazuta (oborinske vode sigurnosne tankvane spremnika mazuta)
- volumen 1 m®, trokomorni, krajnje ispustanje prociSéene vode preko ispusta 1 u rijeku Mirnu.

Separator kompresorske stanice (kondenzata komprimiranog zraka)
- volumen 1 m®, trokomorni, krajnje ispustanje prociSéene vode preko ispusta 2 u rijeku Mirnu.

Separator ukrcajne rampe gotovih proizvoda -
volumen 1 m®, dvokomorni, krajnje ispustanje prociS¢ene vode preko ispusta 2 u rijeku Mirnu.

Separator tvornicke prometnice (hale 4 i djelomi¢no hale 3)
- volumen 9 m®, dvokomorni, krajnje ispustanje prociS¢ene vode preko ispusta 5 u rijeku Mirnu.

Separator destilata uparivaca
- volumen 8 m®, trokomorni, krajnje ispustanje procis¢ene vode preko ispusta 4 u rijeku Mirnu.

Separator tvorni¢ke prometnice (djelomi¢no hale 3)
- volumen 1 m®, dvokomorni, krajnje ispustanje prociS¢ene vode preko ispusta 4 u rijeku Mirnu.

Separator tvorni¢ke kuhinje
- volumen 1 m*, dvokomorni, dodatno prociS¢avanje na uredaju za prociS¢avanje sanitarnih otpadnih
voda, krajnje ispustanje procis¢ene vode preko ispusta 4 u rijeku Mirnu.
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Separator tvorni¢kog parkiralista vozila radnika, van kruga tvornice
- volumen 2,5 m®, 6 I/s, dvokomorni, krajnje ispustanje prociS¢ene vode u rijeku Mirnu.

Separator tvorni¢kog parkiralista vozila radnika, van kruga tvornice
- volumen 5 m?, 20 I/s, dvokomorni, dodatno prociS¢avanje na uredaju za prociSéavanje sanitarnih
otpadnih voda, krajnje ispustanje prociSéene vode u rijeku Mirnu.
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4. BLOK DIJAGRAM POSTROJENJA PREMA POSEBNIM TEHNOLOSKIM DIJELOVIMA
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5. PROCESNI DIJAGRAMI TOKA

Posto se tezi Sto viSem stupnju fleksibilnosti procesni dijagrami se u CIMOS-u izraduju za svaki
proizvod zasebno. Takav pristup je dio implementirane proizvodne filozofije koja se naziva ,Lean
Production"ili ,Lean Manufacturing", a koja obuhvac¢a skup alata i tehnika koje se upotrebljavaju u
poslovnim procesima radi optimiziranja vremena, ljudskih resursa, aktivnosti i produktivnosti, a
istovremeno se poboljSava razina ucinkovitosti proizvoda i usluga prema kupcu. U CIMOS-ovim
tvornicama primjenjuje se u sklopu projekta CIPROS (Cimosov proizvodni sistem). Nize su dani tipicni
procesni dijagrami proizvoda koji se izraduju u tvornici Buzet.

Oznake u procesnim dijagramima imaju slijede¢a znacenja:
QM - plan kontrole procesa
SN — Sistemske upute

KK — Kontrolna karta

OL — Operacijski list

LL - Laboratorijska lista

PP - Proizvodni postupak

R - Reklamacija

CC - Kontrolni dijagram

PND - Plan nadzora dobave
OLN - Operacijski list nadzora

UR - Uputstvo radno

g I Stranica
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TALJENJE

ARZIRANJ
TALJENJE

IZKTJEVAN

LONAC ZA

SP. TA

Y

oo
TPLINJAVANJE> -t

|

IZLISEVANJ L&J L@U

EC STRIKO ZA
Z. TEMP-

LIJEVANJE
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TLACNO LIJEVANJE

4
LJEVANJE
Op.br. 20 A PILJENJE ULJEVA
Tk=1,2min/kom u Op.br.40 Tk=0,38min/kom
Stroj: ITALPRESSE IP 550 T Stroj: Tra¢na pila VETOR SU6
Lans.br: 21-1-11 0 Lans.br:1-102
Alat: C5210226 M Pakiranje: eurobox
A
el 8
S
«
|
c v
OBREZIVANJE I C4004690
Op.br. 30 K
Tk = 1,2 min/kom L
Stroj: DIESSE PRESSE o
Lans.br:1-3-14 S
lat: C521022
je: eurobox
‘ Put: 200 m
S Vrijeme: 2 min
l’ Trans.sred: vili¢ar
Put: 20 m
Vrijeme: 1 min
Trans.sred: vili¢ar DA
NE
Skl. PRO1 PC3
Ambal: eurobox
Brut/neto: 372
< kg
PERIODICKI PREGLED v Zaliha: 2 dana
 100%
Op.br35
Tk=0,1min/kom —NE— | Podsinoptik 2
Stroj:YXLON
s.br:3-3-

g I Stranica
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SACMARENJE

Nefinalizirani
odljevak
C4000879

Ljevaonica

Finalizacija

Medufazno
skladiste
PRO1

PILJENJE ULJEVA
Br.Gp. 40 o ]
troj: VETOR
Naprava: Stezna hidrauf.
Ambaltaza: EuroboxAli
medufaznivozjé

Y
RUCNO SKIDANJE

r. Op.: 50

Alat; Ruéni
Ambalaza: Euroboxli

medufaznivozié

A
PJESKANJE

“Op.: 60

oj: STEM 9x14 /
COGEIM 8x12 / BANFLEX10 m
AmbalaZa:---

DA

Finalizirani odljevak
C4000879SE

A

Medufazno
skladiste
PRO1

g I Stranica
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TOPLINSKA OBRADA — CEMENTACIJA | POBOLJSAVANJE (KALJENJE)

| Materijal za pakiranje |

¥

Prama *
tehnologkom
., postupku

&

“" NAZUBLJENI
ELEMENT
Sircwvina

3 Labavitelj: PC1 Kopar :

) L 4 =
s Y,
h,

422658401

Lan, Br.;13-1-01
haziv siroja;
S0L0

oA

PAKIRANJE
Br.op.: 20

— = Tk: 0,008
Lan br.: 17-7-24
Al 300x200x1 70

Y Skiadidte
finala 4

A

JoLY

‘ 51000 Rijeka, S. Krautzeka 83/A, tel. 051/633-400, fax 633-013, www.dls.hr i :'

Stranica
44 od 67



TEHNICKO TEHNOLOSKO RJESENJE POSTROJENJA P.P.C. BUZET d.o.o. (CIMOS) — REV 1

Toplinska obrada — umjetno starenje i stabilizacijsko zarenje

Piljenje napajala oL

Jezgra

Br.op.: 45
C5079011

L.br.1-1-03, 1-1-04
Stroj: Fataluminium
Ambalaza Euroboks M
Pakiranje: 400 kom

KK

Talina AIS7Mg 4'gr:|]:tz o
Sifra: C5050035 5050044

y A
Llijevanje L Pjeskanije spirale
Br.op.: 20 Br.op.: 50
Stroj: Global, Cimos, KK L.br.: 17-8-01

Stroj: ruéna operacija
Ambalaza Euroboks
Pakiranje: 400 kom

L.br.: H21-2-03, H21-2-04
Ambalaza:Euroboks
Pakiranje400 kom.

A
Kontrola i pakiranje

4

Spaljivanje jezgri oL

] Br.op.: 60
Br.op.: 40 Lbr.: 17-7-60 KK
L.br: 13-5-01,13-5-02 Stroj: ruéna operacija

13-5-03, 13504 KK Ambalaza Euroboks M
Pe¢ : Cimafond, Konéar Pakiranje: 400 kom
Ambalaza: Euroboks

Pakiranje: 400 kom

QM Da

Odljevak

nefinaliziran
786 564-1

Testtvrdoce

v
Termicka obrada T5

Skladiste

Br, Op.: 42 PR02

Pec¢: :Cimafond, KONCAR
L.br.: 13-5-01, 13-5-02

13 -5-03, 13-5-04
Ambalaza: Euroboks
Pakiranje: 400 kom

Labin- Meh. obrada

Stranica
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TERMICKO SKIDANJE SRHA

Skladiste
PRO1 PC3
Tezina Brutto/

Netto:
255/335 kg

Stroj: BANFI

PJESKANJE oL
Br.op.: 20 L/J KK
Naprava: 24 pozicije x 6 - KK
Ambalaza: --- m -

A

Y}

NTROL OL KK DORADA ODLJEVKA
PAKIRANJE L/J L

Br.op.: 45
Br.op.: 30 Stroj: Ruéna obrada
roj: FC Group

————NE—P
. Alat: ruéni
Ambalaza: Eurotiox @ Ambalaza: medufaz.vozi¢

DA

Skladiste
PRO1 PC3
Tezina Brutto/
Netto:
255/335 kg

g I Stranica
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TROVALIRANJE

Put: 9 km
Vrijeme: 20 min
Trans.sred: kamion

Skl. Preuzemno
skl. PC3
Ambal: eurobox
Brut/neto: 372
kg
Zaliha: 2 dana

Put: 30m
Vrijeme: 1 min
Trans.sred: vilicar

- NE—»

Podsinoptik3

C4004690SE-R00

y

Put: 10 m
Vrijeme: 1 min
Trans.sred: vilicar

Skl. PRO1 PC3
Ambal: eurobox
Brut/neto: 372
kg
Zaliha: 2 dana

g I Stranica
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MEHANICKA OBRADA + PRANJE

Transport: 80m
Vrijeme: 1 min.

Vozilo: viligar \J

PAKIRANJE
Op.:40 Tk=0,361min/kom
Lans.br: 17-7-54

KPL. OBRADA NA Pakiranje: eurobox

CENTRU ELHA 11
Op.: 10 Tk= 0,478min/kom
Lans.br: 7-3-11
Stroj: ELHA FM3+

Pakiranje: eurobox

A

6790412245SE

A
PRANJE Y
Op.:20 Tk=0,478 min/kom Transport: 100m
Lans.br: 16-2-04 Vrijeme: 1 min.
Stroj: TRITON SPC 810 E Vozilo: vilicar

Pakiranje: eurobox

Skladiste 0003 PC3

Koli¢ina: 150 kom
NE —» | Podsinoptik 3

Bruto/Neto teZina;

170/107 kg

g I Stranica
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MEHANICKA OBRADA — SIPKASTI MATERIJALI

EEISTVO MATERUAL
ZA TERMIKU
H.ACEME mmm

HE 0320 057 S‘E"L ( 091‘% 053326 G’;ymrﬁf’cwc ;03 (mﬁu&m

- "

== Jomm m[ |

A
Y

SR R~

e o IR [~ |
z | —
e o R IR IR (e

ienn

= e R B[F ]
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Dobavlja¢: CIMOS d.d.
Vrijeme isporuke: 5 dana
Zaliha kod dobavljaca: 7 dana

Ime:pvc zaboj AUDI
600x400x280 mm
Sifra:006280-22
Broj komada:
20 kom/ kut
300 kom/paleta

MEHANICKA OBRADA AL DIJELOVA

Put: 250m
Vrijeme: 2 min
Trans.sred: vilicar

ﬂgy H

Podsinoptik 4

C4004689SE-R00

Put: 150 m
Vrijeme: 2 min
Trans.sred: vili€ar

Skl. 0003 PC3
Ambal: eurobox
Brut/neto: 287 /
193 kg
Zaliha: 5 dana

PC3
Kupac
Put: 650 km
Vrijeme: 1 dana
Trans.sred: kamion
g( Stranica
51000 Rijeka, S. Krautzeka 83/A, tel. 051/633-400, fax 633-013, www.dls.hr 50 od 67



TEHNICKO TEHNOLOSKO RJESENJE POSTROJENJA P.P.C. BUZET d.o.0. (CIMOS) — REV 1

Vijak MBx25
422.907-22

nepoviatng
kartonska,

Ambalata

Lezajna
¢ahura
422 886-22

Ambalaza :

Svernjak
422 885-22

Ambalata

nepovraing
kartonska

150 m

Put :

10 min

MONTAZA

Naziv operacije : MONTAZA

Br. operacije : 10 L.Br: 11-1-03

A

—L’OPEH

UTISKIVANJE VIJAKA

v

UTISKIVANJE
GUMICE

OP 02

—>

OP 03

-STANICA 1-—-¢

UTISKIVANJE CAHURE |

y

OP 04

SASTAVLIANJE SARKE

OP 05

UTISKIVANJE
SVORNJAKA
PRISUTNOST
SASTAVNIH
ELEMENATA

# Dobri komadi

OP 06

ZAKIVANJE

KONTROLA,
ODSTRANIVANJE
LOSE ZAKIVANIH
KOMADA

+ Dobri komadi

I

oP 07

KONTROLA, MEDUOSJA
kONTROLA MOMENTA
KONTROLA KUTA
OTVARANJA

* Dobri komadi

OP 08

KONTROLA,
ODSTRANJIVANJE LOSE
ZAKIVANIH KOMADA

A RERRT |

2

|
S

[
r
|
|
|
[
i

Nedostatni komad

e .o, )

ili neprisutnost

3

Rugcica gibljiva L
C4000070SE
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Celik,SL,Al,
gal.cink

Vijesanje
komada

;

Odmascéivanje
Spricanje

POVRSINSKA ZASTITA — KATAFORETSKO LAKIRANJE

C0680087
tekucina

v

Odmascivanje
KK potapanje

Ispiranje

v

Ispiranje
Il

!

A Y
@QGQQGI@
_

Grano
Toner
130

<

% Aktivacija

<

% Fosfatiranje

(1)
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(1)

=1 S

RN
KR

Ispiranje
]

l

Demi
Ispiranje
|

v

Demi
Ispiranje
I

A

Odkapljivanje

v

(2)
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Pigment Sred.za Sr?dsr Za

pasta razlivanje neu ri 1zacij
068940 068585 068584
tek tekuc¢ina tekucina

068582

% Cirkulacija anolita

‘
Kataforetsko o
lakiranje

% Uteatitracia

| - (4)

v

(3)
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(3) (4)
—
% UF Spricanje |«
- % UF potapanje ‘
% Demi ils“piranje
!
Otkapljivanje
4
Ponovno lakiranje I % Pecenje
A
Slabo lakirani Skidanje
komada
A
Dobri
o Gl G
4
‘ Pakiranje
‘ 5( Stranica
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Pozicije za
cinkanje

5)%)
1))
=xptRn

D

VjeSanje
komada

!

Odmascivanje

POVRSINSKA ZASTITA — ALKALNI ZN (GALVANIKA)

v

Odmascivanje

v

Stedno
ispiranje

v

Proto¢no
ispiranje

l

Dezoksidacija

Klorovo
di¢na
kiselina

068404

tekuéina

v

Stedno
ispiranje

v

Protoéno
ispiranje

!

Elektro
odmascivanje

A A A Y
&) (& (3 @QQQQGI@
-

;
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Stedno
ispiranje

v

Proto¢no
ispiranje
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Klorovo
di¢na
kise.

068404
tekucina

Dekapiranje

|

Proto¢no
ispiranje

v

Neutralizacija

l

Cinkanje

A

A

v

Stedno ispiranje

l

Proto¢no
ispiranje

l

Svijetljenje

*_1
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Slotopas Inhibitor Dusi¢na Slotopas Corrector F|r:g1alrd Amonijak
HK11 ZB kiselina G11 G13
068597 068065
068449 068539
tekucina tekucina

068064
tekucina

C0680134
tekucina

C0680135
tekucina

tekucina tekucina

A

Plava o
pasivacija N

Protoéno
ispiranje

!

Zuta pasivacija |4
.

Proto¢no
ispiranje

A
Filmogen

I

Proto¢no
ispiranje

v
Susenje

!

Skidanje
komada

‘ 5( Stranica
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POVRSINSKA ZASTITA — FOSFATIRANJE (ZN FOSFAT)

Pozicije za
Znfosfatiranje
y
Celik

A

Vijesanje
komada

@ umascvani s

I

Proto¢no
ispiranje

l

Proto¢no
ispiranje

A

Kaskadno
ispiranje

v
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Fixodine
50 CF
Y

068563
prasak

}

Zn
fosfatiranje

Grano
starter
600

Granodraw
743A
068445
tekucina

Granodraw
743E
068446
tekucina

A

068569
prasak

Proto¢no
ispiranje

.

Kaskadno
ispiranje

l
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v

Proto¢no
ispiranje

v

Otkapljivanje

Susenje
KL Skidanje
komada
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POVRSINSKA ZASTITA — FOSFATIRANJE (MIN FOSFAT)

Tenside
2102
068712
tekucina

Pozicije za
Mn - fosfatiranje

Enprep

OH - P
068713
tekucina

Tenside
2141
068615
tekuc¢ina

068711
tekucina

Celik

' - (o1 %
VjeSanje
komada

4

-t
Proto¢no
ispiranje
Proto¢no
ispiranje
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Fixodi - Gardobond Gardobond
ixodine Fixodine E A
5020A 5020B
068421 068422
prasak prasak

(o] (o]
LL LL
’

.

Mn
fosfatiranje <

‘
Proto¢no
ispiranje

Mangan
karbonat
068423
prasak

h 4
4

v

Toplo

ispiranje vodom
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Prevox
P-3

068448
tekuéina

'

A

Susenje

Skidanje | .E
praznjenje
koSara
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IMPREGNACIJE
i |
I
i ! P odsinoptik
i I spitivange N im oguca
KK | [ oL 2 ! e— Transport ’ SAIM 0 jedna
E ! {} im pregnacia)
oM : [Jl :
! ‘f‘ l p—— | — -
o] : : :
I i i ~ i
i ! Im pregnacia !
: Pakiranje | : = :
| | | |
i
S — | | v
| |
T ! Cent i fugirane !
| |
Transport | ' l
| |
KK | i
1 1
| Franje |
*] :
Skiadifte | |
finsla ol : * :
| |
i i
| Ispiranje |
| |
| |
| Y |
i i
i i
: Polim erizacija :
| |
1 1
e ; — |
Transport
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ZAVARIVANJE

o el — Dobavljac: Dobavljac: Dobavljac: Dobavlja¢:ESAB
Dobavljac: Dobavijac: TPV Dobavljac: TPV TPV d.d. Novo TPV d.d. Novo POLOPLUS SALDATURA
UTP Pula d.d. Novo mesto d.d. Novo mesto
Vil 1sp:7 d Vrii. isp5 d Vrii. isp'5 d mesto mesto d.o.o. S.P.A.
an‘.hs'p7.d ana Z”I]'.hls'ps.d ana an'.hls'pSId ana Vrij. isp:5 dana Vrij. isp:5dana Vrij. isp: 10 dana Vrij. isp:7 dana

aliha:/ dana alina:s dana aliha:s dana Zaliha:5 dana Zaliha:5dana Zaliha:10 dana Zaliha:7 dana

A A

- Ime:Kontakt Ime: Zica za
Ime: Plin Ime: Cijev Ime: Cijev Ime: Plogica dizna zavar
S'fra50927§0 desna lijeva Ime: M_os.t'c Ambal:Kart. Sifra:024944 Sifra:061159
Amb:baterije A lori A lori Ambal:primat K A Ik .
Tesina mbal:primat mbal:primat Br kom-2000 ut. mbal:kart. Ambal:kart.
brut:320 kg Br.kom:500 Br.kom:500 : : Br.kom:200 kut. kut.

: Br.kom:200 Br.kom:200

Ty
ZAVARIVANJE
PODSINOPTIK

Op.br.10 +——DA NE—m» 1
Stroj:Robotizirana ¢éelija
Ambalaza: eurobox [196 kom]

NE_p PODSI”OPTIK

Put:20m
Vrijeme:1min
Trans.sred.vilicar

SKL: PC3 PRO1
Ambalaza: eurobox
Tezina bruto/neto
210 /112 kg
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6. PROCESNA DOKUMENTACIJA POSTROJENJA

Tehnoloski postupci svakog pojedina¢nog proizvoda
Sinoptici povrSinske zastite

Radne upute

Tehni¢ke upute pojedinih linija (sa P&l dijagramima)
Plan kontrole procesa

Sistemske upute

Kontrolne karta

Operacijski listovi

Laboratorijske liste

Kontrolni dijagrami

Planovi nadzora dobave

Operacijski listovi nadzora

7. OSTALA DOKUMENTACIJA

STUDIJA UTJECAJA NA OKOLIS CILJANOG SADRZAJA ZA REKONSTRUKCIJU ZAHVATA
PRERADE | OBRADE — REKONSTRUKCIJA DIJELA HALE IV IZGRADNJOM LJEVAONICE
TLACNOG LIJEVA (Zast, 2002.)
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