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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 okoli$a, 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 351-02/11-08/149, Ur.broj: 531-14-1-
1-06-11 -2 od 24. studenoga 2011).
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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,
tjiednim i mjesec¢nim narudzbama kupca na pedesetak lokacija Sirom Europe i Svijeta.

Tijekom 2013. godine je na razini grupacije CIMOS donesena odluka o restrukturiranju a koja se na
lievaonicu Ro¢, kao sastavni dio grupacije, odrazava na nacin da ¢e do kraja 2015. doc¢i do znatnog
podizanja proizvodnih kapaciteta.

P.P.C. BUZET d.o.o. 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 jedinioca
2) smjeStena u Roc¢u. P.P.C. BUZET d.o.o. zapoSljava 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.

Objekt lievaonice sa pratecom infrastrukturom smjesten je na otvorenom prostoru, neposredno uz
cestu za Nuglu sa sjeverne strane i trase zeljeznic¢ke pruge na jugu, oko 700 m od mjesta Ro¢ u
industrijskoj zoni. Svi objekti su zaokruzeni prometnom infrastrukturom.

Proizvodni procesi odvijaju se unutar glavne hale. Glavna hala izradena je od armiranobetonskih
elemenata, izvedena kao dvostreSna visine 11,3 m. Na centralnu halu nastavljaju se dvoetazni bocni
aneksi. U tehnoloskoj jedinici se odvijaju procesi taljenja, tlacnog lijevanja, izrada jezgri, kokilnog
lijevanja, niskotlacnog lijevanja, zarenja, saémarenja, pilienja i ru¢nog skidanja srha. Proizvodna
oprema se sastoji od peci za taljenje (plinske i elektro), automatiziranih strojeva za izradu jezgri,
poluatomatiziranih linija za kokilno ljevanje, peci za odrzavanje temperature taline, automatiziranih
¢elija za tlacno lijevanje te automatiziranih strojeva za finalizaciju odljevaka. Skladis$ni prostor izveden
je kao naknadno proSirenje u okviru glavne hale. Kompletan logisti¢ki tok pa tako i sustav skladiStenja je u
postrojenju ljevaonice Ro¢& postavljen na principu FIFO (frst in-frst out) ¢ime se osigurava adekvatna
proto¢nost materijala. Osim nize navedenih glavnih skladiSnih prostora na lokaciji postrojenja nalaze se
razne zone, medufazna skladista, skladiSta reklamacija, skladi$te nedovrSene proizvodnje, skladista
alata itd. a koja su neophodna za funkcioniranje procesa. Naziva ih se i ,Zivim skladi§tima“ jer se
njihov prihvatni prostor kao i koli¢ina odloZzenog materijala/alata mijenjaju svakodnevno zavisno od
intenziteta proizvodnje.

GLAVNI SKLADISNI KAPACITETI:

Skladiste ljevackih jezgri

SkladiSte se nalazi u proizvodnoj hali kokilnog ljeva i regalnog je tipa. SkladiSni prostor sadrzi 54
paletna mjesta ukupne nosivosti 45 t. Ukupna povrSina skladista iznosi 38 m?

Skladiste Al inqota

Skladistenje se obavlja na podu unutar hale ljevaonice u procesu taljenja. SkladiSni prostor sadrzi 28
paletnih mjesta. Ukupna povr$ina skladista iznosi 36 m?.
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Skladiste gotovih proizvoda

Skladiste je koncipirano djelomi¢no kao regalno a djelomi¢no se odlaganje obavlja na podu.

Skladi$ni prostor sadrzi 132 paletna mjesta. Paletno mjesto je nosivosti 400 kg, a ukupna nosivost
regala iznosi 52 t. Ostatak finalnih proizvoda se skladisti na pod. SkladiSte se nalazi u natkrivenom
podrucju izvan hale finalizacije Ro¢. Ukupna povrSina skladista iznosi 185 m”.

Skladiste odljevaka za proces Zarenja odljevaka

Materijal se odlaze na podu u eurobox paletama u 2 nivoa. SkladiSte se nalazi u neposrednoj blizini
peci za zarenje u hali finalizacije odljevaka. Skladisni prostor sadrzi 32 paletna mjesta. Ukupna
povréina skladista iznosi 17 m?

Skladiste kemikalija i ulja

Skladiste u kojem se skladiste kemikalije i ulja za potrebe ljevaonice Ro¢. Ukupni broj paletnih mjesta
je 10. Sva paletna mjesta su opremljena sigurnosnim tankvanama. U skladistu se nalazi i polica s
Cetiri nivoa na kojoj se skladiste krute tvari. Ukupni broj mjesta je 26. ukupne nosivosti 2.6 t.

POMOCNE TEHNOLOSKE CJELINE

Osim navedenih glavnih tehnoloskih cjelina normalan rad postrojenja osiguravaju i slijedeci
pomocni sadrzaji: kompresorska stanica, kotlovnica, plinska stanica UNP, sustav opskrbe
elektricnom energijom, laboratorij, centralni rashladni sustav, priprema demineralizirane vode i
centralno skladiste neopasnog otpada.

Kompresorska stanica

Kompresorska stanica je prostorija dimenzija 7,5 x 10,4 x 4,5 m, smjestena u energani (kotlovnici).
Glavnu opremu kompresorske stanice ¢ine dva vijéana kompresora (oba kapaciteta 20 m%min (8 bar),
suSac (25 ms/min), spremnik(V =10 m?® ) i razdjelnik prema potro$acima. 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 (topla voda) za potrebe grijanja, pri ¢emu kao se kao
gorivo koristi UNP. Opremu ¢€ine dva vrelovodna kotla B. Kidri¢ | i II.

Za potrebe grijanja radnih prostorija i hala instalirane su takoder i 3 manja uredaja tipa ,,Proklima®“.
Navedeni uredaji nisu smjesteni u samom objektu kotlovnice, ve¢ na katu glavne hale (Proklima I i Il)
a Proklima Il nalazi se iznad garderoba i sanitarnih prostorija hale finalizacije, no funkcionalno
predstavljaju sastavni dio kotlovnice kao tehnoloske cjeline s obzirom na namjenu.

Gorivo (UNP) se skladisti u horizontalnom nadzemnom spremniku kapaciteta 100 méa koji je smjesten
u sklopu Plinske stanice Ro€. Spremnik je izveden kao horizontalni nadzemni. Opremljen je svim
potrebnim instalacijama i smjesten unutar ogradenog, adekvatno oznacenog prostora.

Plinska stanica UNP

Plinska stanica UNP-a ljevaonice Ro€ sastoji se od hadzemnog spremnika zapremine 100 m?,
pretakaliSta plina, isparivacko redukcionih stanica (prva stupnja redukcije16/2,5 (bar) i druga 2,5/0,5
(bar)) te instalacije razvoda plina. Kapacitet toplovodnih isparivaca iznosi 2x350 kg/h. 1z redukcione
stanice 2 se plin razvodi do potro$aca u proizvodnoj hali i plinskoj kotlovnici.
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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 zakonomStanica 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.

Sustav opskrbe elektrichom energijom

Osnovno napajanje el. energijom lijevaonice Ro¢ obavlja se putem novo izgradenog dalekovoda 20 /
0,4 kV od TS 110/20 kV Buzet do TS 20/ 0,4 kV ljevaonica 1. Rezervno napajanje omoguceno je
takoder iz TS 110/20 kV Buzet, putem vodnog polja stanica Ro¢. Radi smanjenja beznaponske pauze
uslijed kvarova, na najkrace moguce vrijeme ugraden je uredaj za AUR (automatski uklop rezerve) i to
tako da glavni vod bude VP Buzet, a rezervni VP Vranje. U TS ljevaonica 1 instalirana su dva
transformatora, jedan od 630 kVA i jedan od 1000 kVA. U slu€aju ispada jednog od dva
transformatora, postoji moguc¢nost zamjene sa transformatorom iz TS 3 u tvornici Buzet koji
trenutano nije u upotrebi.

Laboratorij

U ljevaonici Ro€ se nalazi metalurski laboratorij koji se bavi iskljucivo ispitivanjima (od ispitivanja RTG
uredajem, do ispitivanja kemijskog sastava Al legura i ¢elika (Spektrometar) kao i ispitivanja tvrdoc¢e
materijala). Kao dodatak metalurS§kom laboratoriju u Ro¢u se obavlja i kontrola geometrije odljevaka
uz pomoc¢ optickog sustava - digitalizatora.

Rashladni sustav

Sustav se sastoji od jednog bazena s pregradom iz kojeg se voda pumpa u rashladne tornjeve EWK
441/09 i EWK 630, pripadajucih instalacija i pumpi. Nakon hladenja voda se distribuira u postrojenju
gdje hladi strojeve preko izmjenjivac¢a topline. Sustav je zatvorenog tipa a povratna voda vraca se
slobodnim padom. Dnevna nadopuna je cca 10-15 m? ovisno o vremenskim prilikama i zahtjevima
proizvodnije.

Na sistemu za hladenje pe¢i prikljucen je i dovod vode iz vodovoda u slu¢aju nuzde. Isto tako
postavljen je priklju€ak i na tlaéni vod rashladne vode.

Priprema demineralizirane vode

Proizvodnja demineralizirane vode se izvodi prolaskom industrijske vode kroz sistem ionskih
izmjenjivaca. Industrijska voda prikuplja se u posudu (1m3) od kuda se Salje u sistem ionskih
izmjenjivaca kapaciteta 2000 I/h. Regeneracija izmjenjivaca se izvodi automatski kada provodljivost
naraste na vrijednost > od 30 *S. Regeneracija kationskih izmjenjivaca se izvodi dodavanjem
kuhinjske tabletirane soli

Centralno skladiSte neopasnoq tehnoloskog otpada

Vanjsko natkriveno skladiSte smjesteno na betoniranoj podlozi. Na skladi$tu se pohranjuje otpadna
&elidna strugotina, Al $ljaka i pijesak. Celiéna strugotina i otpadni pijesak se pohranjuju u kontejnerima
od 5m® dok se Al Sljaka privremeno skladisti u roll kontejneru zapremine 22 m?.

Opasan otpad koji nastaje u lijevaonici Ro¢ odmah po nastanku transportira se u centralno skladiste u
Buzetu, odakle se predaje ovlastenim tvrtkama na konacéno zbrinjavanije tj. oporabu. Dio neopasnog
otpada iz ljevaonice Ro¢ privremeno se skladisti u skladiStu neopasnog otpada ljevaonice i predaje se
direktno ovlastenim sakupljacima, a dio se transportira u skladiSte neopasnog otpada tvornice Buzet
odakle se takoder predaje ovlastenim sakupljacima.
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3. OPCE TEHNICKE, PROIZVODNE | RADNE KARAKTERISTIKE

POSTROJENJA

A) 1ZRADA JEZGRI

U ljevaonici Roc jezgre se proizvode po postupku CRONING. Pijesak se dobavlja pripremljen za
upotrebu, kontejneri se priklju€uju na uredaj za izradu jezgri pri Cemu se jezgrena mjesavina
pneumatski distribuira na 5 strojeva za izradu jezgri.

Slika 1: Stroj za izradu jezgri SMEC-25
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Ploca za upucavanje l

MijeSavina se pneumatski upucava pod pritiskom u metalne alate (jezgrenike) i pe€e na temperaturi
230 do 280°C (ovisno o alatu). Alate se zagrijava mjeSavinom propana i butana na toéno odredenim
pozicijama pomoéu plamenika kojim se regulira zone koje je potrebno grijati. Cestice pijeska su
prevucene smolom koja prilikom poviSenja temperature kristalizira i tvori mrezu koja veze zrnca
pijeska u jednu ¢vrstu cjelinu. Posto se dobavlja pripremljena jezgrena mjeSavina (u zatvorenim
kontejnerima), nema doziranja i mjeSanja pijeska i veziva.

Kapacitet linije za izradu jezgri iznosi cca 10 000 komada dnevno. U sklopu planiranog povecéanja
proizvodnje do kraja 2015. godine planira se u postrojenju instalirati jo$ jedna identi¢na linija za
proizvodnju jezgri (dodatnih 5 strojeva) €ime ¢e se kapacitet podic¢i na cca 20 000 jezgri dnevno. Za
novu liniju izgraditi ¢e se istovjetna ventilacija kao i za postoje¢u i takoder opremiti vre¢astim filtrom.
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B) TALJENJE | PRIPREMA TALINE ZA LIJEVANJE

1 Sarziranije i taljenje

Taljenje je operacija koja se izvodi u metalurskim pecima za taljenje aluminijskih ingota odredene
kvalitete (oznaka 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. 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 Eemu 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.

Talioni¢ke peci ljevaonice Ro¢:

toranjske plinske peci sa kapacitetom korita od 2000 kg i kapacitetom taljenja 3 x 1000
BOTTA kg/h. (U sklopu planiranog povecéanja proizvodnje do kraja 2015. godine planira se u
postrojenju instalirati jo$ jedna identi¢na plinska pec¢ a koja ¢e sluziti kao pri¢uva)

ABB- lon¢aste indukcione srednjefrekventne peci kapaciteta taljenja od 2 x 350 kg/h i
IMTK200 kapaciteta lonca 350 kg taline

KONCAR- | lon&asta elektrootporna pe¢ s kapacitetom lonca od 150 kg taline (za lijevanje
Rpa70Lx prototipova, nije nagibna.)

Slika 2: Talionicke peci ljevaonice Roc¢ - Botta, ABB, Koncar

2. Transport taline

Transport taline obavlja se transportnim loncima. Prilikom izlijevanja taline iz peéi za taljenje i
transporta taline u loncu moguce su neZeljene situacije poput promjene kemijskog sastava slitine,
povecanja naplinjenosti taline ili pada temperature taline a $to direktno utjece na kvaliteta taline pa
samim time i finalnog proizvoda. Ljevacki lonac se kroz ljevaonicu transportira vili€arom ili alternativno
kranskom dizalicom $to je vrlo delikatna i ozbiljna operacija prilikom koje postoji velika opasnost od
nekontroliranog izlijevanja taline.

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

kg.
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3. Otplinjavanje 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 obi¢no se kre¢e u rasponu 5,0 - 12,0 %. Zbog toga se talina mora obavezno degazirati
prije lijevanja.

U ljevaonici Ro¢ degazacija se obavlja na uredaju ,FOSECO”. Lonac sa talinom se postavlja na uredaj
za degazaciju ispod uronjavajuéeg grafitnog rotora. Zatim se sa povrsine 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 upuhivanje inertnog plina (dusika) u talinu.
Degazacija se obavlja potpuno automatski prema unaprijed zadanom programu.

Prilikom degazacije u talini dolazi do slijedeéih 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 pobolj$anje
mikrostrukture (modifikator) to je obi€no 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 degzacije. Taj temperaturni pad ovisi 0
koristenom programu degazacije ili trajanju operacije degazacije (max. 6,0 min) i obiéno je iznosi AT =
30 - 40 °C.

Nakon obavljene degazacije sa povrsine taline se odstranjuje nastala ,$ljaka” i talina se transportira do
linija za ljevanje, odnosno preljeva se u peci za odrzavanje temperature taline koje se nalaze u sklopu
linija za ljevanje. Prilikom izljevanja taline u pe¢ mora se voditi rauna 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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C) LIJEVANJE

1. Tlaéno lijevanje

Tlagno lijevanje je postupak kod kojega se u celijama (strojevima) za tlacno 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¢éne
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.

Slika 3: Celija za lijevanje Biihler

Tabela 1:Strojevi za tlacno lijevanje (ljevacke celije) u ljevaonici Ro¢

Stroj Sila zatvaranja Br. strojeva
Idra 1000 10 000 kN 1
Bihler B84D 8 400 kN 1
Bihler B66D 6 600 kN 2
Bihler B53D 5300 kN 1
Bihler B42D 4 200 kN 2
Idra OL 420 4 700 kN 1
Italpresse IP 530 5300 kN 1

Ukupni instalirani kapacitet iznosi 800 kg/h. Do kraja 2015. godine se planira uklanjanje preSa Idra OL
420 i Italpresse IP 530 te ¢e od tada instalirani kapacitet iznositi 700 kg/h.

. 51000 Rijeka, S. Krautzeka 83/A, tel. 051/633-400, fax 633-013, www.dls.hr gﬂ Stranica
12 0d 27



TEHNICKO TEHNOLOSKO RJESENJE LJEVAONICE ROC - P.P.C. BUZET d.o.o0. (CIMOS)

2. Kokilno gravitacijsko lijevanje

Postupak lijevanja "kokilni gravitacijski lijev" predstavlja proces izrade aluminijskih odljevaka kod
kojega se rastopliena aluminijska legura zagrijana na 720°C ulijeva u trajne metalne alate (kokile) pod
djelovanjem sile gravitacije, zagrijane na radnu temperaturu od 340 + 60 °C u kojima se nalaze
pjeScane jezgre. Nakon lijevanja i procesa skrucivanja odljevak se vadi iz trajnog alata i kokila je
spremna za sljededi ciklus lijevanja. Za formiranje unutarnjih Supljina u odljevku koriste se pjes¢ane
jezgre koje se prije lijevanja ulazu u kokilu. Prilikom lijevanja jezgre izgaraju i otpadni plinovi nastali
izgaranjem jezgri evakuiraju se iz kokile sustavom odzracivanja ("zragnici").

Kokila se priprema za ljevanje tako da se gravure premazuju sa vodotopnim premazima. Uloga
premaza je osigurati odvajanje odljevka iz kokile a ujedno i omoguciti pravilno skrucivanje kako bi se
dobile odgovarajuée vanjske povrsine odljevaka. Kokila se mora nakon 6 smjena rada nanovo
pripremiti i premazati.

Slika 4: Izgled kokile za lijevanje kucista turbokompresora

gornja prihvatna ploga okvir gornje polovice kokile gornje gravure (lijeva i desna)

izmjenjivi hranioci -
plota koja zatvara uljevnu ¢asu /@}R Zradnici ’F}h_
£ Py o |

transportni vijci

centralni segment koji
nosaci datumara i datumari ||~ formira uljevna uica

U ljevaonici Ro¢ primjenjuje se linijski raspored strojeva sa linijskim dozatorom taline (robotom) i
horizontalnim otvaranjem. Lijevanje se obavlja automatski, dok se vadenje odljevaka obavlja ru¢no.
Linije za gravitacijsko lijevanje ljevaonice Roc:

“FATALUMINIJ” — linija sa 2 kokilna mjesta s jednim linearnim dozatorom
“GLOBAL” — linija sa 4 kokilna mjesta s jednim linearnim dozatorom
“CIMOS-1” — linija sa 4 kokilna mjesta s jednim linearnim dozatorom

U 2013. godini je ugradena dodatna linija za lijevanje sa 4 kokilna mjesta s jednim linearnim
dozatorom ,CIMAKOL 1%, a u sklopu planiranog povec¢anja proizvodnje, do kraja 2015. godine planira
se ugradnja jo$ dvije dodatne linije istog tipa (CIMAKOL 2 i CIMAKOL 3). Ugradnjom linije CIMAKOL 3
ukloniti ¢e se linija “FATALUMINIJ”. Osim toga u planu je i formiranje linije za ru¢no lijevanje za
potrebe prototipne ljevaonice. Navedenim izmjenama planira se do kraja 2015. godine podici
kapacitet gravitacijskog lijevanja sa sadasnjih 400 kom/h na 800 kom/h. Dodatne prese biti ée spojene
na ventilacije postojecih linija.
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Slika 5: Linije za lijevanje GLOBAL i CIMOS u Ijevaonici Ro¢

Nakon lijevanja i hladenja odljevci se odvajaju od uljevnih kanala, na nekima se odvajaju (piljienjem)
tzv. pojila (maseloti), te se dalje odvode na proces uklanjanja jezgri.

3. Niskotlaéno lijevanje

Postupak niskotlacnog lijevanja je isti kao i gore opisani postupak kokilnog gravitacijskog lijevanja s
tom razlikom da se u ovom slu€aju aluminijska legura u tekué¢em stanju ulijeva u trajne metalne alate
(kokile) pod djelovanjem niskotlacéne sile (do 0,5 bar), te dalje odvode u peci za zarenje

D) TOPLINSKA OBRADA

~

Zarenje Al odljevaka

Nakon ljevanja i degrapiranja u odljevcima se nalaze jezge koje su djelomi¢no izgorene, ali nisu
potuno raspadnute. Da bi se jezgre odstranile potrebno je provesti njihovo dodatno spaljivanje. Svrha
operacije spaljivanja jezgri je uklanjanje veziva ili preostale smole €ime se pijesak oslobada zaostalog
veziva. Odljevci se ulazu u peéi i zagrijavaju na temperaturu od 480°C i na toj temperaturi odrzavaju 6
— 8 sati. Postupak se provodi na 5 peci koje kao gorivo koriste UNP.

Slika 6: Peci za spaljivanje jezgri u ljevaonici Ro¢

4B ” A Daljnjim postupkom ru€no se istresa pijesak na tocno
predvidenom mjestu (podna reSetka s lijevkom i
kontejnerom za prihvat otpadnog pijeska). Osim
navedenog uklanjanja jezgri navedenim postupkom se
ujedno i uklanjaju zaostala naprezanja prisutna u odljevku
nakon procesa lijevanja.

U trenutku predaje zahtjeva za utvrdivanje objedinjenih
uvjeta zastite okoli$a tvrtka radi na razvoju alternativne
tehnologije kojom bi se postupak zarenja odmijenio
mehanickim istresanjem.
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MEHANICKO ISTRESANJE JEZGRI 1Z ALUMINIJSKIH ODLJEVAKA

Opis procesa:

1. Odljevci se stavljaju na paletu sa gnijezdima za pozicioniranje
2. Paleta se unosi u stroj te se vrSi stezanje komada sa pneumatskim ¢eki¢ima

3. Zapocinje proces vibriranja tj. unutarnju klip pneumatskog €ekica udara po steznom elementu
i dolazi do drobljenja jezgri

4. Kako bi se pospjesSio proces istresanja, ugradene su sapnice za ispuhivanje komada
komprimiranim zrakom (ispuhivanje pijeska iz Supljine odljevka)

5. Ciklus procesa (vibriranje sa stavljanjem i skidanjem odljevaka) traje priblizno 75 sec.

Slika 7: Stroj za mehanicko istresanje jezgri

Po pitanju implementacije navedene tehnologije do sada
su napravljene 3 probe i organizira se 4. Za2 -3
proizvoda navedena tehnologija ¢e se u proizvodniju
uvesti do kraja 2013. godine ili po¢etkom 2014.
Navedena tehnologija se uvodi postepeno, a postojecu bi
trebala u potpunosti odmijeniti u narednih 3 — 4 godine.

E) ZAVRSNA OBRADA — SACMARENJE

Sacémarenje se obavlja u svrhu skidanja labavog srha, ¢iSéenja
povrSina i odstranjivanja ostrih ivica, odnosno smanjenja ru¢ne
obrade odljevka. Navedenim postupkom se srh skida ili gnjedi
na odljevku. Postupak se obavlja na strojevima za samarenje
smjeStenim u zatvorene kabine gdje se ¢elicna saéma (0,3 do
0,8 mm) izbacuje velikom brzinom iz turbine usmjerene prema
obratku. Na finalizaciji se koristi 2 tipa nehrdajuée ¢eli¢ne sacme
Chronital a 8to predstavlja alternativni medij umjesto aluminijske
sacme i staklene perle. KoriStenjem navedene vrste medija za
saémarenje eliminira se moguénost povrsinskog oneciscenja
odljevka, §to moze nastati nakon obrade s normalnom celicnom
saémom koja je sklona oksidiranju tj. stvaranju hrde . Time se
eliminira potrebu za ¢iSéenje odljevaka nakon saémarenja. U
postrojenju ljevaonice instalirana su dva stroja za saémarenje od
¢ega je u funkciji samo 1 — Banfi 2, kapaciteta obrade my,, = 50 kg/min, dok je stroj Rosler SBM 1520
kapaciteta obrade mp,. = 8,33 kg/min privremeno van funkcije.

Slikom 8 je dan prostorni raspored navedenih linija, pripadaju¢e opreme te skladiSnih prostora.
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Slika 8:Prostorni raspored objekata Ijevaonice Ro¢
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Slika 9:Prostorni raspored proizvodnih linija Ijevaonice Ro¢
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F) OBRADA OTPADNIH VODA

Na lokaciji lievaonice Ro¢ razlikuju se tri razli¢ita toka otpadnih voda — tehnoloske, sanitarne i
oborinske.

Tehnoloske otpadne vode

Tehnoloske otpadne vode nastaju uslijed premazivanja alata (kalupa) emulzijom na bazi silikonskih
ulja i specijalnih voskova. Navedeni premaz sluzi kako bi se omogucilo odvajanje odljevka od kalupa a
ujedno sluzi i za hladenje alata, jer bi se inace alat pregrijavao u ciklusu lijevanja. Visak premaza se
cijedi ispod stroja u posebno korito odakle se gravitaciono prebacuje u Saht kapaciteta 1 m?® nakon
Cega se posebnim crpkama prepumpava u zajednicki spremnik kapaciteta 20 m®. Na taj nacin se sa

svih strojeva za tlagni lijev (trenutno 9) ostatak premaza sakuplja u navedenom zajednickom
spremniku.

Praznjenje spremnika obavlja se prema potrebi u bacve od 1000 litara, u kojim se nalazio osnovni
premaz. Napunjene bacve se odvoze na sabirno mjesto i zatim na daljnju obradu na vakuum
destilatoru u tvornicu Buzet.

Emulzija se prije skladitenja filtrira na trakastom filtru u smislu spre€avanja problema destilacije.
Vakuum destilator (uparivac) ima priblizan kapacitet 5700 I/24h. Nakon toga pristupa se praznjenju
koncentrata te ponovnom punjenju odnosno zapocinje se novi ciklus. U slu¢aju nedovoljnog
kapaciteta uparivaca, otpadna voda odnosno emulzija zbrinjava se putem ovlastenih tvriki, kao i
koncentrat destilatora.

Slika 10: Shema sustava obrade otpadnih voda ljevaonice

otpadna emulzija

Za ponovnu upotrebu ﬂ
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koncentrat l
2=
=l
.

o = I
spremnik otpadne automatska vakum destilator -  spremnik dodatna filtracija spremnik destilata
emulzije naprava za pranje  uparivac koncentrata (separator ulja + aktivni ugljen)

Sanitarne otpadne vode odvode se posebnim kanalizacijskim vodom. Sanitarne otpadne vode iz
restorana se odvode na reviziono okno uz prethodnu obradu na separatoru ulja i masnoca dok se
otpadne vode s kata i prizemlja odvode se sustavom kanalizacionih vodova direktno na reviziono

okno. Od revizionog okna, otpadne vode se plastiénim nepropusnim cijevima odvode do priklju¢ka na
sustav javne odvodnje naselja Ro¢.
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Oborinske vode

Oborinska kanalizacija lievaonice Ro¢ napravljena je kao poseban kanalizacijski sustav koji ¢ine:
- kanalski sustav oborinskih voda sa krova objekta
- kanalski sustav za prihvat oborinskih voda s asfaltiranih povrSina i cesta
—  uredaji za prociS¢avanje oborinske otpadne vode

Kanalske sustave sacinjavaju plasti¢ne nepropusne cijevi i sustav $ahtova.

Uredaji za prociscavanje oborinskih voda nalaze se ispod parkiraliSta za vozila i pokraj bivSe deponije
otpadnog pijeska i sastoje se iz tri segmenta — taloznice, preljevnog okna i separatora ulja i masti.

Rad, odrzavanje te sve ostale aktivnosti vezane uz prociS¢avanje otpadnih voda i kao sam sustav
definirane su kroz odgovarajuce radne upute i pravilnike
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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 tipi¢ni
procesni dijagrami proizvoda koji se izraduju u ljevaonici Roc.

Oznake u procesnim dijagramima imaju slijedec¢a znacenja:
QM - plan kontrole procesa

SN — Sistemske upute

KK — Kontrolna karta

OL — Operacijski list
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TALJENJE

Plin za
AlMg50 otplinjavanje

Predlegura
AlMg50

ATEST ATEST
ATEST % ATEST

Predlegura
AICu50/50

SARZIRANJ
TALJENJE

Korekcija taline

IZLIJEVAN

LONAC ZA

SP. TA

Y

o] [ar]
TPLINJAVANJE> -

LIJEVANJE

Stranica
22 od 27

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



TEHNICKO TEHNOLOSKO RJESENJE LJEVAONICE ROC - P.P.C. BUZET d.o.o0. (CIMOS)

TLACNO LIJEVANJE

v

LJEVANJE
Op.br. 20
Tk=1,2min/kom
Stroj: ITALPRESSE IP 550
Lans.br: 21-1-11
Alat: C5210226

oL

Op.br. 30
Tk = 1,2 min/kom
Stroj: DIESSE PRESSE

Lans.br:1-3-14

nagrxX—0O0O-—-—Xun-Hr=E0-HC>

o)e] §el

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

PERIODICKI PREGLED

NE

\ 4

G 100%
Op.br35
Tk=0,1min/kom ——NE—»

Stroj:YXLON
s.br:3-3-

Podsinoptik 2

PILJENJE ULJEVA
Op.br.40 Tk=0,38min/kom
Stroj: Traéna pila VETOR SU6
Lans.br:1-102
Pakiranje: eurobox

A 4
C4004690

Put: 200 m
Vrijeme: 2 min
Trans.sred: vili¢ar

Skl. PRO1 PC3
Ambal: eurobox
Brut/neto: 372
kg
Zaliha: 2 dana
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KOKILNO LIJEVANJE
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A
JESKANJ QM oL
SPIRALE

A

ONTROLA QM oL KK
AKOVANJ L/J L/J ARHIV

CIMOS - Buzet - PC3
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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
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IZRADA JEZGRI

Alat 74 iz jEnar Mijedanvina plina propan -
batan

laranda jezgri

> St Primadond, Eurosmec
“hijeme ckhusa: 80 =
Ambalaga Kdica zajegme
Pakirange. 400 kom

oL

oM

KK

Ohblofeni piessk
Plastsl 174HC

v

Transport
Put 30m
Wrijgeme: 3 min
Tranegpait: viliEar
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6. PROCESNA DOKUMENTACIJA POSTROJENJA

Tehnoloski postupci svakog pojedina¢nog proizvoda
Radne upute

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

Sistemske upute

Kontrolne karte

Operacijski listovi

7. OSTALA DOKUMENTACIJA

~Prethodna studija utjecaja na okolinu ljevaonice aluminijskih legura Roc”, (,Urbis-72“ Pula, ozujak
1988)

»Hidroloska studija o utjecaju lijevaonice aluminijskih legura u Ro¢u na okolinu®, (,Rudarsko-geolosko-
naftni fakultet“, SveuciliSta u Zagrebu, 1988)

».Nadopuna hidrogeoloSkog elaborata o utjecaju ljevaonice na podzemne vode*, (,Rudarsko-geolosko-
naftni fakultet“, SveuciliSta u Zagrebu, 2009)
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