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Uprava za procjenu utjecaja na okolis 1
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Sektor za procjenu utjecaja na okolis i
industrijsko oneciScenje

KLASA: UP/I-351-02/21-45/02
URBROIJ: 517-05-1-3-1-21-7
Zagreb, 29. studenoga 2021.

Ministarstvo gospodarstva i odrZivog razvoja na temelju ¢lanka 97. stavka 1. i ¢lanka 110.
stavka 2. Zakona o zastiti okolisa (,,Narodne novine®, br. 80/13, 153/13, 78/15, 12/18 1 118/18)
1 ¢lanka 22. i 23.Uredbe o okoli$noj dozvoli (,,Narodne novine®, br. 8/14 i 5/18), po zahtjevu
operatera Ferro-Preis d.o.0. iz Cakovca, Dr. Tome Bratkoviéa 2, u postupku izmjene i/ili

dopune okoliSne dozvole za postojece postrojenje ljevaonica sivog lijeva Ferro-Preis d.o.o. iz
Cakovca, donosi

RJESENJE )
O IZMJENI 1 DOPUNI UVJETA OKOLISNE DOZVOLE
-NACRT-

I. Khnjiga uvjeta iz tocke IL.1. RjeSenja o objedinjenim uvjetima zastite okoliia,
KLASA: UP/I 351-03/12-02/176, URBROJ: 517-06-2-2-14-19 od 24. travnja 2014.
godine i Rjesenja o izmjeni i dopuni okolisne dozvole, KILASA: UP/I-351-03/15-
02/135, URBROJ: 517-06-2-2-1-17-31 od 28. prosinca 2017. godine za postojece
postrojenje ljevaonica sivog lijeva Ferro-Preis d.o.o0., operatera Ferro-Preis d.o.o.
iz Cakovca mijenja se i glasi :

- Odredbe pod (. 1.1. mijenjaju se i glase:
»1.1. Procesne tehnike

Glavna djelatnost prema Prilogu 1. Uredbe o okoli$noj dozvoli ("Narodne novine", br.

08/141 5/18) spada pod tocku 2.4. Ljevaonice neobojenih metala, proizvodnog kapaciteta preko
20 tona na dan.

Osnovni proizvodni proces postrojenja ljevaonice tvrtke Ferro—Preis d.o.0. je proizvodnja
odljevaka neobojenih metala tj. odljevaka sivog i nodularnog lijeva. U postrojenju se odvija
cjelokupni tehnoloski proces izrade odljevaka od izrade modela, izrade pje$¢anih kalupa i jezgri
do izlijevanja taline u kalupe te zavr$ne obrade odljevaka.



Ljevaonica Ferro — Preis u Cakovcu podijeljena je u dvije glavne tehnologke cjeline -
postrojenje za proizvodnju odljevaka kalupljenjem u jednokratne kalupe i postrojenje za
proizvodnju cijevi kokilnim centrifugalnim lijevom.

Kapacitet postrojenja iznosi 80 t taline na dan bruto.

Tvrtka Ferro-Preis je modernizirala postrojenje, ¢ime je povecala godisnji kapacitet
proizvodnje sa 10 000 t na 15 000 t, provodenjem sljedecih zahvata:

1. Kupolne koksne pe€i zamijenjene su srednje frekventnim indukcijskim elektropeéima,

2. Ureden je skladi$ni prostor (7 boxeva) za sirovine ¢ime se omogucéilo adekvatno skladiStenje
sirovina,

3. Ukinut je postupak izrade jezgri hladnim postupkom (CO2 postupak),

4. U tehnolokoj jedinici za lijevanje u stalne kalupe ugradena je nova komora za suSenje
obojenih cijevi. U sklopu zahvata izgradena su i tri nova ispusta te je instaliran novi termogen
za proizvodnju toplog zraka za susenje,

5. Linija ru¢nog kalupovanja je rekonstruirana ukljuéujuéi i liniju za regeneraciju pijeska, pri
Cemu je instaliran novi ventilacijski sustav sa novim otprasivacem,

6. Rekonstruiran je rashladni sustav (izveden kao recirkulacijski),

7. Na liniji za sintetsku pripremu pijeska postojeéi vodeni otprasival zamijenjen je suhim,
8. U jezgraonu je ugraden ventilacijski sustav sa suhim otprasivacem.

9. Uvodenje novog postupka izrade jezgri (cold box)

10. Zamjena linija za kalupiranje Foromat I i I novom linijom HWS EFA SD 5

Glavne aktivnosti prema Prilogu I. Uredbe: taljenje, lijevanje u jednokratne kalupe — kokile,
izrada kalupa i jezgri, priprema pijeska i zavr§na obrada — saémarenje, bruenje, ruéno ¢iséenje

U talionici (oznaka 1 na Prilogul rjeSenja) se dobiva talina za lijevanje u postrojenju srednje
frekventnih indukcijskih elektropeéi ,,Dual-Track Plus“ kapaciteta 4t/42min, temperature
taljenja 1480°C, bez kemijske obrade taline, ukupne snage 3 MW (taljenje — 2750 kW i
odrZavanje temperature taline — 250 kW). Talina se proizvodi u kvaliteti sivog lijeva sukladno
DIN EN 1561/ 1563. Pe¢ se dnevno $arZira prema planu proizvodnje ovisno o trenutno
aktualnim narudZbama. Prije $arziranja i taljenja sirovine se pripremaju prema radnoj uputi TU
UPK 3, a Sarzu Cine slijedece sirovine: sivo sirovo Zeljezo, sivo Zeljezo specijal SL, vlastiti
povrat (uvjet 1.3.2.), Celik, karbosil, ferosilicij, nauglji¢iva¢. Povrat (uljevni sistemi) se prije
Sarziranja usitnjavaju na drobilici koja je spojena na ispust ventilacijskog sustava filterskog
postorjenja peéi — vrecast filter (ispust Z1). Punjenje kolica za SarZiranje obavlja se dizalicom
nosivosti 8t na kojoj se nalazi i vaga kojom se uloZak vaze. Koli¢ine za odvagu pojedinih
komponenti SarZe naznaCene su na recepturi — Metalurski list (OB-PRI.01/8) (uvjet 1.2.5.).
Nakon Sarziranja i postizanja Zeljene temperature, uklanja se §ljaka s povrsine taline te se uzima
uzorak za analizu, provjerava i po potrebi korigira kemijski sastav taline. Talionicke peéi
opremljene su ventilacijskim sustavom spojenim na suhi otprasivaé (uvjet 1.2.8.). Odsisna napa
ventilacijskog sustava postavljena je pod kutom prema uredaju za doziranje ¢ime je osigurana
adekvatna evakuacija isparenja koja se javljaju prilikom SarZiranja peéi, uklanjanja §ljake i
izlijevanja taline. Rashladni sustav pe¢i izveden je kao recirkulacijski.Dobivena talina se lijeva
u jednokratne kalupe (oznaka 3 na Prilogu 1) i u stalne kalupe — kokile (oznaka 5 na Prilogu
1)

Lijevanje u jednokratne kalupe (oznaka 3 na Prilogu 1) se obavlja_na ukupno 5 linija. Na
Disamatic liniji proces izrade kalupa i lijevanja je automatiziran isto kao i na novoj liniji HWS
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EFA SD 5. Za odrzavanje temperature taline do lijevanja koristi se kanalna indukcijska peé
Puromat OCC 20 snage 130 kW i kapaciteta 2,8 t koja osigurava konstantnu temperaturu
lijevanja i kvalitetniji proces ulijevanja u kalupe. Procesom lijevanja upravlja radnik sa
sigurnog mjesta pomoc¢u komandnog sustava. Odliveni kalupi se transportiraju dalje linijom
hladenja do istresne reSetke gdje se odvaja pijesak od odljevaka i uljevnih sistema. Linije za
lijevanje ukljucujuci i pozicije istresanja kalupa opremljene su ventilacijskim sustavima sa
suhim otpraSivatem (ispust Z9, vrecasti filter i buduéi ispust Z18 — vrecasti filter) (mvjer
1.2.11.). Na linijjama Foromat [ i II, rundel i ruéno kalupiranje lijevanje se obavlja uz pomoé
lonca za lijevanje i dizalice. U svrhu $to preciznijeg vodenja procesa i smanjenja potro¥nje
sirovina u pripremi rada koriste se radunalni programi za simulaciju lijevanja a sve aktivnosti
obavljaju se u skladu s radnim uputama i procedurama integriranog sustava upravljanja (uvjet
1.2.4.). U sklopu pogona za lijevanje u jednokratne kalupe obavlja se i izrada kalupa (oznaka
3 na Prilogu 1) na ru¢nim, poluautomatskim i automatskim linijama. Na linijama za ru¢no
kalupiranje model plo¢a se postavlja na vibracioni stol ili na ravnu podlogu zajedno sa
kalupnikom, puni se mje$avinom te se po potrebi kalup dopunjava. Nakon 30 min kalup se diZe
s kranskom dizalicom. Slijedi popravak kalupa, premazivanje premazom na bazi alkohola,
spaljivanje premaza, ulaganje jezgri, sklapanje gornjaka i donjaka, postavljanje uljevnih ¢asa i
filtra, optere¢enje kalupa utezima ili stezanje ,Z“ kljutevima. Poluautomatizirana i
automatizirana izrada kalupa odvija se na tri linije - automatizirana linija za kalupiranje
Disamatic 2013 MKS5-B sa ulagadem jezgri te linije za strojno kalupiranje Foromat F 40 I i II,
koje ¢e se ukloniti nakon pustanja u rad linije HWS EFA SD 5.

Lijevanje u stalne kalupe - kokile obavlja se u postrojenju za lijevanje cijevi (oznaka 5 na
Prilogu 1.), gdje se primjenjuje tehnologija lijevanja centrifugalnim lijevom iz sivog lijeva
nazivnih veli¢ina DN100, DN 125 i DN150 prema svim zahtijevanim normama. Za odrZavanje
temperature taline do lijevanja koristi se kanalna indukcijska pe¢ Presspour LFR 20 snage 400
kW i kapaciteta 15 t. Na liniji za ¢iSCenje i premazivanje, kokila se &isti od ostataka premaza iz
prethodnog ciklusa lijevanja. Nakon toga kokila se premazuje i prebacuje na kolica za
centrifugalno lijevanje, gdje se kokila rotira visokim brzinom te se iz lonca ulijeva potrebna
koli¢ina taline u kokilu. Talina se hladi i formira cijev. Odlivena kokila s cijevi odlazi na stanicu
zaizvlaCenje gdje se izvladi cijev iz kokile. Kokila se potom hladi vodom na radnu temperaturu,
Cisti se zaostali premaz (Cetkanjem i ispuhivanjem) i ponovo priprema za novo lijevanje. Vruée
odlivene cijevi odlaze u prostor za polagano hladenje gdje se hlade na sobnu temperaturu.
Prilikom ¢iS¢enja kokila je spojena na lokalni ventilacijski sustav putem odsisne ko3are (nape)
(ispust Z8 - patronski filter s pneumatskim protresanjem). Ispust ventilacijskog sustava
opremljen je visokoucinkovitim patronskim filtrom sa pneumatskim otresanjem (uvjet 1.2.11.).

Osim izrade kalupa, za potrebe lijevanja izraduju se i jezgre (znaka 2 na Prilogu 1) u pogonu
jezgraone, gdje se primjenjuje tzv. ,.topli“ postupak izrade jezgri — (Croning postupak). Oblik
jezgre nastaje upucavanjem odredene koli¢ine obloZenog pijeska (svako je zrno obavijeno
smolom) u zagrijani metalni alat — jezgrenik. Na visokoj temperaturi, zrna se spoje u &vrstu
koru i stvore zadani oblik. Ventilacija strojeva za izradu jezgri Croning postupkom (hot box
postupak) je spojena na vrecasti filter sintetske pripreme pijeska (ispust Z11). U cold box
postupku se jezgrena mjesavina ubacuje u jezgrenik i zatim skruéuje upuhivanjem mje$avine
zraka i katalizatora na bazi amina. Za izradu jezgri cold box postupkom instalirana su dva stroja
kapaciteta 101 40 litara. Ukupni kapacitet proizvodnje jezgri je 1500 t/god. Linija je opremljena
ventilacijskim sustavom sa kemijskim praonikom otpadnih plinova (scrubber). Za ispust
ventilacije strojeva za cold box postupak bit ¢e izgraden ispust Z 19. U jezgraoni je instalirano
6 uredaja za izradu jezgri tvrtke SHALCO: 5 uredaja tipa U -180 i 1 uredaj tipa U - 210. Na
automatiziranim jezgrarskim masinama se u metalne kokile upucava obloZeni pijesak i pe¢e na



temperaturi 250 - 300° C. Kao energent se koristi prirodni plin. Jezgraona je opremljena
ventilacijskim sustavom sa suhim otprasivacem.

Pijesak za kalupiranje se priprema u postrojenju za priprema pijeska_(oznaka 3 na Prilogu
1) koje se sastoji od mjeSalice (DISA Georg Fischer model SAM-6), transportnih traka,
elevatora, poligonalnog sita, magnetnih odvajaca, istresnih reSetki i hladnjaka pijeska
povezanih u tehnolosku cjelinu. Kapacitet pripreme pijeska je 70 t/h. Upravljanje pripremom
pijeska je podijeljeno u osam nezavisnih cjelina:

- povrat pijeska s linija foromata (F 40) — linija ¢e se ukloniti nakon pustanja u rad nove linije
HWS EFA SD 5

- povrat pijeska s linije HWS EFA SD 5

- povrat pijeska s linije DISAMATIC Mk 5B

- linija hladenja pijeska

- linija mijeSanja pijeska

- linija transporta pijeska do bunkera na DISA liniji

- linija transporta pijeska do bunkera HWS EFA SD 5.

- linija transporta pijeska do bunkera foromata F 40 - linija ¢e se ukloniti nakon pustanja u rad
nove linije HWS EFA SD 5.

Na vagama se, po zadanoj reccpturi priprcma SarZa za mijcSanjc kalupne mjcsavine koja se
kontrolira i korigira prema rezultatima laboratorijskih analiza. SarZa od 1750 kg se sastoji od
npr. starog pijeska, 1-3% novog pijeska, 0.6-1% bentonita te 0.25% mineralnog crnila. Materijal
se nakon vaganja ispusta u turbinsku mijeSalicu i intenzivno mije$a cca 90 sekundi. Istovremeno
se preko kontrolera dodaje voda kako bi se dobila mje$avina potrebne kvalitete. U kalupnoj
mjeSavini ovisno o modelu koji se koristi ima cca od 3,6 do 4% vode. Nacelno se u kalupnu
mjeSavinu dodaju aditivi i novi pijesak koji izgore (usitni se ispod zadane granulacije) u doticaju
sa talinom u kalupu tako da se osigurava jednoli¢na kvaliteta kalupnog pijeska. Nakon
zavrSenog mijeSanja mjeSalica se prazni i pijesak se transportira do ciljnog bunkera na liniji
kalupiranja. Tijekom transporta do bunkera pijesak se dodatno razrahljuje prolaskom kroz
aeratore pijeska. Za regeneraciju kaluparskog pijeska na liniji ru¢nog kalupiranja (odvajanje
pijeska od kalupa i odljevaka te obnavljanje vezivom i novim pijeskom) izvedena je tehnoloska
linija regeneracije pijeska koja se sastoji od: vibracijske reetke, elevatora, vibro-transportera,
hladnjaka, posude za transport pijeska, spremnika novog pijeska, 2 spremnika povratnog
pijeska. Odsisni zrak sa linije II pripreme pijeska odvodi se u okoli$ preko filterskog postrojenja
— (ispust Z9, vrecasti filter) (uvjet 1.2.10.).

Gotovi i ohladeni odljevci se Salju na zavrSnu obradu saémarenjem, brufenjem i ruénim
CiSéenjem (oznake 4 i 5 na Prilogu 1) u pogon zavrsne obrade — oznaka 4, gdje se obavlja
sa¢marenje odljevaka velikih gabarita te ruéno c¢iSéenje i brudenje odljevaka ru&nim
pncumatskim brusilicama te bruSenje na stabilnim brusilicama. U postupku saémarenja koriste
se tri saCmarilice: GOSTOL K3-D (ispust Z4 - zajedni¢ki ispust saémarilice i 4 brusilice —
dvostupanjsko proéi¥¢avanje otpadnog zraka, one¢iSCeni zrak prvo prolazi kroz sustav
mehani¢kih ciklona, a potom kroz patronske filtre s pneumatskim ootresanjem), GOSTOL VK
~ 1300x1600 (ispust Z5, vrecasti filter) i GOSTOL G — 450 (ispust Z3, patronski filter). Ovom
su unutar zatvorenih kabina koje imaju izvedenu lokalnu ventilaciju opremljenu sustavima za
smanjenje emisije Cestica u zrak - patronski filtri (uvjet 1.2.6.). Nova saémarilica bit ¢e spojena
preko patronskog filtra na novi ispust Z17 po izgradnji. U sklopu zavr$ne obrade postavljena je
1 elektro pe¢ za Zarenje odljevaka. Energent je elektrina energija te nema emisija u zrak.
Zarenje se obavlja na malom broju proizvoda, prema zahtjevima kupca. Buduéi da je jezgraona
premjestena u novoizgradeni dio (oznaka 2 na Prilogu 1), ispust Z16 (vreéasti filter) postao je
ispust opée ventilacije zavr$ne obrade.



Zavrsna obrada cijevi (oznaka 5 na Prilogu 1) sastoji se od odrezivanja cijevi, unutra$njeg
bruSenja (ispust Z7, patronski filter s pneumatskim protresanjem), tlaéne probe i saémarenja te
bojenja. Nakon hladenja cijevi se reZu na zadanu duljinu i $alju na unutarnje bruSenje. Nakon
brusenja se provodi tlatna proba radi utvrdivanja eventualne poroznosti. Poslije tlaéne probe,
cijevi se otpremaju na saémarenje u proto¢nu saémarilicu gdje se skida zaostali premaz s
vanjske povrSine cijevi. Saémarilica je opremljena patronskim filterskim sustavom (ispust Z6,
patronski filter s pneumatskim protresanjem).

Direktno povezane djelatnosti izvan Priloga 1 Uredbe: izrada modela, opskrba vodom i
komprimiranim zrakom, kontrola kvalitete, povrSinska zastita i rashladni sustavi

Izrada modela (oznaka 6 na Prilogu 1)-modeli se izraduju od drva, metala i plastike. Rade se
strojno pomocu glodalica, tokarskih strojeva i busSilica. Plasticni modeli se rade iz
dvokomponentnih plasti¢nih masa.

Opskrba postrojenja vodom (oznaka 7 na Prilogu 1) je putem sustava javne vodoopskrbe
(lijevanje cijevi, ukljucujuéi i hladenje i hladenje kokila, priprema kalupne mjesavine, izrada
jezgri, rashladni sustav el. peéi) te iz izvora (sintetska priprema pijeska i rashladni sustav nove
regeneracije pijeska).

Opskrba komprimiranim zrakom (oznaka 8 na Prilogu 1) se obavlja putem kompresorske
stanice, u kojoj se nalaze 3 kompresora ukupnog kapaciteta 43 m*/min. Dva kompresora su
snage 90 kW te jedan snage 75 kW. Cijeli sistem se vodi putem nadzornog sustava tako da
nema praznog hoda, dok je vodeci kompresor frekventno reguliran tako da odrzava tlak u mrezi
na 7.5 bara.

Kontrola kvalitete (oznaka 9 na Prilogu 1) se obavlja putem laboratorija za analizu zaprimljenih
sirovina, gotovih proizvoda te u procesu za kontrolu taline i kalupne ili jezgrene mjeSavine.
Povrsinska zaStita — bojenje cijevi (oznaka 10 na Prilogu 1)-U sklopu pogona za proizvodnju
centrifugalno lijevanih kanalizacijskih cijevi instalirano je postrojenje za premazivanje i
suSenje cijevi u okviru povrsinske zastite vanjske i unutarnje povrsine cijevi. Komora za susenje
radi na principu mijeSanja svjeZzeg vanjskog zraka i unutarnjeg zagrijanog zraka te se na taj
natin povecava stupanj korisnosti postrojenja (ispusti iz pogona premazivanja cijevi Z12 i
kabina za suSenje Z13A,B,C). Toplina za zagrijavanje zraka dobiva se pomoéu plinskog
termogena (ispust Z14). Za postupke premazivanja koriste se boje i utvrdiva¢, a oprema za
premazivanje se €isti pomocu otapala (EP-razrjedival) (uvjet 1.4.1.1, 1.4.1.2.). U sklopu
postrojenja za povrSinsku zastitu instaliran je i sustav za rekuperaciju otapala - destilator.

Rashladni sustavi

U postrojenju je izvedeno 5 odvojenih rashladnih sustava. Svih 5 sustava je izvedeno kao
otvoreni recirkulacijski sustavi sa rashladnim tornjevima.

1. rashladni sustav elektropedi se sastoji od dva rashladna tornja (1ai 1b), tj dva sistema — jedan
za hladenje upravljackog dijela pe¢i (VIP uredaj) a drugi za hladenje same peéi. U oba sistema
su ugradene ekspanzione posude (sluZe za regulaciju nivoa vode u sistemima) koje se u trenutku
smanjenja nivoa vode nadopunjuju sa vodom iz gradskog vodovoda. U sludaju nestanka
elektriCne energije za pogon pumpi u sistem hladenja se ukljutuje vlastiti agregat za
proizvodnju elektri¢ne energije. Ukoliko zakaZe i agregat ukljucuje se preko magnetnog ventila
sistem hladenja gradskom vodom. Vanjski sustav za vodu sastoji se od upravljackog sklopa i
pumpe i spojen je na vanjski hladnjak na sustav za izmjenu topline(izmjena voda-zrak). Za
rashladni toranj 1.a. koristi se voda iz gradskog vodovoda i glikol (u¢esée 40% glikola).
Njegova glavna funkcija je sprjecavanje pregrijavanja peéi i upravljatkog dijela peéi (VIP
uredaj). Rashladni toranj 1.b. vodom hladi pretvara¢ frekvencije pod nazivom “ViP”. Njegova
glavna funkcija je opskrbljivanje jedinice napajanja vodom za hladenje i sprjedavanje
pregrijavanja. Sustav je napunjen deioniziranom vodom. Kod nestanka elektri¢ne energije
sistem se spaja na agregat.



2. Rashladni sustav regeneracije pijeska koristi vodu iz gradskog vodovoda, koju u sistem
transportiraju ugradene pumpe. Voda prolazi preko izmjenjivaca u uredaju za hladenje pijeska.
Povratna voda se vrac¢a na sace u rashladnom tornju, koje rasprSuju vodu, a ventilacijom se
oduzima toplina vode i transportira u zrak u vidu pare. Nadopuna vode (5% od zapremnine
vode) se obavlja preko nivo sonde automatski, preko uredaja za dodavanje kemijskih preparata
kojima se obavlja odsoljavanje, dodavanje inhibitora korozije i biocida.

3. Rashladni sustav hladenje rezervoara pijeska na strojevima za izradu jezgri. Pumpe
transportiraju kemijski obradenu vodu preko izmjenjivac¢a voda/ulje (disa) ili voda/pijesak
(strojevi za jezgre). Povratna voda i dodavanje kemijskih preparat je veé opisano pod to¢kom
2.

4. Rashladni sustav hidraulickih agregata Disamatic linije i Presspour-a u pogonu cijevi
(hladenje voda/zrak). Samostalni sustav postoji i dalje. Dodan je dodatni izmjenjiva¢ voda-voda
1 sekundarni dio je spojen na regeneraciju pijeska. Povratna voda i dodavanje kemijskih
preparata je ve¢ opisano pod to€kom 2. Isti se koristi kada hladenje voda/zrak ne moZe postiéi
odgovarajuce temperature vode u sistemu .

5. Rashladni sistem HWS EFA SD 5 hidrauli¢kog ulja u hidrauli¢koj stanici sa protokom vode
od 4 l/s pri temperaturi od 33 °C. Pumpe transportiraju kemijski obradenu vodu preko
izmjenjivaca voda/ulje. Povratna voda se vraca na sace u rashladnom tornju, koje raspriuju
vodu, a ventilacijom se oduzima toplina vode i transportira u zrak u vidu pare. Dodaju se
preparati za odsoljavanje, inhibitori korozije i biocidi sukladno uputama proizvodaca.
"Omeksavanje" vode obavlja se (po potrebi) u sklopu rashladnog sustava.

Tablica 1.1./1.: Sirovine i materijali koji se koriste u tehnoloskim procesima

Proces Sirovine, sekundarne sirovine i ostale tvari

sivo sirovo Zzeljezo, otpadni Celik, povratni materijal, nauglji¢ivag,
kositar, karbosil, ferosilicij, nabojna masa za oblaganje ljevackih

Taljenje

lonaca, suha nabojna masa za oblaganje SF indukcijskih elektropedi,
sakuplja¢ troske

Priprema pijeska i izrada
kalupa i jezgri

kvarcni pijesak, obloZeni pijesak, bentonit, mineralno crnilo, veziva i
utvrdivaci za veziva, otapala, premazi i ljepila za kalupe i jezgre

Izrada modela

odvaja¢ modela

Zavrsna obrada

saéma

Lijevanje u stalne kalupe
(kokile)

premaz za kokile, inhibitori korozije

Zavr$na obrada cijevi

boje za cijevi (vanjska i unutarja), kontakti za boju, otapala

Rashladni sustav peéi

etilen glikol, inhibitori korozije

Odrzavanje

acetilen, propan butan, kisik




Tablica 1.1./2.: Opis 1 kapaciteti skladi$tenja

Prostor skladista,
privremeno
Br. | skladiStenje, rukovanje | Kapacitet Opis
sa sirovinom,
proizvodima i otpadom
Skladiste sirovina - hala . . ... .mr - s
L lievaonice (oznaka 11 u 7 bokseva VBetonskl bok§<3v1.u ha.h tOPlOHlCE}, iza elektropeC}. Sklacystl se
Prilogu 1) (530 m?) Stanc, otpadni Celik, sivo sirovo Zeljezo, povratni materijal.
U skladiStu se nalaze oblozeni pijesak i repromaterijal. Dio
sirovina se skladisti ispod nadstre$nice a dio izvan. Skladiste
je izvedeno kao zasebni montazni, natkriveni objekt, otvoren
sa jedne strane. Podloga je nepropusna a oko cijelog skladista
Je izveden zid visine 5 cm kako bi se sprijecilo prodiranje
Skladitte sirovina II kemikalija u tlo u sluéaju izlijevanja. Skl.adiéte je izvedeno
2. (oznaka 12 u Prilogu 1) 100 m? sukladno Zakonu o kemikalijama i Pravilniku o posebnim
uvjetima koje moraju ispunjavati pravne osobe koje se bave
proizvodnjom, prometom ili kori§tenjem opasnih kemikalija
te o uvjetima koje moraju ispunjavati pravne i fizicke osobe
koje obavljaju promet na malo ili koriste opasne kemikalije.
(uvjeti 1.5.4., 1.5.5. i 1.5.6.) Osigurana je voda i sredstva za
gaSenje pozara. (uvjet 1.5.2.)
Silosi kemijski vezanog
3 kvarcnog i 350t Tri Celi¢na silosa, svaki kapaciteta 50 t. Jedan za svjezi i dva
’ regeneriranog pijeska Za regenerirani pijesak.
(oznaka 14 u Prilogu 1)
Silosi sintetske pripreme 3 silosa Celi¢ni silosi.
4. ggzzlﬁz 1;: z:g;lﬁii ukuppog Silos kvarcnog pijeska: 75 t
. ’ ) kapaciteta . .
mineralnog crnila 120t Silos bentonita: 30 t
(oznaka 15 u Prilogu 1) Silos mineralnog crnila: 15t
Skladiste modela Izgradeno je sukladno zahtjevima za kvalitetom proizvoda te
5. (0znaka 16 u Prilogu 1) 800 m? internim odredbama tvrtke. Osigurana je voda i sredstva za
gaSenje pozara. (uvjet 1.5.2.) Skladiste je regalnog tipa.
6. ?jj,jg/ﬁejgjlf}g;;gu 1600 m? Sklad'iéni prostor je izveden na betoniranoj podlozi i
1) natkriven.
Skladiste jezgri (oznaka SkladiSni prostor smjesten je unutar Satora koji se palazi na
7. 17 u Prilogu 1) 400 m? betoniranoj nepropusnoj podlozi. Osigurana je voda i sredstva
za gaSenje pozara. (uvjet 1.5.2.)
Skladi$ni prostor smjesten je unutar zidanog objekta (zidovi
» o premazani specijalnom zastitnom bojom). Osigurana je voda i
Skladiste }30-]3 1 , sredstva za gaSenje pozara. (uvjet 1.5.2.) Skladiste je izvedeno
8. raztjedivaca (oznaka 18 50m sukladno Zakonu o kemikalijama i Pravilniku o posebnim
u Prilogu 1) uvjetima koje moraju ispunjavati pravne osobe koje se bave
proizvodnjom, prometom ili kori§tenjem opasnih kemikalija
te o uvjetima koje moraju ispunjavati pravne i fizi¢ke osobe




Prostor skladista,
privremeno

(oznaka 27 u Prilogu 1)

Br. | skladiStenje, rukovanje | Kapacitet Opis
sa sirovinom,
proizvodima i otpadom
koje obavljaju promet na malo ili koriste opasne kemikalije
(uvjeti 1.5.4., 1.5.5. i 1.5.6.)
Skladiste Skartnih
9. odljevaka (oznaka 19 u 12 m? Plato smjesten uz skladiste odljevaka u produzetku hale 2.
Prilogu 1)
» .. . Prostor je natkriven i ograden. Podloga je nepropusna a u podu
10. S A otp. ulja 14 m? se nalaii Saht za prihvat eventualno izlivenog ulja 1«51 je
(ofnaka 20¢ Pules 1) spojen na mastolov. (uvjet 1.3.3.)
Skeledifteopasnos. Sklad.iéte je i;vedeno. kao montaZni 'objekt, ogradeno i
11. otpada (oznaka 21 u 37 m2 natkriveno. Smjesteno je na nepropusnoj beton§kgj podlozi i
Prilogu 1) adekvatno oznaeno. SkladiSte se otpadne boje i ambalaza
oneciScena opasnim tvarima. (uvjet 1.3.3.)
Skladiste otpadnog Natkriveni . . . . ..
B ) atkriveni betonski plato za istresanje otpadnog pijeska prije
12. %ﬂ;ig(lo)znaka gy 32,5 m postupka separacije. (uvjet 1.3.3.)
ProSior EasdepariciiE Na‘.ckriveni‘ plato na beto.r?jranoj podlozi, u nasta}vku prostgra
otpadnog pijeska, metala za istresanje otpadnog pijeska. Na platou je smjesten stroj —
13. i jengri (oznal 2’ >y 165 m? pokretna traka sa magnetnim separatorom, kojim se izdvaja
PJri log;u 0 metal i pijesak koji se vra¢aju u proces i otpadne jezgre koje
se Salju na zbrinjavanje. (uvjet 1.3.3.)
\S/:'[l:cjlsltse:fniléarizerijala Betor}sk.i pla‘Eo sa t;‘i metalna box-a u kojima se privremeno
14. te otpadnog Zeljeza i 57 m2 sklfad1§t1' §lj.aka, istroSena vatrost:alna ob'loga te otpadno
Selika (oznaka 13 u zeljezo i celik. (uvjet 1.3.3.)Plato je natkriven montaznom
Prilogu 1) metalnom nadstre$nicom.
Prostor za odlaganje ambalaze od metala i plastike te papira i
kartona, strugotine i opiljci koji sadrze Zeljezo te ostali metalni
otpad koji nije moguce iskoristiti u proizvodnom procesu,
Skladiste neopasnog brusne ploce, prasina od dimnih plinova, prasina regeneracije
15. | otpada (oznaka 25 u 280 m? pijeska, prasina od bruenja i samarenja i komunalni otpad.
Prilogu 1) Otpad se privremeno skladidti u kontejnerima i jumbo
vre¢ama. SkladiSte je na otvorenom, nenatkriveno. Podloga je
betonska. Svi kontejneri i mjesta za odlaganje su oznaleni.
(uvjet 1.3.3.)
Skladi$ni prostor je izveden na betoniranoj podlozi,
Skladidte tehnickih natk_riven9 je 1 ogradeno. U. skladiétu.se pollganjuju COa,
16. plinova (oznaka 26 u 8 paleta po aqetglen i propan/t?utan. Svi naveden'l medljl. drze se u
Prilogu 1) 12 boca originalnoj ambalaZi — bocama. Skladi$ni prostor je adekvatno
oznacen. Osigurana je voda i sredstva za gaSenje poZara.
(uvjet 1.5.2,)
U skladistu se nalazi organsko vezivo, IPA
(Isopropylalkohol), smole i katalizatori, boje i razrjedivadi,
N omoéni materijali za proizvodnju. Zatvoreno skladiste je
17. Sl Ll 602 m’ ?zvedeno suklaéno Zakgnu o kemikalijama i Pravilniku Jo

posebnim uvjetima koje moraju ispunjavati pravne osobe koje
se bave proizvodnjom, prometom ili kori§tenjem opasnih
kemikalija te o uvjetima koje moraju ispunjavati pravne i
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Prostor skladista,
privremeno
Br. | skladistenje, rukovanje | Kapacitet Opis
sa sirovinom,
proizvodima i otpadom

fizicke osobe koje obavljaju promet na malo ili koriste opasne
kemikalije. (uvjeti 1.5.4., 1.5.5. i 1.5.6.) Osigurana je voda i
sredstva za gaSenje pozara (uvjet 1.5.2.), spremnici su na

tankvanama.
Metalni spremnik kod U spremniku se drZe flouroscentne cijevi i ostali otpad koji
18. odjela odrzavanja 1m’ sadrzi Zivu. Spremnik se nalazi na otvorenom, pored zgrade
(oznaka 28 u Prilogu 1) odrzavanja. Zakljucan je i oznaéen. (uvjet 1.3.3.)

- Iza uvjeta 1.4.1.1. dodaje se uvjet 1.4.1.1.a) koji glasi:

»1.4.1.1.a) Nakon izgradnje i puStanja u rad dijela postrojenja s ispustima Z17, Z18 i Z19, na
istima izvrsiti prva mjerenja sukladno ¢lanku 9. Uredbe o grani¢nim vrijednostima emisija
oneciS¢ujucih tvari u zrak iz nepokretnih izvora (,,Narodne novine®, br. 42/21). Izvjesée o
mjerenjima dostaviti Upravi za klimatske aktivnosti na uvid. Ukoliko rezultati mjerenja budu
u skladu s grani¢nim vrijednostima emisija moZe se propisati daljnja dinamika mjerenja
Jednom u tri godine ili ¢eSce u slucaju znadajne izmjene u postrojenju. Na ispustu saémarilice
- Z17 u zavr$noj obradi i ispustu Z18 - nove automatske linije za pripremu pijeska HWS EFA
SD 5 potrebno je mjeriti ukupne praskaste tvari, a na ispustu nove jezgraone — Z19 potrebno
Jje mjeriti ukupne praskaste tvari, amine i hlapive organske spojeve.*

- Uvjet 1.4.1.3. mijenja se i glasi:

»1.4.1.3. Analize one€iS¢ujucih tvari i parametara stanja otpadnih plinova treba provoditi
ovlaStena pravna osoba uzimanjem trenutnih uzoraka tj. mjerenjem pri maksimalnom
opterecenju kada su aktivni svi izvori vezani za odredeni ispust. Trenutno vazeée analiti¢ke
metode/referentne norme su navedene u tablici 1.4.1.3./1., a potrebno je primjenjivati norme
koje ¢e biti vaZzece u trenutku provodenja mjerenja pojedinih parametara odredenih to¢kom
1.4.1.1. Osim referentnih metoda mjerenja ispitni laboratorij moZe Koristiti i druge metode

mjerenja ako je za iste akreditiran, uz dokazivanje ekvivalentnosti prema zahtjevu norme HRN
CEN/TS 14793.

Tablica 1.4.1.3./1.; Trenutno vaZeée referentne metode/norme:

R. PARAMETAR REFERENTNA METODA

br. ISPITIVANJA/NORMA

1. | Ukupna praskasta tvar (UPT) HRN ISO 9096, HRN EN 13284-1, HRN
EN 13284-1:2007

2. | Dioksini i furani (PCDD/F) HRN EN 1948:2006

3. | HOS HRN EN 12619:2006, HRN EN
13526:2006

4. | NOx HRN ISO 10849:2008

5. | CO HRN ISO 12039:2012




R. PARAMETAR REFERENTNA METODA
br. ISPITTVANJA/NORMA
6. | Fenol VDI 3485-1

7. | Formaldehid VDI 3862-2

8. | Dimni broj HRN DIN 51402-1:2010

9. | Amini VDI 3496-1

(ROM poglavija 4.3.2.1, 4.3.2.4., 4.3.3.1, 4.3.3.10 koja uzimaju u obzir posebni propis -
Pravilnik o pracenju emisija u zrak iz nepokretnih izvora ,, Narodne novine", broj 47/21)*

- Uvjet 2.1. mijenja se i glasi:

»2.1. Emisije u zrak

Tablica 2.1.1./1.: Grani¢ne vrijednosti emisija u zrak:

R. |Ozna . . qul Onecis¢ujuéa Granicne vrijednosti
Mjesto emisije YT
br. ka tvar emisija
Ukupna praskasta 20 mg/Nm?
1. Z1 |Ispust SF indukcijske pe¢i (Z1) |tvar
PCDD/F <0,1 ngTEQ/Nm?
2. 73 Ispus't VentllévlCIJ slfc? g sustava Ukupna praskasta 20 mg/Nm?
bubnjaste sa¢marilice tvar
Ispust ventilacijskog sustava “
3. Z 4 |stolne saémarilice K3D i stabilne E{l;lpna priskasia 20 mg/Nm>
brusilice
4. Ispust ventilacijskog sustava Ukupna praskasta 3
42 sacmarilice TST Gostol tvar 20 mg/Nm
Ispust ventilacijskog sustava y
5 Z 6 |saCmarilice u postrojenju za gl;?pna prasasta 20 mg/Nm?>
lijevanje cijevi
Ispust ventilacijskog sustava )
6. Z 7 |linije za odrezivanje i unutarnje gl:rlpna praskasta 20 mg/Nm?
brusenje cijevi
7. 78 I_sp.l.lst Vefl.tvllraCI:] skog §ustava Ukupna praSkasta 20 mg/Nm’
linije za Cisc¢enje kokila tvar
Ispust ventilacijskog sustava y
8. Z 9 |filterskog postrojenja gl;?pna praskasta 20 mg/Nm?

regeneracije pijeska
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R. | Ozna 3 P OneliS¢ujuéa | Graniéne vrijednosti
Mjesto emisije e
br. ka tvar emisija
Ispust ventilacijskog sustava .
9. Z 11 |filterskog postrojenja sintetske E,l:rlpna praSkasta 20 mg/Nm?
pripreme pijeska
Ispust ventilacijskog sustava
10. | Z 12 |linije za premazivanje cijevi — HOS 75 mg/Nm>
bojenje*
Z13A Ispusti ventilacijskog sustava
11. linije za premazivanje cijevi — HOS 50 mg/Nm?
,B,C g .
kabina za suSenje*
Dimni broj 0
12. | Z 14 |Ispust plinskog termogena CO 100 mg/Nm>
NO2 200 mg/Nm?
Ukupna praskasta 3
tvar 20 mg/Nm
20 mg/Nm? (pri
e . Fenol masenom protoku od
14.
Z16 |Ventilacijski sustav jezgraone 100 g/h ili vise)
20 mg/Nm? (pri
Formaldehid masenom protoku od
100 g/h 1li vise)
% 3
15. Z17 |Zavr$na obrada - samarilica E,l;rupna prasieasta 20 mg/Nm
y 3
16. 718 |HWS linija Ukupna praskasta 20 mg/Nm
tvar
Ukupna praskasta 20 mg/Nm?
tvar
17. jezgri —
Z19 |lzrada jezgri — cold box postupak Amini 3
5 mg/m
HOS 50 mg/Nm?>

* Ako je prijeden prag potrosnje otapala od 5 t/god

(SF, NRT poglavlja 5.1., 5.2. i 5.4. i t.8 u tablici u dijelu 2. Priloga VII IED DIR 2010/75/EU,
koji uzimaju u obzir posebni propis — Uredbu o granicnim vrijednostima emisija oneciséujucih
tvari u zrak iz nepokretnih izvora, ,, Narodne novine“, broj, 42/21)*
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- Prilog 1. Situacija postrojenja sa nazna¢enim tehnoloSkim cjelinama i mjestima
emisija zamjenjuje se novim Prilogom 1. Situacija postrojenja sa nazna¢enim
tehnoloskim cjelinama i mjestima emisija.

IL. Ovo RjeSenje objavljuje se na internetskim stranicama Ministarstva
gospodarstva i odrZzivog razvoja.

IIL. Ovo rjeSenje upisuje se u Ocevidnik okoliSnih dozvola.

Obrazlozenje

Ministarstvo gospodarstva i odrzivog razvoja (u daljnjem tekstu Ministarstvo) zaprimilo je 11.
sije¢nja 2021. godine zahtjev operatera postojeceg postrojenja ljevaonice sivog lijeva Ferro-
Preis d.0.0. iz Cakovea, Dr. Tome Bratkovica 2, za izmjenom uvjeta RjeSenja o objedinjenim
uvjetima zastite okoliSa, KLASA: UP/I1 351-03/12-02/176, URBROJ: 517-06-2-2-14-19 od 24.
travnja 2014. godine i RjeSenja o izmjeni i dopuni okoli$ne dozvole, KLASA: UP/I-351-03/15-
02/135, URBROJ: 517-06-2-2-1-17-31 od 28. prosinca 2017. godine. Zahtjev je podnesen
temeljem Obavijesti o planiranoj promjeni u radu postrojenja od 7. listopada 2019. godine.

Izmjene koje se predlazu odnose se na zamjenu stare poluautomatske kaluparske linije Foromat
40 I 1 II za proizvodnju odljevaka od sivog/nodularmog lijeva novom automatskom linijom
HWS EFA SD 5 i ugradnju filtra za otplinjavanje i otprasivanje cijele linije te uspostavu novog
ispusta Z18. Zamjenu starog mjeSada za pijesak s novim na liniji Ruéno u prostoru za
proizvodnju jednokratnih kalupa. Premjestaj jezgraone unutar lokacije tvrtke Ferro-Preis unutar
iste katastarske Cestice i uvodenje cold box postupka izrade jezgri i uspostavu novog ispusta
jezgraone 719, koji ¢e biti opremljen kemijskim praonikom otpadnih plinova (scrubber).
Takoder i instaliranje nove saémarilice u pogonu zavr$ne obrade i izgradnju novog ispusta Z17.
za proces u postrojenju pod t. 1.1. Procesne tehnike i t. 1.4. Mjere predvidene za pracenje
emisija u okoli§ (monitoring), s metodologijom mjerenja, uestalosti mjerenja i vrednovanjem
rezultata mjerenja i u poglavlju 2. Grani¢ne vrijednosti emisija pod t. 2.1. Emisije u zrak koji
su odredeni navedenim Rjes$enjima.

Ministarstvo je informacijom, KLASA: UP/1-351-02/21-45/02, URBROJ: 517-05-1-3-1-21-2
od 16. srpnja 2021. godine obavijestilo javnost 0 namjeravanoj izmjeni okoli$ne dozvole.

Budu¢i da se kod sastavnica okolia mijenjaju uvjeti emisija u zrak, Ministarstvo je svojim
dopisom, KLASA: UP/I-351-02/21-45/02, URBROJ:517-05-1-3-1-21-3 od 16 srpnja 2021.
godine u skladu s odredbama ¢lanka 22. stavka 2. Uredbe, dostavilo prijedlog izmjena uvjeta
okolisne dozvole na obrascu Priloga IV. Uredbe o okoli$noj dozvoli uz zahtjev za izmjenu i
dopunu uvjeta okolisne dozvole i zatrazilo miSljenje od nadleZnog tijela za zastitu zraka:
Uprave za klimatske aktivnosti ovog Ministarstva u vezi navedenih promjena.

Nadlezno tijelo za zastitu zraka, Uprava za klimatske aktivnosti, Sektor za zastitu zraka, tla i
od svjetlosnog oneci$éenja je svojim misljenjem, KLASA: UP/1-351-02/21-45/02, URBROI;
517-04-2-21-4 od 2. kolovoza 2021. godine prihvatio predloZene izmjene te buduéi da ispusti
Z17, Z18 i Z19 nisu jo§ izgradeni predlozio dopunu uvjeta pod to€kom 1.4. u knjizi uvjeta
okolisne dozvole.
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Tijekom ispitnog postupka utvrdeno je da su navedene promjene uvjeta u skladu s odredbama
Zakona o zatiti okoliSa, Uredbe o okoli$noj dozvoli te posebnih propisa za sastavnice zastite
voda i zraka te se moZe pristupiti izradi nacrta rjeSenja.

Temeljem svega naprijed utvrdenog odludeno je kao u izreci tocke 1. izreke ovog rjesenja.
Odredbe izreke t. I. 1.1. Procesne tehnike odredene u RjeSenju o izmjeni i dopuni okoligne
dozvole, KLASA: UP/I-351-03/15-02/135, URBROJ: 517-06-2-2-117-31 od 28. prosinca
2017. godine potrebno je odrediti jer operater uvodi novi postupak izrade jezgri (cold box),
zamjenjuje liniju za izradu kalupa Foromat I i II novom linijom HWS EFA SD 5, instalira novu
saCmarilicu u zavr$noj obradi, instalira jo§ jedan rashladni sustav te vezano za navedene
izmjene instalira 3 nova ispusta u zrak. Uvjet 1.4.1.1.a) uvodi se zbog utvrdivanja udestalosti
pracenja na buduc¢a 3 nova ispusta u zrak, uvjet 1.4.1.3. zbog uvodenja metode mjerenja za
pracenje novog parametra (amini) iz sustava izrade jezgri, a uvjet 2.1. zbog odredivanja
grani¢nih vrijednosti emisija u zrak za nove ispuste Z17, Z18 i Z19. Zbog svega navedenog bilo
je potrebno priloziti i novi Prilog 1.

Tocka II. izreke temelji se na odredbama €lanka 18. Uredbe o okolisnoj dozvoli.

Tocka III. Izreke temelji se na odredbama €lanka 105. Zakona o zastiti okoliga.
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LEGENDA

1 Topionica
2 Jezgraona
3 Pogon za lijevanje u jednokratne kalupe

Prilog 1: Situacija postrojenja sa naznacenim tehnoloskim cjelinama i mjestima emisija

4 Zavr§1a obrada

5 Pogon za lijevanje cijevi centrifugalnim lijevom

6 Izrada mode-a

7 Opskrba vodom (izvor)

8 Opskrba komprimiranim zrakom

9 Kontrola kvailete

10 Povrsinska zastita — bojenje cijevi

11 Skladiste sirovina (hala ljevaonice)

12 Skladiste swrovina Il

13 Skladiste Sake, vatrostainog materijala te otpadnog Zeljeza i Celika

13A Skiadidte otpadnog pijeska

14 Silosi kemijski vezanog kvarcnog i regeneriranog pijeska

15 Silosi sintetske pripreme pijeska

16 Skladiste modela

16A SkladiSte dljevaka

17 Skladiste jezgri

18 Skladiste boja i razriedivaa

19 Skladite Skartnih odljevaka

20 Skladidte ufai otp. ulja

21 Skladi$te opasnog otpada

22 Pros:or za separaciju otpadnog pijeska, metala i jezgri

25 Privrmeno skladiste neopasnog otpada

26 Skiadile tehnickih plinova

27 SkladiSle si-ovina
F 28 Meldni spremnik ked odjela odrzavanja

Z1 Ispust SF irdukcijske peci
Z3 Ispust venli acijskog sustava bubnjaste satmarilice
e K3D i stabilne brusilice

{ 75 Ispust venti acijskog sustava sacmarilice TST Gostol

- Z4 Ispust venti acijskog sustava stolne saéma

IR L
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S » Z13C / ) Z6 Ispust venli acijskog sustava saémarilice u postrojenju za lijevanje cijevi

O.U..U;‘.. ‘ -

£ Z7 Ispust venli acijskog sustava linije za odrezivanje i unutarnje bruSenje cijevi

* 78 Ispust venti acijskog sustava linije za ¢idcenje kokila
79 Ispust venli acijskog sustava filterskog postrojenja regeneracije pijeska (novo filtersko postrojenje

10

Z11 Ispust vendlacijskog sustava filterskog postrojenja sintetske pripreme pijeska i jezgraone
712 Ispust ven-ilacijskog sustava linije za premazivanje cijevi - bojenje

Z13A,B, C Ispusti ventitacijskog sustava linije za premazivanje cijevi — kabina za suSenje
Z14 Ispust plinskog termogena

Z16 Ispust opcz ventilacije zavrSne obrade

Z17 Ispust nova samarilice

718 Ispust filtera nove linije HWS EFA-SD5

Z19 Isoust praonika otoadnih olinova liniie za izradu iezari cold box postuokom






