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1.

IIl. DETALJNI PODACI O POSTROJENJU,
PROCESIMA | PROCEDURAMA

Lokacija

1.1 Naziv

Operater postrojenja: “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.0. - ogranak
Sabac, 5
sa sediStem u Sapcu, Republika Srbija

Adresa operatera: Hajduk Veljkova bb, 15000 Sabac

Broj telefona operatera: 015/ 361-623

Broj faksa: 015/ 352-675

Kontakt adresa operatera: www.hbisserbia.rs

1.2 Liceipodaci osobe za kontakt

Odgovorno lice: tehnicki direktor Aleksandar Mago¢
Broj telefona: 015/ 352-677

Broj faksa: 015/ 352-675

Kontakt e-mail adresa: www.hbisserbia.rs

1.3 Nacionalna referentna mreza

Opstina Sabac se nalazi u okviru Euro regiona Drina-Sava-Majevica. Grad Sabac se nalazi
na 44°46' severne geografske Sirine i 19°41’, isto€ne geografske duzine, na nadmorskoj
visini od 80 metara. Lociran je na desnoj obali Save, 103 km uzvodno od Beograda.

Opstina zahvata severozapadni deo Srbije. Ka Sapcu gravitiraju tri mikroregije koje ¢&ine
njegovo poljoprivredno zalede: Mac¢va, Pocerina i Posavina.

“ HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac
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Pozicija opstine Sabac u okviru saobraé¢ajne mreze Srbije je izuzetno povoljna. Od Koridora
X je udaljena oko 30km, a na udaljenosti od 70-80km se nalaze: Beograd i Novi Sad, kao
najveéi republiCki centri, Bijeljina i Tuzla, jedni od najvec¢ih centara u Bosni i Hercegovini,
kao i Valjevo i Sremska Mitrovica, koji su vecéi industrijski centri. Aerodrom Surcin je udaljen
oko 50 km.

Sabac se nalazi na obali Save i u njemu je planirana izgradnja medunarodne luke u okviru
slobodne zone, a postoji i pristaniste u okviru kompleksa Zorka-Transport. Do Sapca vodi
savremena drumska mreza. Zelezni¢kim saobra¢ajem opétina je povezana sa Bosnom i
Vojvodinom.

Ukupna povrdina Opstine Sabac iznosi 795,3km2 Na ovom podrudju se nalazi 49
katastarskih opstina i 52 naselja sa blizu 123.000 stanovnika. Na podrudju grada i pet
prigradskih naselja Zivi oko 76.000 stanovnika.

Urbanisti¢ki plan je tako koncipiran da omoguéi razvoj Sapca u srednjeevropski grad
optimalne veli€ine, koji ¢e iskoristiti sve prednosti svoga poloZaja, razvijati tradicionalne
vrednosti i pri tome poStovati savremene principe razvoja.

Prirodni uslovi i potencijali

Tipovi reljefa i fizicko-mehanicka svojstva tla, uslovili su i vrlo nisku erodibilnost na terenu.
Erozioni procesi gotovo i da nisu razvijeni, osim u krajnjim juznim delovima terena opstine, u
podrucju viSih brdskih masiva, gde je prisutno planarno suljanje i jaruzanje, ali je
najintenzivniji proces fizicko-hemijskog raspadanja. Nakon istraZivanja svih prirodnih
karakteristika na podrucju obuhvata, sem mestimi¢nih pojava visokih nivoa podzemnih
voda, skoro i da nema drugih ograni¢avajucih faktora prirodne sredine.

InZenjersko-geoloski uslovi

Na podrudju opstine izdvojeno je Sest geotehniCkih rejona koji se u osnovi razlikuju po
geoloSkoj grado terena, morfoloskim, hidrogeoloSkim, pa i seizmi¢kim uslovima.
Rejonizacija je izvrSena po redosledu povoljnosti terena za izgradnju, uzevsi u obzir sve
uticajne parametre tla, stena i terena, kao i opSte uslove izgradnje, zastite i eksploatacije
objekata.

Podruéje postrojenja nalazi se u okviru inZenjerskogeolodkog rejona VI, koji obuhvata
aluvijalnu zaravan, u terenu sa nadmorskom visinom do 80,0m. Geoloski profil terena
izgraduju aluvijalni sedimenti Save, tipa povodnja, plaza, korita i mrtvaja. Izgradeni su od
alevritskih glina i peskova, lokalno Sljunka, rede muljevitih sekvenci. Debljina aluvijalnih
naslaga je veoma promenljiva, od jednog metra do deset metara u priobalju Save.

1.4  Opis podrucja i lokacije postrojenja

Grad Sabac se nalazi na 44°46’ severne geografske Sirine i 19°41’ istoéne geografske
duzine i na nadmorskoj visini od 80 metara. Locirana je na desnoj obali reke Save, 103 km
uzvodno od Beograda.

Fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. - ogranak Sabac, se nalazi u isto¢noj
radnoj industrijskoj zoni koja se nalazi u neposrednoj blizini reke Save i Cerskog obodnog
kanala koji se uliva u Savu u neposrednoj blizini fabrike sa jugoisto¢ne strane, nizvodno od
mosta kojim se izlazi iz Sapca u pravcu autoputa Beograd — Sid.

Fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. - ogranak Sabac, se nalazi na oko 5 km
od centra grada. Najblizi stambeno objekti se nalaze na rastojanju od oko 780 m.
Severozapadno, u neposrednom susedstvu fabrike se nalaze industrijski objekti koji
pripadaju preduzecima ,Zorka - Obojena metalurgija“® AD u restruktuiranju, ,Piramida 72,
.Zorka — Energetika® u stecaju, ,Elixir Crafl“ d.o.o. (bivSa ,Zorka boje i lakovi” i , Tikkurila"),
L+Elixir Zorka-mineralna dubriva“ d.o.o., Transfer stanica komunalnog otpada, Postrojenje za
tretman otpadnih voda grada Sapca i ,Zorka keramika” d.o.o.

“ HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac
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Fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. - ogranak Sabac, se nalazi pored
magistralnog puta M-21 kao §to je prikazano na Slici 1ll.1.4 , gde je oznagena sa crvenom
tackom.

Lokacija fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. - ogranak Sabac, je na
katastarskim parcelama broj 6915/95 i 6915/90 u K.O. Sabac. Kopija plana iz katastra
nepokretnosti data je u Prilogu br. 1.3.7.a.

Fabrika obuhvata podrudje povrSine oko 7,73 ha.

Slika I11.1.4_Lokacija fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac
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1.4.1 Granice, veli¢ina i polozaj

Granice podrucja fabrike su: Privredno drustvo “Zorka”, na c&ijem kompleksu se i mi
nalazimo, trenutno svojim aktivnostima ne mozZe na bilo koji nacin svojim radom da izvr3i
uticaj na rad naSe fabrike. Sve hemijske fabrike u ovom kompleksu su zatvorene, neke i
demontirane i ne postoji moguénost uticaja. Velike koli¢ine otpadnih materijala, opreme, je
izvuCeno sa lokacije, a to se i dalje nastavlja.

Privredne lokacije sa povecéanim rizikom su pogoni hemijske industrije na lokaciji ”"Zorka*“-
Isto¢na radna zona odnosno pogoni za proizvodnju fosforne i sumporne kiseline,
mineralnih dubriva i elektrolize cinka. Ovde treba pomenuti i istorijska zagadenja, odnosno
deponije nastale odlaganjem fosfo gipsa, piritne izgoretine i jarosit taloga. Navedeni
pogoni trenutno ne rade.

“ HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac
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Postojanje osetljivih objekata u zoni “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. - ogranak
Sabac, se odnosi na naselja, re¢ne tokove, zasticena prirodna dobra i lokalitete u blizini
fabrike. Uticaj na okolinu se moze ostvariti emisijom u atmosferu, povrsinskim vodama,
kao i bukom. Prilikom eventualnih udesa ugrozene su lokacije koje se nalaze neposredno
uz kompleks fabrike i lokacije na dominantnom pravcu vetra (pravcu vetra koji duva u
datoj situaciji).

Fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.o0. - ogranak Sabac, se nalazi u okviru
sledec¢ih geografskih graniénih koordinata koje su date na Slici lll.1.4.1. (u razmeri

1:1000) i Prilogu br. lll.1.4.1.a.
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Situacioni plan lokacije fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac,

sa geografskim grani¢nim koordinatama dat je na Slici I1l.1.4.1 u razmeri 1:1000.
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Slika 111.1.4.1_Geografske grani¢ne koordinate fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel*
d.o.o. — ogranak Sabac
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1.5

Opis lokacije svih zgrada, objekata i njihovih aktivnosti u okviru

podrucja

Spisak objekata u kompleksu “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac je
dat u Tabeli 111.1.5 , a raspored naznacenih objekata dat je na Slici 111.1.5.

Tabela 111.1.5_Spisak objekata u kompleksu “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. —
ogranak Sabac

Red. . . PovrSina Gabariti objekata Datum
broj ez e ha| a | m? duZina x Sirina (m) izgradnje
1 Upravna zgrada 0 12 30 18,4 x35 + 15 x 37 ; H=8,5m 1980
2 Restoran 0 7 18 26 X 26 ; H=7,5m 1980
3 Sanitarni ¢vor 0 6 49 35 x 20 ; H=5m 1983
4 Telefonska centrala 0 3 33 20 x 16,4 ; H=5,5m
5 Mas.radionica sa Galvanizacijom 0 a4 39 (2x25+8) x 60 + (15+5) x 41; 17.4.1984
i Magacinom rez.delova H=13m 28.6.1984
6 Toranj za hladenje 0 2 74 12 x5,2 ; H=12m 27.4.1983
7 Pogon Priprema vode 0 3 74 23 x17 ; H=6m 10.5.1985
8 Pogon PreciS¢avanje vode 0 12 28 26 x 47,5 ; H=11m 12.5.1983
9 TaloZnik 0 1 11 @12m ; H=6m 12.5.1983
10 Portirnica 2 0 0 74 9,8 x7,5; H=3,5m 7.5.1984
11 Reni bunar 0 0 20 4,5x4,5; H=5m 11.6.1984
12 Proizvodna hala 2 78 8 352 x (2x34,5+10) ; H=23m 31.3.1983
13 Portirnica 1 0 0 74 9,8 x7,5; H=3,5m 7.5.1984
14 Bio blok 0 0 18 3x2,5; H=3m 11.6.1984
15.a Merno regulaciona stanica - stara 0 0 33 4x9;H=3,7m
15.b Merno regulaciona stanica - nova 0 0 5,5 3,5 x1,5(6,5x5,5); H=2,4m 10.10.2006
16 SkladiSte grade sa suSarom 0 18 0 30 x60 ; H=7m 28.12.1984
17 Kolska vaga 0 0 53 13 x3,8+1x3,6;H=2,4m 1985
18 Skladiste hidrauli¢kog ulja 0 0 15 5x3; H=2,4m 1985
19 Skladiste trafo ulja i tehnickih gasova 0 0 6 3x2;H=2,4m 1985
20 Skladiste vodonik peroksida 0 0 30 6 x5 ; H=4m 9.12.1987
21 Hlorna stanica 0 0 84 10,6 x 9,75 ; H=4,3m 1985
Rezervoari za PPZ 2x@8,2m ; H=11m +
22 sa pumpnom stanicom 0 1 59 8,1 x 3,05 ; H=3m 4.9.2008
UKUPNO (bez #4, #13 i #15.a) | 3 91 | 28,5

Slika I11.1.5_Raspored objekata u kompleksu “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. —
ogranak Sabac
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Objekti i opis aktivnosti objekata:

1.

2.

10.

11.

12.
13.

14.

15.

16.

17.

18.
19.
20.
21.

22.

Upravna zgrada — je zgrada u kojoj su smeStene administrativne sluzbe i uradena je
prema projektnoj dokumentaciji navedenoj u Prilogu br.ll.2.a

Restoran — je prvobitno namenjen za kori$¢enje ishrane za radnike ali vi$e nije u funkciji,
i uraden je prema projektnoj dokumentaciji navedenoj u Prilogu br.11.2.a

Sanitarni ¢vor — je objekat gde se radnici presvliace u radnu odedéi i obratno u civilnu, i
uraden je prema projektnoj dokumentaciji navedenoj u Prilogu br.ll.2.a

Telefonska centrala — ne pripada nasoj fabrici

MasSinska radionica sa Galvanizacijom i Magacinom rezervnih delova — detaljo opisani u
Poglavlju I11.3.1.5.21 111.3.1.5.3

Toranj za hladenje — betonski toranj u kojem se vrsi distribucija vode ka proizvodnim
linijama i hladenje povratne vode i pripada Pogonu za Pripremu vode &iji je rad detaljno
opisan u Poglavlju 111.3.1.6.1

Pogon Pripreme vode — postrojenje za pripremu bunarske vode za potrebe proizvodnih
linija, Ciji je rad detaljno opisan u Poglavlju 111.3.1.6.1

Pogon PreciS¢avanje vode — postrojenje za precis¢avanje tehnoloski otpadnih voda, &iji
je rad detaljno opisan u Poglavlju 111.3.1.6.3

Taloznik — rezervoar koji je u sklopu Pogona za PreciS¢avanje vode &iji je rad detaljno
opisan u Poglavlju 111.3.1.6.3

Portirnica 2 — kod teretne kapije gde se vrSi ulazak/izlazak kamiona i ostalih teretnih
vozila u krug fabrike i koja je uradena prema projekinoj dokumentaciji navedenoj u
Prilogu br.1l.2.a

Reni bunar — bunari pomocu kojih se crpi podzemna voda, detaljno opisani u Poglavlju
1.3.1.6.1

Proizvodna hala — rad linija u Proizvodnoj hali je detaljno opisan u Poglavlju 111.3.1
Portirnica 1 — portimica kod Upravne zgrade i koja je uradena prema projektnoj
dokumentaciji navedenoj u Prilogu br.ll.2.a

Bio-blok — postrojenje za preciS€avanje sanitarnih otpadnih voda, Ciji je rad detaljno
opisan u Poglavlju 111.3.1.6.2

Merno regulaciona stanica — sluzi za snadbevanije fabrike sa prirodnim gasom i nalazi se
pored Proizvodne hale u blizini Kotlarnice i ima kapacitet 2000m3/h. Uradena je prema
projektnoj dokumentaciji navedenoj u Prilogu br.ll.2.a i za nju posedujemo upotrebnu
dozvolu, data kao Prilog br.1.2.1.5.2.b.

Skladiste grade sa suSarom — je mesto gde se vrSi samo skladistenje grade a prvobitno
je imalo i namenu da se u njoj vrdi i suSenje grade. Trenutno se koristi kao magacinski
prostor za privemeno odlaganje otpada.

Kolska vaga — sluzi za merenje kamiona pre utovara i nakon utovara gotovog
proizvoda, i uradena je prema projektnoj dokumantaciji koja je navedena u Prilogu
br.ll.2.a

Skladiste hidraulickog ulja — tzv. skladiste “J2" sluzi za skladiStenje hidraulickog ulja
Skladiste trafo ulja i tehni¢kih gasova — je skladiste za trafo ulje i tehnicke gasove
Skladiste vodonik peroksida — je rezervoar ukoji se skladisti vodonik peroksid

Hlorna stanica — je objekat koji se sastoji od skladiSta za ulje i maziva tzv. Skladiste
“J7", kao i skladiSte za so koja je namenjena Pogon Pripreme vode

Rezervoari za PPZ sa pumpnom stanicom — su dva rezervoara kapaciteta po 500m? sa
pumpnom stanicom i sluze za potrebe protiv-pozarne zastite, i uradeni su prema
projektnoj dokumentaciji navedenoj u Prilogu br.ll.2.a

Za gore navedene objekte imamo upotrebne dozvole koje su navedene u Prilozima br.
11.2.1.5.1. a, b, ci Prilozima br.11.2.1.5.2. a, b, c, d.
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1.6 Informacija o povezanosti lokacije sa infrastrukturom administrativnog
regiona i/ili lokalne samouprave

Mreza i objekti infrastrukture

Fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, opremljena je mrezom
i objektima komunalne infrastrukture koja obuhvata uredenje i odrzavanje internih
saobracajnica, upravljanje i odrzavanje elektroenergetskih objekata, kao i vodovodne i
kanalizacione mreZe, dato u Prilogu br. lll.1.6.a.

Saobracajne infrastrukture

Fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. - ogranak Sabac, se nalazi pored
magistralnog puta M-21 kao Sto je prikazano na Slici 111.1.4.

Vodovodna mreza

U zoni fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, izradena je
javna mrezZa vodovoda na koju su prikljuceni postojeci objekti.

Pijacom vodom se fabrika snadbeva iz "J.K.P.Vodovod”, tako Sto je fabri¢ki prikljucak
izvrSen na postojeci magistralni cevovod pijace vode.

Industrijska voda se koristi za tehnoloSke i protiv-pozarne potrebe, kao i za pranje
saobracajnica i zalivanje zelenih povrSina.

Sistem za snadbevanje industrijskom vodom sastoji se od tri reni bunara koji sluze za
shabdevanje pogona pripreme za proizvodnju procesne vode i snabdevanje hidrantske
mreze. Bunari rade automatski prema potrosnji vode neophodne za proizvodne procese.
Dubina ovih bunara je 60-61m i svaki bunar ima svoju pumpu pomocu kojih se vrSi
dopunjavanje bazena Rashladnog tornja. Od Rashladnog tornja voda se pomoéu pumpi i
cevovodne mreze distribuira da objekata u Proizvodnoj hali, gde se nakon potrebnog
hladenja vra¢a nazad u Rashladni toranj pri €emu se obrazuje zatvoreni kruzni sistem, tako
da se bunarske pumpe vecinom koriste za dopunjavanje Rashladnog tornja.

Na taj nacin su pokrivene tehnoloske potrebe od 54-72m%h i minimalne protiv-pozarne
potrebe za spoljnu i unutrasnju hidrantsku mrezu.

Kanalizaciona mreza

Kanalizacioni sistem u fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac,
ima dva nezavisha sistema:

- Mreza atmosferske kanalizacije, koja prihvata atmosferske vode, drenazne vode i
tretirane industrijeske otpadne vode,

- MreZa fekalne kanalizacije, koja prihvata tretirane otpadne vode iz sanitarih uredaja

Iz fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel" d.0.0. — ogranak Sabac, tretirane industrijske i

sanitarne vode, kao i atmosferske vode se preko Zbirne Sahte MM-151, objedinjena voda
ispusta u Cerski obodni kanal, koji se nakon stotinak metara uliva u reku Savu.

Elektroenergetska mreza

Na lokaciji fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, postoji
elektrodistributivna mreZza na naponskom nivou 6kV na koju su preko transformatora
prikljuCeni postojeci objekti.

Snadbavanije elektricnom energijom 110kV se vrsi od trafo stanice 110/35/6kV - TS Sabacl,
EPS Elektroistok, kao i od TS Sabac IV — "Zorka Energetika”.
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Instalacije grejanja i klimatizacije

Za proces proizvodenje belog lima, pri maksimalnoj proizvodnji, postrojenje Kotlarnica dva
pomocu dva kotla kapaciteta po 8 t/h pare obezbeduje 12 t/h pare, radnog pritiska 8 bara.
Kao gorivo se koristi prirodan zemni gas sa 3000 mbar pritiska na ulazu u gasnu rampu i
donje toplotne moéi 33.338,357 kJ/Sm?.

Za grejanje Proizvodne hale koriste se termogeni koji koriste prirodni gas.

Grejanje kancelarijskih prostorija obezbedeno je centralnim grejanjem iz Podstanice za
grejanje koja se nalazi u Proizvodnoj hali.

Gasovodna mreza

U fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel" d.0.0. — ogranak Sabac, postoji gasovodna
mreZa od Merno Regulacion Stanice do magistralnog gasovoda.

TT mreza

U fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, postoji TT mreZa na
koju su priklju€eni postojeéi objekti.

Vodovodna, kanalizaciona, gasovodna i elektrooenergetska mreza je prikazana u Prilogu
br.lll.1.6.a.

1.7 Informacija o naéinu koriS¢enja susednih lokacija (vrste postrojenja i
aktivnosti koje se obavljaju)

Sa severozapadne strane lokacije “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. — ogranak
Sabac, pored same ograde, nalaze se pruzni koloseci koji su povezani sa zeleznickom
mreZzom pruga, preko kojih se snabdeva fabrika nekim sirovinama i otprema gotov proizvod.

Paralelno sa kolosecima, skoro do same reke Sava prostire se jaloviSte obojene metalurgije
H.I. "Zorka”. lzmedu jalovista i reke gradi se gradsko postrojenje za preradu kanalizacionih
voda. Dalje, pored jalovista se gradi centar za razvrstavanje komunalnog otpada.

Na jugoisto€noj strani, uz samu ogradu prolazi put koji povezuje navedene objekte u
izgradnji. Od druge ivice puta pocinje obala Cerskog kanala u koji se ispustaju nase
prec€iScene otpadne vode.

Zapadnom stranom lokacije “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel" d.0.0. — ogranak Sabac,
prolazi magistralni put, Sabac-Beograd na koga su nadovezani magistralni putevi Sabac-
Valjevo i Loznica-Sabac. Ovim putem se fabrika snabdeva sa veéinom sirovina i takode
prevozi veliki deo gotovog proizvoda. Preko puta se nalazi trafo stanica koja snabdeva
fabriku elektricnom energijom. Paralelno sa putem su i objekti "Tomsin” d.o.0., a u
produzetku i "B.M.R.” preduzecée za proizvodnju metalnih konstrukcija.

Na jugo-zapadu, uz ogradu se nalazi Livnica obojenih metala, H.I. "Zorka”, uz nju jos jedna
trafostanica, kao alternativan objekat za snabdevanje elektricnom energijom TS Sabac IV —
"Zorka Energetika.

1.8 Podaci o posebno zasti¢enim podrucjima

Zasti¢ena prirodna dobra

Po podacima Zavoda za zastitu prirode, na podrucju koje obuhvata Generalni plan nema
zvani¢no zasticenih prirodnih dobara. Dat je predlog za zastitu spomenika prirode ,Lipa u
Sapcu®, kao znacajnog prirodnog dobra. Lipa je zasadena 1840.godine i nalazi se u centru
grada.
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Utvrdena nepokretna kulturna dobra

Na teritoriji obuhvacenoj urbanisti¢ckim planom nalaze se slede¢a utvrdena nepokretna
kulturna dobra:

- Zgrada Gimnazije u Sapcu (ul. Masarikova br. 13)

- Stara $abacka bolnica ( ugao ulice Vojvode Misicai Popa Karana)

- Sabacka Tvrdava

- Zgrada Opstinskog SUP-a ( ul.Gospodar Jevremova br.4)

- Zgrada Okruznog suda ( ul.Gospodar Jevremova br. 8)

- Zgrada , Borovo ,, ( ul. Masarikova br. 2)

- Arambasic¢a kuca ( ul. Karadordeva br. 3)

- Kuéa Dragomira Draze Petrovi¢a ( ul.Masarikova br. 39)

- Kuéa Pavla Stanic¢a (ul.Gospodar Jevremova br . 21)

- Zgrada Prve narodne apoteke (ul.Gospodar Jevremova br. 23)

- Zgrada narodne Biblioteke " Zika Popovié " ( ul. Masarikova br. 18)

- Kuéa Prote J. Pavlovi¢a (ul. Masarikova br. 3)

- Jevrejsko groblje

- Zgrada 0.S. "J. Veselinovi¢" (ul. Karadordeva br. 48)

- Crkva Sv. Apostola Petra i Pavla sa spomenikom palim $ap&anima u I. svetskom ratu

- Spomenik na MiSaru

Uslovi €uvanja, odrzavanja i kori§¢enja utvrdenih nepokretnih kulturnih dobara su utvrdeni
odredbama Zakona o kulturnim dobrima (Sl.glasnik RS br.71/94) i Odlukom, odnosho
ReSenjem o utvrdivanju nepokretnog kulturnog dobra.

Evidentirana nepokretna kulturna dobra koja su u proceduri za utvrdivanje

- Zgrada Ekonomsko-trgovacke Skole (ul. Masarikova br. 29)
- Zgrada Muzicke Skole (ul. Masarikova br. 33)

- Kuca u Masarikovoj br. 20

- Kuéa u Masarikovoj br. 16

- Kuca u Masarikovoj br. 10

- Kuca u Masarikovoj br. 4

- Zgrada narodne banke

- Hotel "Zeleni venac"

- Zgrada O.8."Vuk Karadzié "

- Zgrada Direkcije Okruzne podrinjske zeleznice

- Crkva Sv.Ane

- Medicinska Skola (ul. Cara DuSana)

- Gradska bolnica u ul.Popa Karana

- Zgrada Sabacke gimnazije u u. V.Misi¢a

- Dunji¢a kuca u ul. V. MiSi¢a

- Kuca u Karadordevoj br. 9

- Vojna kasarna u ul.Pocerskoj

- Crkva Sv.velikomucenika Georgija na DonjoSorskom groblju
- Kafana "Saran"

- Zgrada Zanatskog doma — sada PozoriSta

- Ulica Gospodar Jevremova

- Osnovna Skola na MiSaru

- Poljoprivredna Skola i stambena zgrada

- Zgrada Prve elektricne centrale

- Mlin Jakova Vukosavljevi¢a u ul. Janka Veselinovi¢a

- Upravna zgrada Holding Kompanije "Zorka" i kula sa satom
- Hala za proizvodnju plavog kamena "Zastita Bilja"

- Sokolana

- TrZnica
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Uslovi €uvanja, odrzavanja i kori8¢enja evidentiranih nepokretnih kulturnih dobara su
utvrdeni odredbama Zakona o kulturnim dobrima (Sl.glasnik RS br.71/94). Cinjenica da su
evidentirana kao dobra pod predhodnom zastitom dovodo do toga da se Stite na osnovu
samog zakona, do donoSenja Odluke, odnosno ReSenja o utvrdivanju nepokretnog
kulturnog dobra.

U slu€aju da nadlezni Zavod za zastitu spomenika kulture donese redenje o prestanku
evidencije objekta kao "Nepokretna kulturna dobra”, isti prelazi u kategoriju "Vredni objekti
gradske arhitekture® i moZze biti zasti¢en, delimi¢no ili u celosti urbanistickim planom.

Vredni objekti gradske arhitekture

Vredni objekti gradske arhitekture su objekti koji se na osnovu struéne analize Zavoda za
zaStitu spomenika kulture Valjevo,smatraju vrednmi objektmai gradske arhitekture, ali su
tokom svog postojanja pretrpeli izvesne izmene ili intervencije,zbog kojih ne zadovoljavaju
kriterjume za utvrdivanje istih kao "Nepokretna kulturna dobra”.
Zastita ovih objekata nije obavezujuéa, veé preporucujuca.
Na podrucju obuhvata urbanistickog plana, vredni objekti gradske arhitekture su :

- Zgrada Dragomira Draze Petrovic¢a (ul. Masarikova br. 54),

- Kuca u Masarikovoj br.44

- Kuca u Masarikovoj br. 30

- Kuéa u V.KaradZic¢a br.55

- Stambena zgrada u ul.Kralja Milana br. 34-36

- Zgrada Zeleznitke stanice

- Kuéa na uglu uluca J.Veselinovi¢a i Kralja Aleksandra

- Kuca u ul.Kralja Aleksandra br. 14

- Stambeno naselje u Grmicskoj ulici

- Kuéa u ul. V. Misic¢a br. 10

- Kuéa uul. V. Misica br. 4

- Kuéa na uglu uluca V.Misi¢a i Masarikove

- Stambeno naselje kod O.S. "Sele Jovanovié¢*

- Kuca u Karadordevoj br. 30

- Kuca u Karadordevoj br. 32

- Kuca u Karadordevoj br. 54

- Kuca u Karadordevoj br. 55

- Stambena zgrada u Karadordevoj br. 37

- Kuéa u Karadordevoj br. 20

- Kuca u Karadordevoj br. 5

- Kuéa u Laze Lazarevica br. 8

- Kuéa u Laze Lazarevica br. 10

- Kuéa u Laze Lazarevica br. 12

- Kuca na uglu ulica Pocerske i Despota Stefana lazarevi¢a

- Zgrada u ul. Hajduk Veljka, kompleks "Zorka“

- Dve stambene zgrade u ul Hajduk Veljka

- Okucnica Knezevi¢a u MiSaru

Arheoloski lokaliteti

Na podru¢ju obuhvata Generalog plana, prema rekognosciranju S$abackog muzeja i
nadleznog Zavoda za zaStitu spomenika kulture "Valjevo“, prethodnoj zastiti podlezu i
slededi lokaliteti:

- Stari grad; hronoloSka pripadnost: srednji vek i osmanski period

- DonjoSorsko groblje; hronoloska pripadnost: gvozdeno doba, srednji vek

- Jela; hronoloSka pripadnost: neolit-vin¢anska kultura,gvozdeno doba

- Kasarske livade; hronoloSka pripadnost: neolit

- Triangl; hronoloska pripadnost: rimski period

- Kasarske livade; hronoloska pripadnost: neolit-vin€anska kultura

- Sreski rasadnik; hronoloska pripadnost: neolit-vinéanska kultura
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- Daminovaca;Dalmatinska; hronoloSka pripadnost: neolit-vin€anska kultura

- Alfirovi¢a; Kasarske livade: hronoloSka pripadnost: neolit-vinéanska kultura , rimski
period

- Jevrejsko groblje na DonjoSorskom groblju; hronoloSka pripadnost: srednji vek

- Bajir; hronoloSka pripadnost: srednji vek , osmanski period

- Begluk - Bare; hronoloSka pripadnost:: gvozdeno doba

- Naserova ulica; hronoloSka pripadnost: srednji vek

- PKMacdva; hronoloska pripadnost: srednji vek

- Mijatovaca; hronoloSka pripadnost: neolit-star¢evacka kultura

- Dumaca; hronolo$ka pripadnost: neolit-vin¢anska kultura

- Kamicak; hronoloSka pripadnost: neolit-vin€anska kultura

- Hipodrom; hronoloSka pripadnost: neolit, srednji vek

- Zelezni¢ki most na Savi; hronoloska pripadnost: srednji vek

- Sljunkara; hronolodka pripadnost: rimski period, neolit

- Savski potes; hronoloSka pripadnost: rimski period

- Zabran Bugarci¢a; hronolo$ka pripadnost: rimski period

- Kitog ; hronoloska pripadnost: neolit-vinéanska kultura

- Dumaca; hronolo$ka pripadnost: neolit-vin¢anska kultura

- Tobolac; hronoloSka pripadnost: neolit-vin¢anska kultura

- Tobolac 2; hronoloSka pripadnost: rimski period

- CiganiSte; hronoloSka pripadnost: srednji vek

- Simino brdo; hronoloSka pripadnost neolit-vin€anska kultura:

- Lipnik; hronoloSka pripadnost: rimski period

- Sor; hronolodka pripadnost: neolit-vinéanska kultura

- Kuéina; hronolo$ka pripadnost: srednji vek

- Ceramidiste; hronolo$ka pripadnost: rimski period

- Basi¢ne; hronoloSka pripadnost:; rimski period

- Kudista; hronoloSka pripadnost: srednji vek.

Mere zastite i uslovi Cuvanja, odrzavanja i koriS¢enja arheoloskih lokaliteta,propisane su
Zakonom o kulturnim dobrima, kao i urbanisti¢kim planom.

Ostali objekti koji se Cuvaju

Osim pomenutih objekata, ambilentalnih celina i lokaliteta, na teritoriji grada Sapca se
nalaze i spomenici i spomen ploce iz ratova, biste i spomen plo€e istaknutim li¢nostima ,ili
spomen plo¢e koje obelezavaju vazne dogadaje i godidnjice iz istorije grada. Takode, tu su i
elementi urbanog mobilijara iz Gradskog parka, koji su duboko urezani u memoriju Zitelja.
Sva obelezja istorijskog razvoja grada moraju biti predmet pazljive brige i zastite.
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2.

Upravljanje zaStitom zivotne sredine

2.1 Politika zaStite zivotne sredine

Politika ZasStite Zivotne sredine je usvojena i potpisana prvi put od strane generalnog
direktora "U.S.Steel Serbia” d.o.0. 30. avgusta 2005. god. Tekst Politike Zastite Zivotne
sredine potpisan od generalnog direktora “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. u maju
2018.godine , dato na Slici Ill.2.1.

Slika lll.2.1_Politika zastite zivotne sredine

HBIS HBIS GROUP Serbia lron & Steel d.o.o. Beograd
CEGIT HBIS GROUP Serbia lron & Steel LLC Belgrade

Environmental Policy

Respect for the Environment is a major busi-
ness driver for HBIS GROUP Serbia Iron&Steel
LLC Belgrade (hereinafter: the Company) and
there fore, in accordance with the context of
organization, the Company is committed to:

Compliance of emissions within environmen-
tal laws and applicable regulations.

Improve conthmﬂh' environmental perfor-
mance through: (1) reduction of environmental
releases identi in the steel production pro-

cess; (2) recy \q,ﬂtl;l[.'ﬂwaste minimization

"

Train and eduﬂt&ﬁtﬁﬁﬁanymﬂphﬂesm con-
duct activities in m@;ﬁ with environmen-
tal laws and amﬁﬁlweu atmqs. _

Evaluateand repurtenwranmentalpeﬁummue
according to the envircnmental nb}&ﬁﬁﬁx set
by the Company, and also mns:demﬂ require-
ments of interested parties.

Politika zastite Zivotne sredine

Postovanje Zivotne sreding je glavna smernica
u poslovanju HBIS GROUP Serbia Iron & Steel
d.0.0. Beograd (u daljem tekstu: Kompanija), i
zhog toga se, saglasno Kontekstu organizacije,
Kompanija obavezuje da:

Emisije drzi u okviru zakona o zastiti Zivotne
sredine | odgovarajucih propisa.

Hontinuirano pobolj$ava ucinak u zastiti Zivot-
ne sredine kroz: (1) redukciju emisija u Zivotnu
sredinu koje se javljaju u procesu proizvodnje
celika; (2) reciklazu; i {3) minimiziranje kolicina
otpada.

' Obrazuje i obuéava zaposiene Kompanije da

sprovode svoje aktivnosti u skladu sa zakoni-
ma o zastiti Zivotne sredine | nﬂgwfuajuclm

propisima.

i

. Sagl&mu cilievima u zastiti Zivotne sredine po-

stavljenim od strane Kompanije, a uzimajuci u ob-
zir i zahteve zainteresovanih strana, ocenjuje uci-

nak u zastiti Zivotne sredine i izvestava o njemu.

Direktor HBIS GROUP Serbia lron & Steel d.o.o. Beograd
Director HBIS GROUP Serbia lron & Steel LLC Belgrade
)

Song Sihai

Smederevo, Maj 2018.
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“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. je sertifikovana po standardu 1ISO 14001:2004
od strane Kompanije SGS iz Beograda sa sediStem u Zenevi.

Lokacija u Sapcu je prvi sertifikat dobila 02. oktobra 2000. godine.

Lokacija u Smederevu je prvi sertifikat dobila 02. oktobra 2006.godine.

Lokacija u Ku€evu je prvi sertifikat dobila 30. septembra 2008.godine.
Resertifikaciona provera je odrzana 15.09.2022. godine .

Nadzorna provera se odrzava svake godine, a resertifikacija svake trece godine.

Po standardu ISO 9001:1996 lokacija u Smederevu je prvi put sertifikovana 1999. godine.
Od tada je redovno obnavljan sertifikat do danas.

2.2  Sistem upravljanja zaStitom zivotne sredine

Sistem pravljanja zastitom Zzivotne sredine (EMS) je definisan procedurama i radnim
uputstvima. Ova dokumenta su omogucila “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.o. da:

1. Identifikuje znaCajne aspekte zaStite zivotne sredine koji se odnose na za
aktivnosti, proizvode i usluge Kompanije;

2. Ucestvuje sa drzavnim telima na razvoju tehnicki dobrih i finansijski odgovornih
zakona, pravila i propisa o zastiti zivotne sredine;

3. lzvrSi usaglaSavanje sa svim zakonima i propisima o zastiti Zivotne sredine i sa
drugim zahtevima koje usvoiji;

4. Ustanovi i odrzava dokumentovane opsSte i posebne cilieve zaStite zivotne sredine u
koje su ukju€eni zakoni i propisi o zastiti Zivotne sredine i, gde je to ekonomski
izvodljivo, jo§ stroze sopstvene standarde koris¢enjem tehnoloskih opcija koje
zadovoljavaju finansijske, operativne i poslovne zahteve;

5. PromoviSe upravljanje Zivotnom sredinom kao prioritet za preduzece tako Sto ¢e
aktivnosti obavljati na na ekoloski prihvatljiv nacin, priznaju¢i da se odgovornost i
obaveze za upravljanje Zivotnom sredinom protezu od pojedinacnog zaposlenog do
glavnih izvrsnih rukovodilaca;

6. IntegriSe odgovorno upravljanje zivotnom sredinom kao sustinski element upravljanja u
svim njegovim funkcijama, stvarajuéi i vodeci planove i programe upravljanja zivotnom
sredinom uz istovremeno obezbedenje sredstava za njihovu realizaciju i kontrolu;

7. Prenese svim zaposlenima vaznost Politike zastite Zivotne sredine Kompanije i vazna
pitanja zastite Zivotne sredine koja izazivaju zabrinutost zbog potencijalne opasnosti i
uticaja na njihov rad. Kontinuirano obu€ava zaposlene da obavljaju svoje aktivnosti
na ekoloski prihvatljiv nacin, obezbeduje priliku za otvoren razgovor i dijalog sa
zaposlenima kao odgovor na njihovu zabrinutost vezanu za zaStitu Zivotne sredine;

8. Koriste¢i opSte i posebne cilieve, razvija i obezbeduje proizvode i usluge koje imaju
najmanii ili nikakav negativan uticaj na zivotnu sredinu i ekoloski su bezbedni prilikom
namenskog kori§éenja, a koji su efikasni u potrosnji energije i prirodnih resursa, koji se

9. Obavestava kupce, distributere i javnost o zna€ajnim aspektima zastite Zivotne
sredine Kompanije, uz ekoloski bezbedno koris¢enje, transport, skladistenje i odlaganje
proizvoda i, po potrebi, uslugama koje pruza Kompanija;

10. Ohrabruje poslovne partnere i dobavljaée da obavljaju svoje aktivnosti u skladu sa
ovim aktom. Kompanija ¢e se truditi da obavlja poslove samo sa licenciranim
partnerima koji odlazu otpad, sa licenciranim prevoznicima i objektima koji imaju
dokazanu struénost i sposobnost da rukuju, prevoze, preusmeravaju i odlaZu otpad
koji nastaje kao rezultat operacija koje se obavljaju u Kompaniji, a koji su obezbedili
sve neophodne dozvole;

11. Ustanovi i vodi dokumentaciju koja se odnosi na upravljanje zastitom Zivotne sredine
ukljucujuéi dokumentovane procedure za pracenje i merenje, identifikovanije,
odrzavanje i arhiviranje zapisa koji se odnose na zaStitu zivotne sredine, kao i za
kontrolu dokumenata i operativnu kontrolu;

12. Proceni predlozene akcije koje mogu imati negativan uticaj na zastitu Zivotne sredine i
obezbedi proceduru za korektivne i preventivne akcije;
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13. Razvija i odrzava planove pripravnost za vanredne situacije zajedno sa sluzbama za
reagovanje u vanrednim situacijama, nadleznim organima i lokalnim zajednicama;

14. PromoviSe efikasno koriScenje energije i materijala, vrsi i podrzava istrazivanja u vezi
uticaja rada kompanije na Zivotnu sredinu i uéestvuje u obrazovnim inicijativama kojima
Ce povecati svest o zastiti Zivotne sredine;

15. Podrzava istrazivanja za poboljSanje Zivotne sredine;

16. Ustanovi i odrzava provere sistema upravljanja zastitom Zzivotne (interne EMS
provere), meri rezultate zaStite Zivotne sredine i redovno procenjuje njihovu
usaglaSenost sa zahtevima Kompanije, zakonskim zahtevima i opstim ciljevima, kao
i da po potrebi obaveStava generalnog direktora.

Tabela 111.2.2_Upravljacka struktura primenjenog EMS sistema

Odgovornosti za zastitu zivotne sredine Odgovorna osoba

- Utvrdivanje opstih pravaca EMS-a Generalni direktor

- Postavljanje opétih ciljeva

- Utwrdivanje politike EMS Generalni direktor i vodedéi tim

- Postavljanje klju¢nih parametara za EMS
- Odredivanje dugoroCnih programa zaStite Zivotne

sredine
- Preispitivanje od strane rukovodstva
- ldentifikacija aspekata Direktor pogona i sektora
- Postavljanje posebnih ciljeva i programa zastite Zivotne

sredine

- Utvrdivanje planova preventivnih mera i reagovanja u
vanrednim situacijama

- Kontrola nad operacijama

- Obezbedivanje stalnog poboljSanja

- Pracenje ucinka zastite Zivotne sredine Generalni menadzer sektora

- Vrednovanje usaglasSenosti ZasStita zivotne sredine
(predstavnik rukovodstva za EMS)

Direktori pogona

- Obezbedenje uskladenosti sa zakonskim zahtevima Generalni menadZer sektora

- Komunikacija sa inspekcijom za zastitu Zivotne sredine | | Zastita Zivotne sredine
zainteresovanim stranama (predstavnik rukovodstva za EMS)

- Pracenje, odrzavanje i poboljSanje EMS

- Vrednovanje i rangiranje aspekata Rukovodilac razvoja EMS

- Uc&esce u poboljSanju osnovne obuke za zaposlene
- Interne provere

- AZuriranje dokumentacije EMS

- Pracenje realizacije preventivnih i korektivnih mera
- Koordinacija radnih timova pogona

Generalni direktor “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel“ d.o.0. proglaSava EMS Politiku i ima
najvec¢u odgovornost za sprovodenje i unapredenje Sistema upravljanja zastitom Zzivotne
sredine (EMS) u fabrici. Deo svojih ovlaséenja i odgovornosti moze da prenese na pojedince
i timove u strukturi EMS-a. U tom cilju imenuje Predstavnike rukovodstva za EMS (kojih ima
ukupno &etiri za 3 lokacije u Smederevu, Sapcu i Kugevu).

Predstavnici rukovodstva za EMS odgovorni su za efikasno sprovodenje EMS politike,
EMS-a kao i njegovo stalno poboljSanje. Pokreéu sve aktivhosi vezane za EMS po
zahtevima standarda ISO 14001, a koje su propisane nasSim procedurama.

Prilikom preispitivanja od strane menadZmenta (EMS Vode¢i tim) Procedura za
preispitivanje od strane rukovodstva, PO.EMS.SM-460-01, podnose izveStaj i predlog
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preventivnih i korektivnih mera, Procedura NeusaglaSenost, korektivne i prventivhe mere,
PO. EMS.SM-453-01.
Predstavnik rukovodstva za EMS imenuje Struéni tim za EMS.

Direktori pogona/sektora su odgovorni za sprovodenje EMS-a u svojim celinama,
postovanje zahteva standarda ISO 14001 i postojecih procedura. Obezbeduje upoznavanje
svih zaposlenih sa EMS politikom, posebnim zahtevima zaStite Zzivotne sredine i
sprovodenje obuke zaposlenih, procedura Procedura za upravljanje ljudskim resursima
QMS.PO.KP-620-01. Posebnu odgovornost imaju za identifikaciju aspekata Zzivotne
sredine, Procedura Aspekti Zivotne sredine, PO. EMS.SM-431-01 i realizaciju programa
poboljSanja procedura Definisanje opsStih i posebnih ciljeva, PO. EMS.SM-433-01. Radi
efikasnijeg ispunjenja navedenih obaveza direktori imenuju Radne timove pogona.

EMS Vodedi Tim ¢ine c&lanovi iz najviSeg rukovodstva “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel*
d.o.o. . Njime, kao predsednik, rukovodi Generalni direktor, a €lanovi su:

Predstavnik rukovodstva za EMS, IzvrSni direktor za proizvodnju, Izvrsni direktor za pravne
poslove, lIzvrSni direktor za finansije, GM InZenjeringa, GM Primarne proizvodnje, GM
Finalne proizvodnje proizvodnje,GM za ljudske resurse i Direktori pogona “HBIS GROUP
Serbia Iron & Steel* d.o0.0. — ogranak Sabac i Kucevo.

EMS Vodeéi Tim, je odgovoran za unapredenje Politike Zastite Zivotne sredine, postavljanje
kljuénih parametara za reSavanje postavljenih programa poboljSanja EMS-a, obezbedenje
neophodnih resursa za sprovodenje i poboljSanje Sistema upravljanja zastitom Zivotne
sredine i vrSi njegovo preispitivanje.

Rukovodilac sluzbe razvoj EMS (prvi predstavnik rukovodstva za EMS) koordinira rad
Struénog tima koji je odgovoran za:

- izradu nove i inovirane EMS dokumentacije, kao i njeno implementiranje po pogonima;

- interne provere EMS-a,Procedura za interne proveru PO. EMS.SM-455-01;

- praéenje i realizaciju preventivnih i korektivnih mera;

- ucestvuje u obuci zaposlenih kadrova iz oblasti EMS-a

- koordinaciju rada Radnih timova pogona.

Radne timove pogona/sektora ¢ine menadzeri, rukovodioci organizacionih celina
Rukovodilac tima je rukovodilac proizvodnje u pogonu. Zadatak tima je:
- dosledna primena Politike EMS, procedura i zakonskih propisa koji se odnose na zastitu
Zivotne sredine;
- sprovodenje izdatih preventivnih i korektivnih mera;
- izrada planova obuke zaposlenih radnika;
- obavesStavanje i upoznavanje zaposlenih radnika sa Polittkom EMS i svim izmenama u
relevantnoj dokumentaciji za njih.

Sastanci EMS radnih timova se odrzavaju u skladu sa dinamikom i rasporedom koji se
usvaja pocetkom svake kalendarske godine (pogoni odrzavaju EMS radne timove najmanje
tri puta mesec€no). O promeni dinamike ili termina odrZzavanja radnog tima usaglaSavaju se
rukovodilac razvoja EMS i direktori pogona .
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2.3 lzveStavanje

Kompanija ispunjava sve obaveze prema relevantnim organima u pogledu izveStavanja
predvidena zakonskom regulativom i drugim obavezama koje proisti€u iz toga.

Tabela I1l.2.3_Eksterna izveStavanja

Izvestaj

Salje se

Rok slanja

GIO 1 - proizvodac

GIO 2 - postrojenje za
odlaganje

GIO 3 - ponovno iskoriséenje
GlO4i GIO5

Obrasci izveStaja se dostavljaju
Agenciji na sledeci nacin:

- Jedan elektronski popunjen
komplet obrazaca na e-mail
adresu Agencije ili na kompakt
disku, bez potpisa i overe.

- Odstampan elektronski
popunjeni komplet obrazaca u
papirnoj formi, propisno potpisan i
overen od strane odgovornog lica
na posStansku adresu Agencije.

do 31. marta tekuce godine sa
podacima za prethodnu godinu.

Uvoz - izvoz po Zakonu o
upravljanju otpadom

Ministarstvu

do 31. marta tekuce godine sa
podacima za prethodnu godinu.

Godisnji izvestaj za placanje
naknade zagadivaca
(zagadivac€ placa)

Agenciji za zastitu zivotne sredine

31.januar tekuce godine sa
podacima za proSlu godinu

Kvartalni izveStaj o stavljanju
proizvoda u promet (posebni
tokovi)

Fondu za zaStitu Zivotne sredine
dokaz o izvrSenoj uplati po
vrstama proizvoda, do 15. marta
tekuce godine, za predhodnu
godinu sa, specifikacijom placene
naknade po vrsti proizvoda, sa
datumom uplate i periodom za
koji je naknada placena.

1) pla¢a se za januar, februar i
mart tekuée godine, do 15.
maja tekuce godine;

2) za april, maj i jun tekuce
godine, do 15.avgusta tekuce
godine;

3) za jul, avgust i septembar
tekuce godine, do 15.novembra
tekuée godine;

4) za oktobar, novembar i
decembar tekuce godine, do
15.februara naredne godine

Godisnji izvestaj o stavljanju
proizvoda u promet(posebni

Agenciji za zastitu zivotne sredine

31.mart. tekuce godine sa
podacima za proSlu godinu

jedinstven dokument, propisno
potpisan i overen od strane
odgovornog lica.

2) jedan komplet obrazaca
elektronski na e-mail adresu
Agencije ili na kompakt disku, bez
potpisa i overe.

tokovi)
Nacionalni katastar 1) jedan komplet obrazaca u Podaci se dostavljaju najkasnije
zagadivaca papirnoj formi ukoric¢en u do 31.marta tekuce godine sa

podacima iz prethodne godine i
to za:

1) Nacionalni registar, Agenciji
za zastitu zZivotne sredine,

2) Lokalni registar, nadleznom
organu jedinice lokalne
samouprave.

Mesecni izvestaj o stavljanju
ambalaZe na trZiSte

Operateru

Prvog dana u mesecu za
prethodni mesec

Godisnji izvestaj o stavljanju
ambalaze na trziSte (godisnji
izveStaj o upravljanju
ambalazom)

Agenciji za zastitu zivotne sredine

do 31.marta tekuce godine za
Agenciji za zastitu zivotne
sredine za prethodnou godinu

Izvestaj o koli¢inama
otpadnih voda i izveStaj o
izvrSenim merenjima
kvaliteta otpadnih voda

JVP (Javnom Vodoprivrednom
Preduzecu),Ministarstvo nadlezno
za poslove zastite zivotne sredine
i Agenciji za zivotnu sredinu.

kvartalno

Merenja emisije koje rade
ovladéena pravna lica, dva
puta godisSnje

Ministarstvo nadlezno za poslove
zastite Zivotne sredine

u roku od 30 dana od dana
izvrSenog merenja

Kontinualna merenja emisije

Ministarstvo nadlezno za poslove
zaStite Zivotne sredine

jednom u tri meseca u roku od
15 dana od isteka tromesecja
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Interna izveStavanja

Internom komunikacijom predvideno je izveStavanje u okviru Kompanije koje obuhvata sve
nivoe menadZmenta. lzveStavanje obuhvata izvesStaje na dnevnom, nedeljnom, mese¢nom i
godiSnjem nivou.

Dnevno izveStavanje

Obuhvata izveStaje o internom kretanju otpada, merenju kvaliteta otpadnih voda, merenju
protoka industrijskih voda, merenju kvaliteta vazduha, vizuelnoj opservaciji emisije u
atmosferu i pojavi incidenata.

Nedelino izveStavanje

Obuhvata izvestaje o kvalitetu otpadnih voda, kvalitetu emisije, koli¢inama zahvaéenih i
ispustenih voda, stepenu reSavanja korektivnih mera, internim i eksternim proverama,
posetama inspekcijskih organa i realizaciji njihovih naloga i izdatih reSenja kao i rezultate
merenja od strane eksternih kuca prisplih u toj nedelji.

Mesecno izvesStavanje
Obuhvata izvestaje o kvalitetu otpadnih voda, kvalitetu emisije, stanju otpada, koli¢inama
zahvacenih i ispustenih voda, kvalitetu vazduha.

Godisnje izveStavanje

Obuhvata izvestaje o emisiji u atmosferu, upravljanje otpadom, koli¢inama zahvaéenih i
ispustenih voda, dva puta godiSnje izveStaj o usaglaSenosti sa zakonskom regulativom i
ostalim aktima vezanim za Zivotnu sredinu.

Dnevno izveStavanje

Obuhvata izvesStaje o internom kretanju otpada, merenju kvaliteta otpadnih voda, merenju
protoka industrijskih voda, merenju kvaliteta vazduha, vizuelnoj opservaciji emisije u
atmosferu i pojavi incidenata.

2.4 Dobra praksa upravljanja

Dobra praksa upravljanja je uspostavljena odgovarajuéim EMS procedurama i opstim
radnim uputstvima:

Sistemske procedure

Procedura akt o zastiti Zivotne sredine
Procedura aspekti zastite Zivotne sredine
Procedura zakonski i drugi zahtevi

Procedura opsti i posebni ciljevi

Procedura organizaciona struktura i odgovornost
Procedura osposobljenost, obuka i svest
Procedura komunikacija

Procedura dokumentacija

Procedura kontrola dokumenata

Procedura kontrola nad operacijama

Procedura vanredne situacije i odgovor
Procedura pracenje i merenje

Procedura vrednovanje usaglasenosti

Procedura neusaglasenost, korektivne i preventivhe mere
Procedura kontrola zapisa

Procedura interne provere

Procedura preispitivanje od strane rukovodstva
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Operativne procedure

Procedura za upravljanje otpadom

Procedura za promet opasnog otpada

Procedura za postupanje sa otrovima

Procesa prodaje otpada koji nije opasan i belog sirovog gvozda
Procedura za sanaciju incidenata nastalih ispuStanjem opasnih materija

OpSta radna uputstva

RU tok dokumenata o razvrstavanju i preuzimanju ¢vrstog otpada
RU za pracéenje kvaliteta emisije

RU za transport i skladistenje otpada koji sadrzi PCB

RU za kontrola rezervoara

RU za pracenje kvaliteta otpadnih voda

RU za manipulaciju uljima

RU za prijem inspekcije za ZZS

RU za odlaganje pet ambalaze i Al limenki

RU za odlaganje istroSenih toner kaseta

RU za evidenciju generisanih,odloZenih ili recikliranih koli¢ina ¢eli¢nog otpada
RU za smanjenje povrSinske emisije prasine

RU za izveStavanje o upravljanju otpadom na lokaciji Smederevo

U svim pogonima i sektorima koji su znacajni za zastitu Zivotne sredine uspostavljeni su
EMS radni timovi €iji je zadatak implementacija EMS i izrada , dopuna i inoviranje EMS
dokumentacije.

Predstavnik rukovodstva za EMS i generalni direktor komuniciraju sa zainteresovanim
stranama i poslovnim partnerima o pitanjima koja se odnose na Sistem upravljanja zastitom
Zivotne sredine.
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2

Koriséenje najboljih dostupnih tehnika

3.1 Opis postrojenja, proizvodnog procesa i procesarada

Fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac na svojim proizvodnim
linjama CPL, ETL i TSL, a kroz procese ivicnog obrezivanja, kalajisanja, secenja i
pakovanja proizvodi finalni proizvod — beli lim, koji u obliku kotura ili tabli ide u dalju preradu
ka konacnoj primeni, kupcu. Raspored objekata u Proizvodnoj hali je dat na Slici 111.3.1.a.

Primena

Beli limovi proizvedeni u “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, u
zavisnosti od dresiranja, dimenzija, nanosa kalaja i pasivizacije imaju razli¢itu primenu.

Beli lim se koristi u ambalaznoj industriji za proizvodnju limenki, a svoju dalju primenu nalazi
u razli¢itim oblastima: prehrani, hemijskoj industriji, farmaceutskoj, i drugim vrstama
industrije.

Kvalitativni asortiman

Kvalitativni asortiman je prikazan u Tabeli Il1.3.1.a i Tabeli 111.3.2.b.

Tabela lll.3.1.a_Proizvodi od belog lima — Jednostruko redukovani (SR)

SIEICETE EN 10202/2001 EN 10203/91 | DIN 1616-T1/84
kvaliteta
TS260 (BA) (T55BA) T55
TS275 (BA) T57BA T57
TS290 (BA) (T59BA) T 59
TH415 (CA) T61CA T61
TH435 (CA) T65CA T 65

Standard za

dimenzije

EN 10202/2001

EN 10202/2001

EN 10202/2001

Kvalitet TS245 za BA materijal je moguce dobiti za:
debljine 20,18mm, max.Sirine 900/920mm; debljine 0,19-0,22mm, max.Sirine 925/955mm);
debljine 20,22mm, max.Sirine 955/970mm.

Tabela Ill.3.1.b_Proizvodi od belog lima — Duplo redukovani (DR)

Standard
kvaliteta

EN 10202/01

KvalitetKvalitet

TS520 (BA)

TS550 (BA)

TH520 (CA)

TH550 (CA)

TH580 (CA)

TH620 (CA)

Standard za

dimenzije

EN 10202/2001

Beli lim se kao gotov proizvod isporucuje ili u koturu ili u tablama.
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Beli lim — Kotur:

Jednostruko redukovani (JR)

Za materijale Zzarene pod zvonom (BA):
Debljina: 0,17 - 0,49 mm
Sirina: 685 — 955 mm
Unutrasnji preénik kotura:@ 420 mm
Spoljasnji precnik kotura: max.&@1675 mm
TeZina: 4-18t

Duplo redukovani (DR)

Za materijale Zzarene pod zvonom (BA):
Debljina: 0,15 - 0,26 mm
Sirina: 700 - 950 mm
Unutrasnji preénik kotura:@ 420 mm
Spoljasnji precnik kotura: max.@1675 mm
TeZina: 4-18t

Beli lim — Table:

Jednostruko redukovani (JR)

Za materijale Zzarene pod zvonom (BA):

Debljina: 0,17 - 0,49 mm
Sirina: 685 - 955 mm
Duzina: 500 - 1150 mm
TeZina: 0,5-20t

Duplo redukovani (DR)

Za materijale Zzarene pod zvonom (BA):

Debljina: 0,13 - 0,26 mm
Sirina: 700 - 950 mm
Duzina: 500 - 1150 mm
TeZina: 0,5-20t

Za kontinualno ozarene (CA) materijale:

Debljina: 0,17 - 0,49 mm
Sirina: 700 - 976 mm
Unutrasnji pre¢nik kotura: @420 mm
Spoljasnji pre¢nik kotura:  max.@1675mm
TezZina: 4-18t

Za kontinualno ozarene (CA) materijale:

Debljina: 0,15 - 0,29 mm
Sirina: 700 - 975 mm
Unutradnji pre€nik kotura: @420 mm
Spoljasnji pre¢nik kotura:  max.@1675mm
TezZina: 4-18t

Za kontinualno ozarene (CA) materijale:

Debljina: 0,17 - 0,49 mm
Sirina: 700 - 976 mm
Duzina: 500 - 1150 mm
TeZina; 0,5-20t

Za kontinualno ozarene (CA) materijale:

Debljina: 0,14 - 0,29mm
Sirina: 700 - 975 mm
Duzina: 500 - 1150 mm
TeZina; 0,5-20t

Napomena: Pod zvonom Zareni materijali Sirine iznad 955 mm do 970 mm se proizvodi sa
pismenom saglasnoSc¢u kupca o prihvatanju povec¢ane ivicne talasavosti do 4 mm.
Kontinualno Zareni materijali Sirine iznad 976 mm do 990 mm proizvodi se sa pismenom
saglasno$¢u kupca o prihvatanju povecane ivicne talasavosti do 4 mm.

Masa kalajne prevlake
Normalna masa kalajne prevlake (g/m2)

E10/1,0
E14/14
E20/20
E28/28
E4,0/4,0
E5,0/5,0
E56/5,6

Kvalitet

Diferencijalna masa kalajne previake (g/m2)

D10/14 D1,0/20
D1,4/20 D1,4/28
D20/28 D2,0/5,0
D20/5,6 D2,8/4,0
D28/5,0 D4,0/2,0
D56/28 D8,4/2,8
D8,4/5,6 D11,2/2,8
D11,2/5,6

Kvalitet belih limova usaglaSen je sa zahtevima Euro Norme EN 10202/01 i ostalih svetskih

standarda za ovu vrstu proizvoda.
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pored objekata u Proizvodnoj hali

Slika Ill.3.1.a_Ras
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Proces proizvodnje obuhvata sledeée tehnoloSke postupke:

1. Doprema i priprema koturova hladnovaljane trake za kalajisanje
2. Kalajisanje hladno valjanog lima

3. Secenje koturova belog lima

4. Pakovanje i otprema gotovog proizvoda

3.1.1 Doprema i priprema trake za kalajisanje

Doprema trake za kalajisanje

Osnovna sirovina za proizvodnju belog lima je hladno valjan lim (HVL) iz “HBIS GROUP
Serbia Iron & Steel* d.o.0. - Smederevo. ldentifikacioni brojeve dopremljenih koturova
transferiSu se iz sistema IMB 4P u sistem SPTS, te magacioner HVL-a po sastavljanju
prijemnice vrsi unos lokacije u sistem SPTS. Koturovi se sa skladiSta izdaju u proizvodnju
na osnovu naloga sluzbe Programiranje i pracenje proizvodnje. Po raspakivanju i vizuelnoj
kontroli spoljaSnjih namotaja, koturovi se prevodnicom prebacuju na ulaz ETLa.

Po raspakivanju, balira se otpadni papir i karton u balirci, bale se ubacuju u kontejner za
komunalni otpad koji preduzeée “JKP Stari grad” Sabac, preuzima i kamionima odvozi na
odgovarajucu lokaciju.

Traku za vezivanje kotura, kao i unutrasSnji i spoljasnji obodni metalni prsten odlazu se
zajedno sa skrepom. Eventualni plastevi od "C" pakovanja kotura, kada se dopremaju
koturovi iz uvoza, slazu se na zato pripremljenu paletu, koja se odnosi na pakovanje kotura
belog lima ili se se€e u ambalazi za ugaonike. Poklopci od iverice ili daske zajedno sa
paletama za koturove se odnosi u magacinski prostor.

Koturovi, koji su zadrzani tj. holdovani lociraju se na odgovarajucéu lokaciju.

Priprema trake za kalajisanja

Na ulaznoj sekciji ETL-a {j. liniji za elektroliticko kalajisanje koja je data na Slici 111.3.1.1.a,
da bi se obezbedilo stalan rad postoje dva odmotaca. Jedan odmotac radi, a sa drugoga se
uvodi traka do varilice. Po zavrSetku prethodnog kotura, ulaz se zaustavlja, toranj polako
prazni tako da procesna linija stalno radi, i vari se kraj kotura sa poCetkom uvedenog kotura.
Dalje se odbacuje traka sa odmotaCa koji je zaustavljen, na njega se stavlja nov kotur i
ponovo se uvodi traka do varilice. Ovim naizmeniénim radom na ulazu, ostvaruje se
kontinuiran rad procesne sekcije.

Odmabh posle varilice nalazi se obreziva¢ gde se traka obrezuje na potrebnu Sirinu, obiéno
po 8 mm sa obe strane. Otpad se odvodi u podrum gde ga “skrep baler” sabija u bale, koje
se dalje izvlace na kotu ,0” i prenose na lokaciju za skrep, odnosno magnetnom kukom u
vagone za skrep i Zeleznicom dalje do Celi¢ane u “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel“ d.o.0.
— Smederevu.

Iza obrezivaCa je tenziona ravnalica koja ravna traku od deformiteta — neravnih ivica i
udubljenja.

Dalje, traka ulazi u ulazni toranj u kojem se prave rezerve da bi se tokom varenja obezbedila
kontuinirana proizvodnja. Ulazni toranj je uredaj za akumuliranje trake sa 28 prolaza trake
koji sadrzi fiksirani gornji nosa¢ valjaka i pokretni donji nosa¢ valjaka koji se pokrece sa
tenzionim pogonskim motorom 2M6. Ulazni toranj snabdeva procesnu sekciju trakom za
vreme dok je ulazna sekcija zaustavljena za vreme zavarivanja i dovodenja novog kotura
hladno-valjane trake u liniju. Smestajni prostor je obezbeden za priblizno 400 metara trake i
napunjen je pre promene kotura na trnu za odmotavanje, inace on normalno radi sa 30%
napunjenosti. Grani¢ni prekidaci automatski zaustavljaju celu liniju ukoliko se pokretni nosac
podigne suviSe visoko tokom praZnjenja tornja ili side suviSe nisko kada je prepunjen toran;.

Pripreme trake za kalajisanje se obavlja u dve faze:
a) Alkalno cidcenje trake
b) Dekapiranje trake
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Slika 111.3.1.1.a_Ulazna sekcija ETL-a
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a) Alkalnog cis¢enja trake

Kao prvi deo pripreme na liniji kalajisanja bilo bi alkalno tretiranje. Svrha ovoga postupka je
da se ocisti crna ¢eli¢na traka koja je kontaminirana raznim opiljcima i prljavstinom iz samog
procesa proizvodnje, kao i od samog ulja koje se koristi za zastitu od korozije hladno valjane
trake (DOS-om od 80 g/m?). U alkalnoj sekciji, elektrolitickim putem otklanjaju se ulje,
masnoce i sitne necistoCe sa trake koja prolazi kroz vrué, jak alkalni deterdzentski rastvor.
Sam proces alkalnog tretiranja pretstavlja zatvoreni ciklus i kako €ini samo kariku u procesu
proizvodnije Cine ga elementi rasporedeni u tri ose.

U donjem delu (podrumu) postoje dva cirkulaciona tanka (rezervoara) za alkalni rastvor, koji
su snabdeveni sistemima za odrZzavanje temperature i pumpama za bacanje rastvora
naviSe, rezervoari za aklalije i sistem za njihovo automatsko doziranje, cirkulacioni
rezervoari za ispiranje vodom te sabirnom alkalnom jamom i €itavim sistemom odvodnih i
dovodnih cevi.

Gornji deo ovog dela ¢isc¢enja (platforma) €inile bi kade za alkalno tretiranje uz sve pratece
elemente, aspirator pare i gasova, kerijer i pritisni valjci iznad kada i potopljeni-sink valjci pri
samom dnu kada kao Sto je prikazano na Slici 111.3.1.1.b.

Slika 111.3.1.1.b_Sekcija Alkalnog ¢iscenja

F LT L]

Traka pri kretanju ide naizmeni¢no po vertikali tj. preko valjaka u oba smera. Kerijer valjci su
Celicne konstrukcije sa bakarisanom pa nikolovanom povrsinom. Kroz njih se propusta
rashladna voda koja ih hladi.

Ukoliko nije dobro hladenje konduktorskih valjaka oni se greju i €este su pojave skupljanja
necisto¢a pri ¢emu dolazi do varni€enja i stvaranja defekata na hladno valjanoj traci,
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odnosno belom limu. Ta sitna varni¢enja nastaju usled stvaranja malih ispupcenja na
samom valjku i otklanjaju se ¢iS¢enjem povrsine valjaka.

Ukoliko su veéa varni¢enja (oStecenja) valjak se menja. Inace ovi valjci su preko kardana
vezani sa elektro-motorima, a preko bakarnih vodova i éetkica dovodi se jednosmerna struja
na traku.

Doniji potopljeni valjci su ¢elicne konstukcije, gumirani i sa specificnom povrsinom u obliku
zavojnice. Pritisni valjci su, takode, &eli¢ne konstrukcije sa gumiranom povrsinom i njihova je
uloga da Sto bolje ocede traku kao i da omoguce bolji kontakt trake sa konduktorskim
valicima. Celi¢na traka prolazi izmedu dva reda postavljenih elektroda od &elika i u odnosu
na njih moZe biti anoda ili katoda-naizmeni¢no, o ¢emu ce biti kasnije viSe regi.

Sekcija CiSéenja je vertikalna sekcija tipa reSetka uz reSetku u kojima struja ulazi u traku pri
prolazu trake izmedu seta anodnih i katodnih reSetki koje su povezane sa izvorom struje. U
ovakvoj sekciji ¢iS¢enja, konduktorski valjak se ne koristi. Ovakav raspored iskljuuje izbor
samo jednog polariteta, poSto se polaritet trake menja pri prolasku trake izmedu
sukcesivnog seta reSetki. Traka sti€e indukovani polaritet, koji je suprotan polaritetu reSetki
pokraj kojih traka prolazi.

Tehnoloski postupak alkalnog ¢iséenja

Alkalno tretiranje kao kompleksni vid podvrgavanja &eli¢ne trake, odvija se u tri etape:

- uranjanje (kvasenje)

- hemijsko i elektrohemijsko €iSéenje

- ispiranje
To bi ujedno bila podela u grubljem smislu, a koja iz samog nacina delovanja i odvijanja
procesa proisti¢e. Alkalno CiScenje se izvodi u 4-i kade sa elektrolitom i dvema kadama gde
su postavljene dizne za ispiranje. Sam postupak se moze podeliti prema zonama kako je to
dato na komandnom pultu. Ceo sistem je podeljen na dva potpuno nezavisna cirkulaciona
sistema sa po dve kade.
U kadi #1 se samo odvijaju hemijske reakcije tj. ovde rastvor NaOH dolazi u kontakt sa
masno¢ama i prljavstinom organskog porekla pri ¢emu dolazi do reakcije poznate kao
saponifikacija, Sto se reakcijom moze ovako prikazati:

RCOOH + NaOH — RCOONa + H20

Nastale soli ovih masnih kiselina se sad otkidaju, te ostaju u rastvoru ili pak padaju na dno
povlacec¢i sa sobom i druge nedistoce. Od rastvora koji se koriste za hemijsko ciSc¢enje
koriste se sredstva na bazi polifosfata, NaOH i adetiva za kvaSenje.

Sredstva za ¢iS¢enje na bazi orto silikata veoma mnogo se koriste, medutim, postoji
misljenje da se postie bolje ispiranje kada se koriste sredstva za ¢i§cenje na bazi fosfata.
Koncentracija sredstava za cis¢enje je od 25-35gr/l NaOH. Sama sredstva za €iS¢enje koja
dolaze pod nazivom: Soda, Persy i Rizosol su u teénom stanju i dodaju se u tankove preko
sisitema za automatsko doziranje. Odredivanje koncentracije NaOH u rastvoru vrsi se
laboratorijski svaka 4 sata, a prema potrebi i CeSce.

Celokupna zamena rastvora iz tankova vrSi se prema proceni tj. zavisno koliko je intezitet
rada rastvora, odnosno koliko je zaprljan. Pri zameni rastvora tank #1 se isprazni, o isti, pa
se u njega prebaci rastvor iz tanka #2, a u tanku #2 se formira potpuno &ist. Razlog ovakve
manipulacije je ekonomske prirode, proistie iz spoznaje da se rastvor u tanku #1 uvek vise
zaprlja. Osim navedenog postupka alkalnog ¢iS¢enja postoji i mehanicko ¢is¢enje masnoca
(necistoca) specijalnim cetkama, ali kod nas nije primenjen. Sam postupak alkalnog ¢is¢enja
predviden je u dve faze i zbog moguénosti tretiranja duplo redukovanog lima.

Celiéna traka prolazi izmedu dva reda postavljeni elektroda od mekog &elika. Prilikom
prolaska traka se kroz kade krece po vertikali menjajuéi pri tome smer. Prema polaritetu
traka moZe biti: katoda-anoda, ali se najbolji efekat postize kombinovanjem, naizmenic¢no,
obe varijante. Ovo proisti¢e iz €injenice da se masnoca i druga prljavstina odvaja od trake
delovanjem kiseonika i vodonika Sto se u hemijskom smislu moze ovako pretstaviti:

K: 2H20 + 2e—»H; + 20H
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A:20H-2e —1/2 Oz + H0

Ocevidno je iz reakcije da se €iSéenje na katodi odvija uz prisustvo vodonika, a na anodi uz
delovanje kiseonika, ¢ime se prljavstina, dobrim delom, odvoji od trake i ostane u rastvoru.
Ciscenje ¢&eliénih elektroda od prljavstine postize se promenom polariteta. Sam redosled
zadavanja polariteta trake je proizvoljan, mada je kod nas ustaljeno da traka pri prolazu
bude prvo anoda, pa zatim katoda i na kraju ponovo anoda.

Gustina struje ovde, takode je vrlo bitna i ukoliko je veca, efikasnije je CiSéenje-naravno,
ukolko traka nije suviSe zaprljana, gustina struje od 10-11A/dm? bila bi sasvim dovoljna.
Temperatura alkalnog rastvora, u oba tanka, treba biti 60+80°C, jer se pri tome ulje lakSe
emulguje, zbog smanjenja viskoziteta ulja, te se lakSe odvaja od trake. Ukoliko se
koncetracija podigne izvan predvidene vrednosti, Sto ni ekonomski nije opravdano, dolazi do
hvatanja kristala po konstrukciji i valjcima Sto nije pozeljno.

Nakon svega pomenutog treba traku oprati od hemijskih sredstava predvideni za ovaj
tretman. Pranje trake u toku tretiranja i ispiranja pri zavrSenom ciklusu se izvodi preko
prskalica. Pranje iz prvog para prskalica vrSi se iz cirkulacionog tanka i to tako Sto se mesSa
sa parom pri ¢emu se dostiZze temperatura od 50+80°C. Posle drugog pranja voda ide u
sabirne kanale, a odatle u alkalnu jamu.

Posle drugog ciklusa, alkalnog tretiranja, traka se na prvom paru dizni ispira iz tanka
cirulacionog za ispiranje, a na drugom paru dizni vrSi se pranje procesnom vodom, koja se
posle vraéa u tank, te tako stalno vrsi osvezavanje. Treba reci da se procesna voda za
finalno ispiranje predgreva u alkalnom tanku #2, pri éemu se ona zagreje do 30-40°C. Na
kraju treba reéi da je celokupni pomenuti sistem snabdeven potrebnim instrumentima za
kontrolu: temperatura, pritiska kao i automatskim i mehanickim ventilima za regulaciju
protoka.

b) Dekapiranje trake
Dekapiranje je produzni deo CidCenja posle alkalnog tretiranja prikazano na Slici I11.3.1.1.c.

Slika lll.3.1.1.c_Sekcija Dekapiranja
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U samom principu ovo €iSéenje je dosta identicno prethodnom, a sama razlika se svodi na
reakcije izmedu oksidnog sloja, elektrolita i Pb-elektroda. Naime, svrha ovog €iSéenja je da
se odgovaraju¢om koncentracijom H.SO, uti¢e na metalnu (oksidnu) povrsSinu trake, tako da
se odstrane ovi oksidi, te da se blago izvrSi nagrizanje iste.

Ova priprema u cilju dobijanja $to Gistije Celi¢ne trake (povrsine) pozitivho se odrazava na
moguénost uspesnijeg kalaisanja. Sam postupak dekapiranja se odvija u uslovima za to
predvidenim uz kompletnu opremu koja je skoro ista kao kod alkalnog tretiranja.

Prema kotama ceo ovaj deo ¢iSéenja je postavljen u 3 nivoa. U donjem nivou — u podrumu
nalazi se: cirkulacioni tank, tank za cirkulaciono ispiranje, po dve cirkulacione pumpe,
Q=250 |/min, dve jamske pumpe Q,=500 I/min, dve pumpe za cirkulaciju vode za ispiranje
Q3=900 I/min, automatski i mehanicki ventili, te poluzatvoren sistem odvodnih i dovodnih
cevi. Svaki od parova pomenutih pumpi radi naizmeni¢no {j. uvek je jedna u radu, a druga u
rezervi. Kad je re€ o ovim cevima sa automatskim ventilima, treba spomenuti da kompletno
nasa oprema kod ovakvih slu¢ajeva ima moguc¢nost premoscenja (baj-pasa) preko kojih se
moze voditi mehanicko proticanje medija.

Gornji deo opreme obuhvata kade sa valjcima: kerijer, pritisni i potopljeni. Elektrode kod
dekapiranja su od olova (Pb). Sve kade na liniji imaju revizione otvore pri dnu tj. nesto iznad
nulte ose. U ovoj osi,a ispod kada takode nalazi se slivnik, kako bi se eventualno curenje
moglo odvesti cevima u prihvatnu jamu. U istoj osi nalaze se, takode, odmerni rezervoar za
sumpornu kiselinu i pumpom koja puni ovaj tanki¢ iz cisterne koja se nalazi u pogonu
otpadnih voda. Iznad kada za ¢iScenje nalazi se vakum hauba (aspirator) koja sva isparenja
odvodi u precista€ gasova.

Kerijer valjci se u mnogome razlikuju od valjaka za alkalni tretman; kao prvo iznutra se ne
hlade i obloZzeni su gumenom masom odredenog kvaliteta.

Valjci za cedenje ili "pin€" valjci su priblizno isti i sa potpuno istom funkcijom u radu.

Olovne elektrode su poredane po vertikali,po horizontalnoj osi i paralelne su sa trakom (sa
obe strane), a udaljene su od nje za priblizno 50 mm.

Potopljeni valjci su €eli€ne konstrukcije obloZzene gumom otpornom na kiselinu.

Posle "A" i "B" dekapiranja traka se izlaze pranju na tri para dizni. Zadnji par kao i dizne iza
skretnog valjka br. 4 napajaju se procesnom vodom. Tekuéina ispod skretnog valjka odvodi
se u fenolnu jamu zbog moguénosti kontaminacije fenolom.

Proces dekapiranja otpocinje odmah posle pranja procesnom vodom iza alkalnog tretiranja.
Prvo €iS¢enje nazvano kao "A" Cidéenje otpocinje uranjanjem trake u rastvor za dekapiranje
(H2S0.). Koncentracija H.SO4 = 5-15% Sto predstavlja teoretski interval. Prava vrednost je
stvar iskustva i kreCe se u intervalu od 30-70gr/l H,SO4. Ovo je za nas, ujedno, i
najoptimalnija vrednost koju korigujemo po potrebi, ukoliko laboratorijske analize pokazuju
odstupanje od optimalne vrednosti.

Sam postupak pravljenja rastvora odvija se tako Sto se u tank napunjen vodom, iz sistema,
dodaje sumporna kiselina iz odmernog tanka sa nulte kote. Razlog ovakvog redosleda je
razumljiv ako se ima u vidu ekzotermnost reakcije. Ovim dodavanjem se temperatura
rastvora podigne neki stepen viSe iznad temperaturne vrednosti pojedina¢nih reagenasa, ali
se krece u intervalu od 27-37°C (kod nas bi ta vrednost bila do 30°C).

Dodavanje kiseline, odnosno korigovanje koncentracije,vrSi se prema potrebi. Pozeljno je
dodavanje sprovesti kontinualno, a ne u Sarzama. Razlog je lakSe balansiranje oko
optimalne vrednosti. Ukoliko se ukaze potreba za promenom rastvora, zbog poveéanog
gvozda, koje teoretski ide do 14 gr/l, a stvarno 10 gr/l onda se regeneracija vrsi delimi¢no ili
kompletno.

Prema iskustvu, kiselina bi trebalo da se menja najmanje jedanput nedeljno, kompletno, a
samo osvezavanje prema potrebi. Pracenje ovih parametara (vrednosti) se odvija u saradnji
sa laboratorijskim osobljem, koje prema redosledu i potrebi uzorkuju rastvore.

Zbog jake agresivnosti H,SO4, a | zbog drugih faktora, elektrode kao najpogodnije su od
olova (Pb). One su po svojoj duzini postavljene na horizontalne mostove i imaju paralelan
polozaj u odnosu na traku. U smislu dodele polarnosti, dekapiranje moze biti: anodno,
katodno, odnosno kombinacijom jednog i drugog.

Posle "A" i "B" CiScenja (dekapiranja) traka bi trebala biti u hemijskom smislu obradena i
spremna za kalajisanje. Da ne bi sa sobom nosila (iznosila) ostatke oksida ili pak sulfatnih
ostataka ona se podvrgava obilnom pranju.
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Pre no $to se prede na ovo posmatranje nuzno bi bilo dati pregled o toku reakcija koje bi
trebalo da se odvijaju pri dekapiranju. Slu¢aj bi se mogao svesti u pojednostavljenom obliku
na posudu sa dve elektrode Pb/Fe, gde se kao elektrolit koristi H,SO4 pa bi se reakcije na
elektrodama mogle dati reakcijama:

A :HO -2e - 1/2 H,0, + 2H+
K:2H+2e > H:

Elektrohemijsko dekapiranje u odnosu na samo hemijsko dekapiranje je progresivnije, a
uslovljeno je, odnosno, inicira ga moguénost kratkog zadrzavanja trake u ovom podrudju.
Blago nagrizena povrdina Celiéne trake se cedi pritisnim valjcima a onda se izlaZze jakom
prskanju (pranju) iz dizni. Ova voda je iz cirkulacionog rezervoara za kiselo ispiranje.
Pritisak na dizne Cini jedna od dve pomenute pumpe.

Ovaj sistem obezbeduje vodu za ispiranje iz dve radne kade, inace ispiranje bi se moglo
predstaviti u tri faze:

- Primarno ispiranje, koridcenje recirkulacione vode
- Zavrsno pranje koris¢enjem sveZe procesne vode

Zavrdni deo ispiranja vrsi se procesnom vodom koja se posle ispiranja vra¢a u cirkulacioni
rezervoar, ¢ime se osvezava voda. ViSak iz tanka preko prelivnice ide u kiselu sabirnu jamu.
U trecoj fazi ispiranja i kvaSenja traka se u manjoj meri (dozi) kroz dizne ispira i kvasi Sto
pogoduje narednoj fazi - kalajisanju.

Kontrolisanje funkcionisanja ovog dela linije se vrSi na osnovu elektro-uredaja, dijagrama i
slicnih prikaza. Ovo se posebno odnosi na vrednosti struje, temperature i brzine kretanja
trake. Koncentracija sumporne kiseline i koli¢ina gvozda u rastvoru je vrlo bitna i van
optimalnih vrednosti moze povuci poslednice u vidu defekata na samom belom limu. Uzrok
loSeg ciScenja trake (Celika) zbog jake struje ili ve¢e koncentracije H.SO4 manifestuje se kao
greSka (defekt) na belom limu zvani "Sare drveta". Delovanjem tj. menjanjem polariteta na
ispravlja¢ima, smanjenjem struje u dekapiranju moze se posti¢i povoljan efekat.

Sto se tite nadina dovodenja struje na elektrode ono je kod dekapiranja, a u odnosu na
ostale kade specifi¢nije. Naime, kod alkalnog €iS¢enja pa i kalajisanja struja se dovodi preko
konduktorskih valjaka. U ovom slu&aju pri bipolarnom nacinu dovodenja struje traka koja se
nalazi izmedu elektroda predstavlja zajedni¢ki vod, te je u odnosu na jednu stranu elektroda
negativnija - katoda, a sa druge pozitivnija od elektrode, te uzima ulogu anode.

Ovim se stice mogucnost veceg izbora polariteta a time se omoguéuje uvid odrzavanja
povoljne - redukcione zone na izlazu trake iz dekapiranja, Sto se opet pozitivnho odrazava na
proces kalajisanja.

3.1.2 Kalajisanje

Opsti deo

Elektroliza je deo elektrohemije koja se bavi pitanjima prolaza elektricne struje kroz rastvor
uz jednovremeno taloZzenje metala. Nisu svi rastvori u stanju da taloZze metal zbog toga Sto
kroz njih prolazi struja.

Prvi zahtev koji mora da ispuni rastvor, je da on sadrzi jone metala koji ¢e se taloZiti. Jon je
atom ili grupa atoma koji su stekli pozitivno ili negativno naelektrisanje.

Pozitivni joni nastaju kad jedan atom izgubi jedan ili viSe svojih elektrona; negativni joni
nastaju kad neki atom primi jedan ili viSe elektrona.

Metali kojima se vrsi elektroliza najée8ce grade pozitivno naelektrisane jone, dakle, njima
nedostaju elektroni. PoSto se suprotni polovi privlace, oni teze da se krecu u pravcu
elektrode ili pola koji ima elektrona u viSku. Taj pol sa viSkom elektrona je prema tome,
negativno naelektrisan i naziva se katoda. Suprotni pol ima manjak elektrona i naziva se
anoda.

Sekcija Kalajisanja se nalazi u okviru Procesne sekcije linije ETL, kao Sto je prikazano na
Slici 111.3.1.2.a.
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Slika 111.3.1.2.a_Procesna sekcija linije ETL
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a) Elektroliticko kalajisanje

Kalaj moze da se podvrgne taloZenju elektrolizom iz vrlo velikog broja rastvora, od kojih neki
mogu da budu kiseli, a neki alkalni. Isto tako, ovaj metal moze da se taloZi iz dva valentna
stanja: kao dvo i kao Cetvorovalentan. Kada se kalaj talozi iz dvovalentnog stanja, potrebna
su dva elektrona za talozenje jednog atoma kalaja.

Kada se kalaj taloZi iz Cetvorovalentnog stanja, potrebna su Cetiri elektrona za talozenje
jednog atoma kalaja. Tako se moze videti da je koli€ina elektriciteta koja je potrebna za
talozenje pomocu kalaja iz Eetvorovalentnog stanja dvaput veéa od one koja je potrebna za
kalajisanje iz dvovalentnog stanja. Elektroliticko kalajisanje hladno valjane trake izvodi se po
postupku “Feroston 10”.

b) Tehnologija elektrolitiCkoqg kalajisanja

Sekcija za elektroliticko kalajisanje je prikazana na Slici 111.3.1.2.b i sastoji se od 10
vertikalno postavljenih kada poredanih u tandemu, tako da svaka talka na traci prolazi
kontinualno kroz svaku kadu, pa se debljina kalajne prevlake neprestano povecava u
svakom sledecem prolazu kroz kade ako je kada uklju¢ena. Kade su od gumiranog
konstrukcionog ¢€elika i u njima su smeSteni potapajuci gumirani valjci sa pogonom. Pored
potapaju¢ih valjaka smesteni su hromirani konduktorski valjci iznad svake kade. Svaki
konduktorski valjak je u vezi sa jednim gumiranim valjikom za pritiskanje koji ¢vrsto
prirubljuje traku uz konduktorski valjak, te valjke nazivamo pritisnim valjcima.

Slika 111.3.1.2.b_Sekcija elektrolitickog kalajisanja i drag-out
T
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PoloZaj ose pritisnog valjka u odnosu na osu konduktorskog valjka izuzetno je vazan zbog
spreCavanja pojave varni¢enja, dobrog cedenja. Osa pritisnog valjka treba da bude
postavljena ispod ose konduktorskog valjka, ali ne nize od Sest milimetara.

Struja se dovodi niz konduktorski valjak a sa valjka ona se prenosi na traku, tako da ona
postaje katoda u odnosu na kalajne anode koje vise na Sinama (mostovima) i uronjene su u
elektrolit za kalajisanje.

Anode su od Cistog kalaja Cistoce 99,975%, i napravljene su livenjem u kalupima. Ove
anode su obi¢no dugacke 1750,5 mm, Siroke 70,5 mm a debljina im je 50 mm. Kontakt
izmedu anodnog mosta i anode ostvaren je ve$anjem anode preko mosta pomocu "glave
anode" koja je izlivena na anodi za vreme livenja.

Na liniji za elektroliticko kalajisanje smesteno je 10 hromiranih valjaka pre€nika 1916 mm.
Prvi deveti i deseti su glatki a ostali su radlovani (nagrubljeni). Prvi devet valjaka su
konduktorski (dobijaju struju) a deseti je bez struje (Kerijer). Prvih devet konduktor valjaka
kroz sredinu imaju sistem za hladenje kroz koji prolazi rashladna voda. Valjke pokrecu
jednosmerni elektro motori.

Osma kada sluzi za elektroliticko kalajisanje a deveta i deseta kada ("drag-out") za pripremu
trake za prolazak trake kroz sekciju topljenja (rastapanja). Osim toga funkcija drag-out, je i
spreCavanje ili smanjivanje gubitaka elektrolita koji je adhezivno vezan za traku i sa njome
izlazi iz poslednje kade za elektro kalajisanje.

Traka prolazi kroz 9. kadu u kojoj se nalazi deo koncentrovanog elektrolita koji je traka
prenela sa sobom i deo rastvora koji se vra¢a iz desete kade. Koncentracija kalaja u 9. kadi
kre¢e se od 0-15 g/l kalaja. Traka prelaze¢i u 10 kadu natapa se sa rastvorom TP Fluksa
koncentracije 5-10 ml/l, koncentracije kalaja 0-3 gr/l i kiselosti pH 1,5-3.

Kondenzat se dodaje kontinuirano kako bi se odrzala koncentracija kalaja i kiselosti.
Takode automatski se dozira i TP fluks.

Na izlazu iz desete kade traka prolazi kroz dva para valjaka za cedenje. Valjci za cedenje Ce
ostaviti dovoljnu koli¢inu kalaja i TP fluksa na traci koji sluzi kao topitelj u fazi rastapanja.
Ovaj tanak sloj se susi pre nego §to traka dode u fazu rastapanja.

Susenje se obavlja provodenjem trake kroz niz mlaznica sa toplim vazduhom. Temperatura
vazduha je 80-100°C.

c) Elektrolit

Elektrolit za elektroliticko kalajisanje sastoji se od metansulfonske kiseline (MSK), rastvora
kalajmetansulfonata, ferosulfata, Sn** u obliku suspenzije, aditiva i antioksidanta.

Za vreme rada linije elektrolit ima teZnju za poveéanjem zapremine. Zato Sto katodno
iskoriStenje struje nije 100%. Zato se u elektrolitu zadrzava kalaj (Sn). ViSak elektrolita iz
rezervnog tanka uparavamo na 32-35gr/l kalaja (Sn).

RONASTAN TP ACID-70 (Metan-sulfonska kiselina MSK)

Metan-sulfonska kiselina je po izgledu bistra tecnost sa Cisto¢om 69,5 — 72%. Koncentracija
MSK u elektrolitu treba da se odrzava u opsegu od 25 do 55 ml/L.

MSK se dozira u elektrolit kontinualno preko dozirne pumpe iz IBC kontejnera koji je
postavljen ispred linije kalajisanja na koti "0"

Koncentracija kalaja u elektrolitu

Koncentracija kalaja u elektrolitu odreduje se analitickim putem i izraZzava se u gramima po
litri. Koncentracija kalaja mora da iznosi od 7-17 g/L. Regulacija koncentracije kalaja u
elektrolitu vrsi se regulacijom struje u prvoj kadi sekcije kalajisanja u kojoj su na dva mosta
(treci i Cetvrti) postavljene inertne anode od titanijuma (sa donje i gornje strane trake).

Kalaj se u elektrolitu pojavijujie u dva oksidaciona stanja: +2 (stano) i +4 (stani) i sa
stanoviSta iskoriCenja struje poZeljno oksidaciono stanje je +2. Zbog toga se u elektrolit
kontinualno dodaje antioksidant preko dozirne pumpe iz IBC kontejnera koji je postavljen
ispred linije kalajisanja na koti "0", Cija je uloga spre€avanje oksidacije kalaja u stanje +4.
Odredena koli¢ina kalaja (u obliku +4) talozi se kao mulj, koji se izvladi iz elektrolita
filtriranjem elektrolita kroz ramsku filter presu.
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STANNGUARD G2 ANTIOXIDANT - antioksidant

Antioksidant STANNGUARD G2 ANTIOXIDANT je tec¢nost bez boje do boje kafe, bez
mirisa.

Za njega je propisan sledeci kvalitet:

Izopropanol 10 - 20%

Metoksifenol 1 - 10%

pH >3

Potpuno rastvorljiv u vodi

Relativna gustina (H20 =1 g/cm®): 0,966 - 1,004 (na 20 °C)

Koncentracija antioksidanta u elektrolitu treba da iznosi 10-25 ml/L

RONASTAN TP-G8 REPLENISHER LF — aditiv

Aditiv RONASTAN TP-G8 REPLENISHER LF je bezbojna te¢nost bez mirisa. Za njega je
propisan sledeci kvalitet:

pH>1

U vodi potpuno rastvorljiv

Relativna gustina (H20 =1 g/cm?3): 0,95 - 1,058 (na 20 °C)

U elektrolit se kontinualno dozira aditiv preko dozirne pumpe iz IBC kontejnera koji je
postavljen ispred linije kalajisanja na koti "0". Aditiv omoguc¢ava bolju uniformnost i
prijanjanje kalajne prevlake. Zahvaljujué¢i novom razvijenom sistemu aditiva Ronastan TP
G8, raspon gustina struje je znatno Siri. Kao rezultat, niske koncentracije kalaja viSe nisu
neophodne kako bi se vrsilo kalajisanje pri niskoj gustini struje.Veéa fleksibilnost kalajisanja
i manje promene parametara potrebne za celokupan spektar kalajisanja (1,0 — 11,2 g/m?).
Koncentracija aditiva u elektrolitu treba da iznosi od 8 -15 ml/L.

Visoke koncentracije mogu rezultirati velikim prisustvom pene i treba ih izbegavati.

RONASTAN TP FLUKS

Ronastan TP fluks je te€nost bez mirisa, bezbojna do roze boje, sledeceg kvaliteta:
Koncentracija: 20 — 30 % (benzoidna kiselina, 2-hidroksi-5-sulfo-)

pH<1

Potpuno rastvorljiv u vodi.

Relativna gustina (H20 =1 g/cm?®): 1,06 — 1,08 (na 20 °C).

U desetu kadu se kontinualno dozira tp fluks preko dozirne pumpe iz IBC kontejnera koji je
postavljen ispred linije kalajisanja na koti "0". Dozvoljena koncentracija TP Fluksa u desetoj
kadi iznosi 5-10 ml/L. Deo fluksa koji se ne iznese preko trake u sekciju rastapanja, vraca se
preko devete kade u elektrolit $to uti¢e na smanjenje doziranja fluksa u desetu kadu.

Koncentracija gvozda

Koncentracija gvozda u elektrolitu treba drzati 0-25 g/L. Da bi se odrzala koncentracija
gvozda u elektrolitu u dozvoljenom opsegu bitan je dobar rad prskalica kiselog ispiranja
posle dekapiranja i ispred sekcije kalajisanja

d) Radni uslovi

Temperatura elektrolita

Za date koncentracije kalaja, kiseline i aditiva postoji opseg temperature elektrolita.
Temperatura se kontroliSe automatski regulisanjem protoka pare ili protoka hladne vode
kroz grejne cevi, odnosno izmenjivace toplote. Povecavanjem temperature poveéava se i
optimalna gustina struje, katodno iskoriScenje struje, kao i provodijivost elektrolita.

Posto postoji uzajamna zavisnost izmedu temperatura i sastava elektrolita i gustine struje ne
moZe se odrediti jedna temperatura koja bi se mogla primeniti u svim slu¢ajevima.
Preporu€uje se da se radna temperatura odrzava 25 - 55°C a optimalna preporucena
temperatura elektrolita je 45°C. Da bi se spre€ilo nedozvoljeno povecanje temperature
elektrolita za kalajisanje, on kruzi kroz €etiri hladnjaka, kroz koji se pusta rashladna voda po
potrebi. Temperatura elektrolita, najéesce raste kod rada sa velikim nanosima kalaja i rada
uparivaca.
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Sirina trake

Sirina trake izraZava se u mm. U odnosu na zadatu vrednost odstupanje Sirine se kreée
0+3mm. Vodi se rauna da se u ciklusu rada narudZbe se slaZzu od najSire do najuze trake.
Svaka promena Sirine trake podeSava se na liniji kalajisanja a zbog gustine struje po dm?
koja treba da je konstantna za odredeni nanos kalaja. Pri prelasku sa uze trake na Siru prate
se defekti koji mogu nastati na ivicama trake od skretnih, pritisnih ili valjaka za cedenje. Ako
su defekti vidljivi pristupa se zameni valjaka koji ostavlja defekte.

Anodno iskori§éenje struje

To je odnos rastvorene koli€ine kalaja prema onoj koli¢ini kalaja kojabi se teorijski oCekivala
da bude rastvorena, pomnozeno sa 100. Normalno, anodno iskoris¢enje je 100%.

Pozeljno je da se anodno iskoriS¢enje odrzava na vrednosti od 100%, jer je razlika izmedu
anodnog i katodnog iskoriS¢enja obi¢no dovoljna da se odrZava Zeljena koncentracija kalaja
bez dodavanja stano-sulfata.

Katodno iskoriStenje struje

To je odnos izmedu teZine prevlake koja je dovoljna prema teorijskoj oCekivanoj vrednosti,
pomnoZena sa 100. Stvarno katodno iskoristenje struje je obi¢no 97%.

Velika gustina struje, mala brzina linije, mala koncentracija kalaja i niske temperature
elektrolita mogu biti uzrok smanjenja katodnog iskoriSteja struje.

Gustina struje

Gustina struje je izraz koji se upotrebljava da se definiSe struja po jedinici povrSine, i
izrazava se (A/dm?). Povrsina koja se koristi za izradunavanje gustine struje trebalo bi da
bude povrsSina od nivoa rastvora u kadi pa do kraja anode pri dnu.

To nece biti apsulutno tacna mera zato Sto ¢e neka tacka na traci biti neSto niza od anoda i
primi¢e deo struje; medutim, za radne svrhe gustina struje koja se izraCunava na osnovu
povrSine koju zauzima traka neposredno nasuprot anodi, potpuno je dovoljna vrednost.

Brzina kretanja trake

Brzina kretanja trake je stvarna linearna brzina za vreme kretanja kroz liniju i izrazava se u
metrima u minutu (m/min).

Minimalna brzina linije je 55 (m/min.) ispod te brzine pe¢ za rastapanje ne moze da se
ukljudi.

Maksimalna brzina linije je 450 (m/min.) za najnizi iznos kalaja (Sn).

Ograni¢avajuci faktor brzine linije je tezina kalajnog nanosa.

Ukupna struja

Pod izrazom "ukupna struja" podrazumeva se zbir celokupne koliine struje koja je
koriS¢ena u kadama za kalajisanje za vreme elektrolitickog kalajisanja, izrazava se u
amperima.

U radu linije uvek se drzi ukljuCena prva i osma kada, a u zavisnosti od nanosa kalaja
uklju€uju se i ostale.

e) Faze nakon kalajisanja trake

Nakon zavrdenog elektrolitickog kalajisanja traka prolazi izmedu valjaka za cedenje kao Sto
je prikazano na Slici 111.3.1.2.c.

Postoji dva para valjaka pri E&emu je u svakom paru jedan valjak metalni a drugi gumirani.
Nakon toga vrsi se suSenje trake.

Zatim kalajisana i iscedena traka prolazi izmedu centrirnih valjaka tzv. ’steering rolls” br.2
gde se vrsi centriranje trake.

Posle toga preko deflektor valjka kalajisana traka prolazi izmedu dva brajdl valjka tzv. "bridle

roll” br.3 gde se vrSi zatezanje trake. Pritiskanje kalajisane trake na brjdl valike je
omogucéeno sa dva pritisna tzv. "snuber” valjka.
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Nakon toga se vrsi:
1. Diferencijalno markiranje (prikazano na Slici 111.3.1.2.c)
Rastapanje kalajne prevlake (prikazano na Slici 111.3.1.2.c)
Zastita kalajne prevlake — Pasivizacija (prikazano na Slici 111.3.1.2.c)
Nauljivanje trake (prikazano na Slici 111.3.1.2.c)
Namotavanje trake u koturove (prikazano na Slici 111.3.1.2.e)

a ks N

Slika lll.3.2.1.c_Faze nakon kalajisanja trake
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e.l) Diferencijalno markiranje

Markiranje se vrsi linijjama u razmaku od 75mm, koje pokazuju da je beli lim diferencijalno
presvucen. Strana sa ve¢im nanosom uobi¢ajeno se markira punim (neprekidnim) linijama
ukoliko kupac drugacije ne zahteva.Ukoliko se zahteva oznaCavanje manjeg nanosa,
primenjuju se isprekidane linije.
Slovo D stoji uz povrsinu koja se markira i njegov polozaj ukazuje na orjentaciju pakovanja:
1) Ukoliko je D na pocetku opisa oznacena povrsina bi¢e predstavljena na gornjoj povrsini
napakovanih tabli ili na spoljnoj povrsini kotura.

2) Ukoliko je D na kraju opisa oznacena povrsina bi¢e predstavljena na donjoj povrsini
napakovanih tabli ili na unutrasnjoj povrsini kotura.

Primeri oznaCavanja:

D5,6/2,8: obelezavanje neprekidnim linijama strane sa kalajnom prevlakom od 5,6.
Oznake se nalaze na gornjoj strani table ili na spoljasnjoj strani kotura.

2,8/5,6D: obelezavanje neprekidnim linijama strane sa kalajnom previakom od 5,6.
Oznake se nalaze na donjoj strani table ili na unutrasnjoj strani kotura.
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D2,8/5,6: obelezavanje isprekidanim linijjama strane sa kalajnom prevlakom od 2,8.
Oznake se nalaze na gornjoj strani table ili na spoljasnjoj strani kotura.

5,6/2,8D: obelezavanje isprekidanim linijama strane sa kalajnom prevlakom od 2,8.
Oznake se nalaze na donjoj strani table ili na unutrasnjoj strani kotura.

Najvaznija stvar u ovom postupku je kontaktni pritisak valjaka sa trakom. On se vrlo lako
odreduje praksom. Valjak sa gumicama za markiranje natapa se rastvorom natrijum-
dihromata (NaCr.O;). Koncentracija rastvora za markiranje treba da iznosi do 2 g/L natrijum-
dihromata. Na ovoj liniji postoji mogucnost nanoSenja markacija sa donje i gornje strane
trake. U tu svrhu postoje dva markera u praksi se uvek markira ona strana lima sa vec¢im
nanosom kalaja.

Rastvor za markiranje

Ako se radi diferencijalni lim (tanja prevlaka kalaja sa jedne strane lima a deblja sa druge
strane lima) takav lim se mora obeleziti, da bi kupci mogli da razlikuju strane sa razlicitim
nanosom kalaja. Markiranje se vrSi sa valjkom sa gumicama natopljenim rastvorom
natrijum-dihromata (Na,Cr,O7) koncentracije do 2 g/I.

Rastvor za markiranje nalazi se u maloj posudi koja se nalazi na koti pogona. Rastvor za
markiranje zatvorenim sistemom cirkulacije od posude do valjka za markiranje obezbeduje
jedna centrifugalna pumpa koja se nalazi na posudi za markiranje.

e.2) Rastapanje kalajne prevlake

Dobijanje sjajnih previaka

Kalajna prevlaka ima tamni, mat izgled posle deponovanja na traci. Da bi se dobila sjajna,
blistava povrsina, sliéna onoj koja se dobija primenom toplog kalajisanja, traka se zagreva
do temperature nesto iznad 232°C, Sto je tacka topljenja kalaja, pa se naglo hladi tako da
prevlaka olvrsne pre nego $to dode u dodir sa valjkom i to se zove elektro-otporno
rastapanje.

Elektro-otporno zagrevanje trake

Kalajisana traka preko skretnog valjka prolazi kroz ulaznu priguSnicu koja se sastoji od
velikog broja plocica silicijum-Celik kroz koje prolazi traka. One su veoma efikasne i
smanjuju lutajuée struje na oko 2% od ukupne struje za topljenje. Sa ulazne prigus$nice traka
dolazi na ulazni konduktorski valjak na peéi (konduktorski "1" valjak).

Prvi konduktorski valjak mora da bude suv i Cist da ne bi do$lo do varni¢enja. To su one
tacke na kojima se velike koliine struje za topljenje prenosi sa valjka na traku, izazivajuci
lokalno pregrevanje. Iz tih razloga konduktorski "1" ima sistem za CiS¢enje povrSine valjka
(sistem za honovanje). Sistem za honovanje sadrzi brusni kamen i gumenu metlicu.
Konduktorski "1" valjak je izolovan od zemlje.

Kroz sredinu konduktorskog "1" valjka postoji sistem za hladenje gde postoji rashladna
voda. Napustajuci prvi konduktorski valjak traka ima sobnu temperaturu, ali se njena
temperatura stalno poveéava dok se kre¢e nagore, prolaskom kroz izolatorski omotac (da bi
se smanijili gubici toplote sa trake). Iz izolatorskog omotaca traka dolazi na skretne gumirane
valjke koji se kroz sredinu hlade rashladnom vodom. Ovi valjci se nalaze na vrhu peci, i oni
su pokriveni gumom koja je otporna na toplotu. PovrSina ovih skretnih valjaka je od
temperaturno-otporne gume. Posle skretnih valjaka traka prolazi kroz izolovani omotaé. U
izolovanom omotacu traka se zagreva nesto iznad 232°C Sto je tacka topljenja kalaja.
Izolovani omotac ima revizioni otvor kroz koji se moze videti linija rastapanja.

Indukciono zagrevanje trake

Pored elektrootpornog zagrevanja, imamo i indukciono zagrevanje trake u cilju sto
kvalitetnijeg rastapanja kalajne prevlake.Indukciona pec, zbog male snage, radi uvek
zajedno sa kondukcionom peci. Tako zagrejana traka dolazi u posudu za naglo hladenje
("kvenc¢-kada") kao Sto je prikazano na Slici 111.3.1.2.c.
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U kadi se nalazi potopljeni skretni valjak. voda za naglo hladenje cirkulide iz cirkulacionog
tanka do kven¢ kade. Sveza voda mora da bude potpuno Cista i ona se u cirkulacionom
tanku zagreva od 60-75°C. U “kven¢ kadu” voda dolazi kroz dva reda mlaznica od kojih je
jedan sa donje strane trake a drugi sa gornje. Uloga mlaznica je da razbiju film pare koji je
nastao ulaskom zagrejane trake u vodu. Ugao mlaznica prema traci i nivo vode u “kven¢
kadi” zavisi od debljine hladno valjane trake i teZine kalajnog nanosa. Iz “kvenc tanka” traka
dolazi do “konduktorskog br.2" koji je isto konstruktivno reSen kao i “konduktorski br.1".
Razlika izmedu “konduktorskog br.1" i “konduktorskog br.2" je u pritisnim valjcima. Pritisni
valjci na “konduktorskom br.1" sluZe da pritisnu traku na valjak da ne bi do$lo do varni€enja
izmedu trake i valjka. Pritisni valjci na “konduktorskom br.2" spre€avaju varniCenje i cede
zaostali film vode na traci iz kven¢ kade. Izlazeéi iz “konduktorskog br.2" traka je suva.
Jacinu struje u peci kontroliSemo pomoc¢u analiza zalegiranog sloja kalaja. Vrednost
zalegiranog sloja se kre¢e od 0,6-1,23 g/m2. NaruSavanje ovih parametara odraZzava se na
loSe lemljenje belog lima. Regulacija peéi moze da se vrsi automatski i “rué¢no”. Brzina linije
pri kojoj se automatski ukljuCuje pe¢ je 55 m/min. Peé se automatski iskljucuje pri padu
tenzije u liniji ili naglim isklju¢enjem linije (blokada linije). Prilikom stajanja linije pre pregleda
konduktorskih valjaka pe¢ se mora obavezno iskljuCiti u kontrolnoj sobi. Tako pripremljena
traka ide na svoju hemijsku zastitu (Pasivizaciju).

e.3) ZaStita kalajne prevlake - Pasivizacija

Slika 111.3.1.2.d_Sekcija zastite kalajne prevlake — Pasivizacija
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Kalajni lim se podvrgava elektrohemijskom tretiranju — Pasivizaciji, kao Sto je prikazano na
Slici 111.3.1.2.d.

Da bi sprecila oksidaciju belog lima on se hemijski i elektrohemijskim putem tretira u
rastvoru natrijum-dihnromata Cime se spreava moguénost promene boje usled oksidacije
poznata kao "Zuta mrlja" i obi¢no se pojavljuje pri nanoSenju odnosno pecenju laka ili
uskladidtenja u neodgovaraju¢im prostorijama. Za sada kao najbolji postupak u najveéem
broju slu¢ajeva, koristi se "Postupak 311". Sekcija Pasivizacije

Katodno elektrohemijsko tretiranje u rastvoru natrijum-dihromata "Postupak 311"

Povrsina kalaja tretira se katodno u rastvoru koji sadrzi natrijum-bihromat. Cela sekcija se
nalazi u tri zone - ose.

U gornjoj osi na platformi nalaze se: skretni valjak, gumeni kerijer valjak, konduktorski
valjak, pritisni valjci, usisna hauba, sistem od dva puta po dva valjka za cedenje, gornji
delovi kada sa fiksnim nosacima ¢eli¢nih elektroda, prelivnici, sistem za ispiranje - dizne, te
vazdus$ni susac.

1. Skretni valjak nalazi se neposredno pri ulasku trake u sekciju za pasivizaciju. Napravljen
je od tvrde gume. Traka preko valjka ide svojom gornjom povrSinom, a uloga mu je upravo
usmeravanje trake. Obim valjka je 1257 mm.

2. Konduktorski valjci, ima ih tri, €elicne su konstrukcije na koje je galvanizacijom naneta
kao osnovna podloga bakar a preko njega hrom. Valjci imaju vlastiti pogon. Preko kolektora
se dovodi struja na valjke. Kroz valjak cirkuliSe rashladna voda koja ne dozvoljava
zagrejavanje. Preko ovih valjaka na traku se prenosi struja.

3. Pritisni valjci za cedenje su Celicne konstrukcije obloZeni gumom odredene tvrdoce. Imaju
ulogu da svojim pritiskanjem na konduktorske valjke vr8e cedenje trake i spreavaju pojavu
varni¢enja. Kontakt sa trakom ¢ine po njenoj gornjoj strani. Obim ovih valjaka je 628 mm i
nemaju pogona.

4. Valjci za cedenje, ima ih dva para, nalaze se po vertikali u vidu kolone. Svaki par ¢ine po
jedan metalni i jedan gumeni valjak, a poredani su naizmeni¢no u cik-cak rasporedu. Uloga
im je da traku posle pranja (ispiranja) na mlaznicama Sto bolje iscede kako bi sa Sto manje
te€nosti iSla na suSenje a zatim na nauljivanje.

U nultoj osi nalaze se slivnici za primanje rastvora ispod kada. NeSto iznad njih nalaze se
donji delovi kada od kojih dve za tretiranje, a treéa je veé u ulozi skupljanja vode za pranje.
Na svim ovim kadama sa obe strane nalaze se revizioni otvori. U donjem delu ovih kada
smesteni su potopljeni valjci koje traka doti¢e gornjom stranom i koji su oblozeni gumom ¢ija
je povrsina obradena tako da rastvor ispod trake "lagano" prolazi. Ovi valjci imaju svoje
samostalne pogone, a obim im je 1445 mm. U ovoj osi se nalazi joS i dozirni koS za
doziranje natrijum-dihromata. Donji deo ove sekcije nalazi se u podrumu, a ¢ini ih jedan
rezervoar koji ima sistem za grejanje rastvora parom, cev za dovod sveze vode, te prelivhu
cev. Na donjem delu rezervoara, tanka, nalazi se odvodna cev, dve pumpe; radna i
rezervna, kapaciteta Q/2 = 250 I/min.

Tank se greje parom a temperatura mu se odrZzava pomoc¢u automatskog ventila, ili ru¢no
pomocu "baj-pasa". Temperatura treba da se odrzava u opsegu 55 — 65 °C. Ispod tanka
nesto nize nalaze se sabirni kanali koji skupljaju sve tekuéine u tom segmentu u dihromatnu
jamu. Iz ove jame pumpom kapaciteta Q=500 I/min. Sadrzina se Salje na otpadne vode.
Voda koja se koristi za ispiranje trake dogreva se u "Kvenc&-tanku" a zatim se u me3acu
meSanjem sa vodenom parom zagreje na 60-85°C. Ova temperatura se odrZzava
automatskom regulacijom protoka vode i pare.

Sam proces pasivizacije pocinjao bi od momenta kada se traka preko skretnog valjka
usmeri na prvi kerijer valjak. Preko ovog valjka traka pritisnuta pritisnim valjkom spusta se
po vertikali nanize. U dnu kade ona menja smer preko potoplijenog valjka i sad ide po
vertikali naviSe i to do raredneg konduktorskog valjka. Ciklus kretanja u prvoj kadi time se
zavrSava. Kretanje u drugoj kadi je identi¢no s tim Sto traka ide iz druge kade na pranje, u
kadu 3, vru¢om vodom iz dizni, cedi se kroz 2 para valjka za cedenje. Nakon toga traka se
susi toplim vazduhom sa temperaturom 65 — 110 °C. Time traka izlazi suva i pripremljena za
nauljivanje.
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U prvoj kadi vrSi se pasivizacija po “postupku 300". Taj postupak je isti kao i postupak "311"
samo $to nije uklju€ena struja.

Rastvor za pasivizaciju koji se sa donjeg dela tanka pumpom baca u donji deo kade, lagano
se penje naviSe sve do prelivnika odakle se slobodnim padom ponovo vraéa u tank.
Elektrolit u tanku za pasivizaciju je Na-dihromat dihidrat (Na-Cr.07) 2H>O. Koncentracija Na-
dihromata ide od 10 - 15 g/l. Gotov 67 % rastvor natrijum-dihromat dihidrata (Na>Cr.O7 x
2H,0) doprema se u plastiénim kontejnerima od 1000 L i dozira direktno u tank. Opciono
moZze se Koristiti Na,Cr,O; u &vrstom stanju koji se doprema u vreCama iz magacina a
preko koSa dozera ubacuje u tank.

Rastvor dihromata se odrzava nat = 55- 65°C.

Veoma je bitno pridrzavati se zadatih uputstava (dobro ispiranje na odredenoj temperaturi,
dobro cedenje trake, koncentracija i temperatura da budu u datim granicama) da ne bi doslo
do pojave dihromatne praSine na traci. Pojava dihromatne praSine na traci kasnije pravi
probleme pri lakiranju belog lima. Radna struja se kre¢e do 1 KA. U pasivizacionom sloju
vrednost nanosa hroma treba da se kreée za "postupak 311" 3,5-9,0 mg/m? (cilj 5,0 mg/m?)
a za "postupak 300" 1,0-3,0 mg/m?2 da bi lakiranje bilo uspesno.

Elektrode

Elektrode su napravljene od niskog ugljeni¢kog ¢elika (AIS/1020). Elektrode su jednodelne,
a postavljene 32 mm od trake. Najmanje jednom godiSnje elektrode treba izvaditi iz kada
radi pregleda i odrzavanja.

e.4) Nauljivanje

PoSto se beli limovi tretiraju, isperu i osuSe, na njihove povrSine se nanosi tanak sloj ulja.
Funkcija ovog filma je da svede na minimum kasnija oSteCenja koju mogu da nastanu
abrazijom. Limovi koji su zasticeni uljem olakSavaju sortiranje, rukovanje, mehanicko
dodavanje, operacije lakiranja i Stampanja. za ove svrhe koristi se ulje DOS bis(2-etil-heksil)
- sebacat). Normalan nanos ulja je 2-10 mg/m?2.

Elektroliticko nauljivanje

Nauljivanje se obavlja uz pomoc¢ elektrostatickog nauljivaCa proizvodaa ‘“Ravarini
Castoldi“. Uredaj je namenjen za nanoS$enje tankog sloja ulja na povrSinu metalne trake
kojoj je potrebna zastita ili priprema povrSine za dalje aplikacije

Koli¢ina ulja: 2 - 6 mg/m2
Max. Sirina trake: 1050 mm
Brzina trake: 30 — 450 m/min

Kapljice ulja se naelektriSu negativnim ili pozitivnim naponom, a povrSina trake je uzemljena.
Cim se kapljice ulja nanesu na povrsinu trake gube naelektrisanje.

Elektroliticko nauljivanje moze da bude podes$eno tako da nanosi uljne filmove od 2-6 mg/m?
u opsegu svih radnih brzina. Traka mora uvek da bude suva pre nego $to ude u nauljivanje,
posto voda koja je zaostala na traci moze da spreci odgovaraju¢e nauljivanje.

Ulje se rasprSuje elektrostatiCki pomocu elektrostatiCkin generatora. Pneumatski motor sa
turbinom pokrec¢e zvono u koje se uliva ulje koje se nanosi; centrifugalna sila od rotacije i
konusni oblik zvona uzrokuju da se ulje pomera ka oStroj ivici odakle se rasprskava u okolni
prostor. Dejstvom elektrostatiCkog polja koncentrisanog na ostru ivicu zvona u kombinaciji
sa centrifugalnom silom, izaziva se formiranje sitnih naelektrisanih kapljica koje se lako
nanose na povrsinu trake sa maksimalnim brzinom prijanjanja.

Kuéiste nauljivaca je opremljeno sa 8 priklju€aka za CO, sistem (4 za detekciju poZara i 4 za
gasenje pozara). U sluéaju da dode do pozara na nauljivacu, linija se sama
zaustavlja,ukljucuju se svetlosni i zvucni alarmi i to je znak da se mora izvrsiti hitna
evakuacija ljudstva sa linije ETL.

f) OdrZzavanja rastvora

U sklopu linije za elektroliticko kalajisanje postoje slededi sistemi za odrzavanje rastvora:
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- Sistem za cirkulaciju alkalija No.1

Da bi se veci deo ulja i prljavstine uklonio sa trake u ovom sistemu cirkuliSe alkalni rastvor
za CiSc¢enje kroz primarnu sekciju za CiS¢enje. Rastvor za CiScenje cikuliSe iz cirkulacionog
rezervoara br. 1, smeStenog u podrumu, preko dve cirkulacione pumpe, od kojih je jedna
radna a druga rezervna. Deljenu radnu temperaturu rastvora za CiSCenje ostvaruju Sest
grejaca na paru smestenih u cirkulacionom rezervoaru za alkalije br.1.

Radnu temperaturu tanka treba odrzavati u opsegu 60-90°C jer se pri toj temperaturi ulje
lakSe emulguje te se lakSe odvaja od trake. Sredstvo za CiSéenje sadrzi 25-35 gr/l NaOH. Pri
zameni rastvora tank 1 se isprazni i Salje na tretman na otpadne vode, i tako o€iS¢en i opran
tank se prebacuje, sadrzaj iz tanka 2, a tank 2 se formira nov.

- Sistem za cirkulaciju alkalija No.2

U ovom sistemu cirkuliSe vru¢ alkalni rastvor za ¢iSéenje kroz sekundarnu sekciju za
Cis¢enje, a u cilju uklanjanja preostalog ulja i prljavstine sa trake, pri emu se dobija Cista
traka pogodna za dalji postupak.
Rastvor za C&idCenje cirkuliSe iz cirkulacionog rezervoara za alkalije No.2, smestenog u
podrumu, preko dve centrifugalne pumpe, od kojih je jedna radna, a druga rezervna.
Koncentracija alkalnog sredstva krec¢e se 25-35 gr/l NaOH.
Zelienu radnu temperaturu rastvora za ¢iSéenje ostvaruju Cetri grejata za paru i osam
hladnjaka za procesnu vodu, smeStenih u rezervoaru za cirkulaciju alkalija br. 2.
Temperatura radnog elektrolita je ista kao i tanka br.1 tj. u opsegu 60-90°C.Osim hladenja
procesna voda ima dvostruku ulogu:

-prvo, spreCava da dode do pregrevanja sistema kada se elektroliticko CiScenje izvodi

punim kapacitetom
-drugo, omogucuje da se procesna voda predgreje pre koris¢enja u sistemu za ispiranje

- Sistem za ispiranje od alkalije br.1

Svrha rada sistema za ispiranje je da potpomogne ¢iS¢enje trake i spreci kontaminaciju
rastvora u sledecoj operaciji, do koje bi moglo da dode ako traka nosi rastvore iz prethodne
operacije. Operacija ispiranja se vrsi u tri faze.

Rastvor za ispiranje alkalija nalazi se u cirkulacionom rezervoaru smestenog u podrum sa
dve centrifugalne pumpe. Napajanje sistema br.1 za ispiranje alkalija reguliSe se mernom
blendom i regulacionim ventilom, a predgrevanje se ostvaruje meSanjem vode i pare a u
cilju Sto efikasnijeg toplog ispiranja. Temperaturu toplog ispiranja reguliSe temperaturom
senzor, vezan za napojni vod pare u mesac¢. Temperatura ispiranja se krece od 50-80°C.
Povratni rastvor iz sistema za ispiranje alkalija Nol je usmeren ka sabirnoj jami za alkalne
otpadne vode, odakle ¢e se prebaciti u postrojenje za tretman otpadnih voda.

- Sistem za ispiranje br.2, u kome se koristi voda za recirkulaciju

Sistem za ispiranje alkalija br.2 ima dva odvojena napajanja, od kojih je jedan od
cirkulacionog rezervoara za ispiranje, a drugi je Cista procesna voda koja dolazi iz
postrojenja za pripremu vode. Nivo vode cirkulacionog rezervoara za ispiranje odrzava se
plovak ventilom.

- Sistem za cirkulaciju kiseline za dekapiranje

U ovom sistemu cirkuliSe sumporno kiseli rastvor kroz radne kade kisele sekcije, pri ¢emu
se dobija Cista povrSina CeliCne trake pogodna za kalajisanje. Koncentracija rastvora za
dekapiranje kreée se 20-50 gr/l H,SO.. Rastvor sumporne kiseline (rastvor za dekapiranje)
cirkuliSe iz cirkulacionog rastvora za dekapiranje koji se nalazi u podrumu, a preko dve
centrifugalne pumpe od kojih je jedna radna, a druga rezervna.

Rastvor za dekapiranje se spravlja u rezervoaru u podrumu, od koncetrovane sumporne
kiseline iz odmernog rezervoara za kiselinu koji se nalazi na koti pogona. Odmerni rezervoar
se puni iz skladiSnog rezervoara za kiselinu smestenog uz postorjenje za otpadne vode.
Rastvor za dekapiranje se vraca iz radnih kada u cirkulacioni rezervoar rastvora za
dekapiranje. Rastvor za dekapiranje se menja kad koncetracija (Fe) dostigne 10 gr/l.
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- Sistem za ispiranje od kiseline za dekapiranje

Ovaj sistem obezbeduje vodu za ispiranje za dve radne kade za kiselo ispiranje a u cilju
uklanjanja rastvora od dekapiranja sa trake i spre€avanja kontaminacije rastvora u sledecoj
fazi procesa.
Operacija ispiranja se vrsi u tri faze:

-primarno ispiranje, koris¢enjem recirkulacione vode

-zavrsno ispiranje, koriS¢enje sveze procesne vode

-ispiranje pre kalajisanja u cilju kvaenja, koris¢enje sveze procesne vode u skupljacu kapi

Tecénost u skupljacu kapi se vra¢a u sabirnu jamu za fenolne vode, jer postoji mogu¢nost da
se kontaminira fenolima zbog prskanja iz kada za kalajisanje.
- Sistem za cirkulaciju elektrolita za kalajisanje

Ovaj sistem je projektovan za cirkulaciju elektrolita za kalajisanje kroz kade za kalajisanje u
procesnoj sekciji, a uz regulisanu temperaturu.

Elektrolit za kalajisanje cirkuliSe iz jednog od dva rezervoara za kalajisanja, smestenih u
podrumu, a preko Cetiri rashladna uredaja i dve centrifugalne pumpe. U rezervoaru za
cirkulaciju elektrolita nalaze se grejaci na paru koji omogucuju grejanje elektrolita na radnu
temperaturu koja iznosi 25-55°C. Koncetracija kalaja u obliku stani-jonova u radnom
elektrolitu odreduje se analitickim putem i ona iznosi 7-17 gr/l Sn.

U ovom sistemu se takode nalazi i talozni rezervoar smesten u podrumu. ViSak elektrolita
moZe da se pumpa u njega, pa da se u njemu vrsi taloZenje évrstih materija. Cist rastvor se
zatim vraca u cirkulacioni rezervoar, a talog se prazni u jamu za muljna suSenje. Suvi mulj
koji se sastoji od oksida kalaja i organskih materija transportuje se u topionicu kalaja gde se
vrsi izdvajanje ovog metala.

- Sistem za odrZzavanje rastvora u 9. i 10. kadi kalajisanja

Funkcija sistema za rekuperaciju, predstavlja spre¢avanje ili smanjivanje gubitka elektrolita
koji je adheziono vezan za traku i sa njom izlazi iz poslednje kade za elektrokalajisanje i
pripremu trake za sekciju rastapanja. Veliki procenat ovog elektrolita istisne se dejstvom
pritisnog valjanja postrojenja na izlaznom konduktorskom valjku. Na izlazu iz kada za
rekuperaciju traka prolazi kroz dva para valjaka za cedenje. Kondenzat se dodaje
kontinuirano kako bi se odrzala koncentracija kalaja i kiselosti. Takode automatski se dozira
i TP fluks.

- Sistem za cirkulaciju u sekciji za rastapanje kalajne previake

Ovaj sistem sistem za cirkulaciju vode za hladenje je projektovan tako da obezbedi
cirkulacionu vodu za hladenje kalajisane trake i da temperatura vode u tanku za hladenje u
procesnoj sekciji odrzava na Zeljenoj vrednosti i ona se krece od 60-75°C. Rashladna voda
cirkuliSe iz cirkulacionog tanka rashladne vode koji se nalazi u podrumu. Cirkulaciju
ostvaruju dve centrifugalne pumpe. U cirkulacionom tanku rashladne vode postoji jedan
greja¢ na paru koji sluzi za predgrevanje rashladne vode na njenu radnu temperaturu.
Postoje takode 14 hladnjaka koji se mogu koristiti za postizanje radne temperature
rashladne vode. Rashladna voda se pumpama baca na mlaznice, koje su smeStene u
rashladnoj kadi (“Kven¢ kadi”) koja se nalazi na koti pogona. ako je neophodno dodatno
hladenje, moZe se ostvariti otvaranjem “baj-pas” ventila. Voda se vra¢a u cirkulacioni tank
rashladne vode u podrum iz kojeg se kontinualno preliva u sabirnu jamu za fenolne vode, a
brzina preliva se regulide koli¢inom procesne vode za dopumpavanje koja se dodaje da bi
se odrzala prihvatljiva €istoca.

- Sistem za cirkulaciju rastvora za pasivizaciju

Ovaj sistem je projektovan za cirkulaciju natrijum-dihromatnog rastvora kroz kade sekcije za
pasivizaciju, zbog pasiviranja kalajne povrSine trake pre njenog nauljivanja. Natrijum-
dirhomatni rastvor cirkuliSe iz cirkulacionog tanka za pasivizaciju preko dve centrufugalne
pumpe, od kojih je jedna radna a jedna rezervna. deljena temperatura se odrzava u tanku
pomocu grejaca na paru i ona je 55-65°C.
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- Sistem za ispiranje rastvora za pasivizaciju

Ovaj sistem je projektovan da napaja predhodno zagrejanu vodu za ispiranje trake sa
pasivizacionim slojem. Medutim, posto voda za ispiranje ima viSi sadrzaj rastvorenih €vrstih
materija, traku je neophodno isprati zivom parom.

U sistemu za ispiranje se koristi procesna voda koja je predgrejana do radne temperature
koja je 65-85°C. Ta radna temperatura se dobija propustanjem vode kroz mes$ac para-voda.
U sistemu za pranje parom, para se usmerava ka povrsini trake pomoéu dizni smestenih u
komori za paru u procesnoj liniji.

Rastvor za markiranje

Ako se radi diferencijalni lim (tanja prevlaka kalaja sa jedne strane lima a deblja sa druge
strane lima) takav lim se mora obeleziti, da bi kupci mogli da razlikuju strane nanoSene
kalajem. U praksi se uvek markira ona strana lima sa redim nanosem kalaja.

Markiranje se vrsi sa valjkom sa gumicama natopljenim rastvorom natrijum-dihromata
koncentracije do 2 g/l. Rastvor za markiranje nalazi se u maloj posudi koja se nalazi na koti
pogona. Rastvor za markiranje zatvorenim sistemom cirkulacije od posude do valjka za
markiranje obezbeduje jedna centrifugalna pumpa koja se nalazi na posudi za markiranje.

q) Prec¢iS¢avanja otpadnih gasova

Elektroliticki postupak kalajisanja lima tj. nanoSenje kalajne prevlake na €eli€nu osnovu lima
zahteva pripremu i zagrevanje rastvora koji u€estvuju u neposrednom procesu proizvodnje.
Kako zagrevanjem i meSanjem rastvora dolazi do isparenja i nastanka gasova meSanih
supstanci, te je potrebno iste odstraniti iz radne sredine kako bi se normalno obavljali
poslovi na postrojenju a zdravlje izvrSilaca zastitilo.

Postupak odsisavanje i preciSéavanje otpadnih gasova i para se postize preko sistema
hauba i cevovoda medusobno spojenih i povezanih sa posudom za preciSéavanje zvanom
"Skruber".

Ventilator ostvaruje vakum u “Skruber” posudi, povlaci pare i gasove u "Skruber” gde se
vrSi ispiranje gasova a potom izbacuje u atmosferu.

“Skruber” posuda je dvostepena, tako da se u donjem delu posude vrsi ispiranje gasova 6-
7%-nim rastvorom NaOH preko sistema prskalica a u gornjem delu posude se vrSi ispiranje
Cistom vodom takode preko sistema prskalica.

Priprema rastvora i pustanje “Skrubera’” u rad

U posudu za spravljanje rastvora NaOH nalije se vode, doda NaOH i uklju¢i meSalica da se
NaOH rastvori, uzme se i uradi laboratorijska analiza i kada rastvor bude 5-6%
koncentracije NaOH ispusti se u donji deo “Skrubera”.

U posudu za vodu nalije se oko 3/4 zapremine posude Cista voda. Ukljuivanjem pumpi
ostvari se recirkulacija rastvora NaOH u "Skruber” posudi i recirkulacija vode kroz "Skruber”
i posudu za vodu.

Ukljucivanjem ventilatora ostvari se vakum u skruber posudi a samim tim vrsi povlaenje
gasova i para iz pogona kroz skruber od dole na gore kako bi se izvrSila apsorpcija i
ispiranje necistoca, a zatim preko odvajaca kapi i dimnjaka izbacuje u atmosferu.

Povremeno se vrSi kontrola nivoa rastvora NaOH u “Skruberu” tj. zaprljanost ili zasi¢enost
rastvora i kada koncentracija poraste i rastvor se zasiti vrSi se njegova zamena ili
osveZavanje. Povremeno se u zastojima rada postrojenja vrsi ¢iS¢enje donjeg dela posude
skrubera od taloga tj. mulja. Povremeno se kontroliSe nivo vode i koncentracija NaOH u
posudi za vodu i kada koncentracija bude 2% NaOH u posudi se vrSi zamena vode
ispuStanjem stare i nalivanjem nove sveZze vode. Povremeno se kroz otvore vrsi vizuelna
kontrola rada obe vrste prskalica u skruber posudi kao i rad ventilatora.

h) Pracenje procesa kalaisanja

Linija elektroliti¢kog kalajisanja je podeljena na tri dela: ulazna sekcija, procesna sekcija i
izlazna sekcija.
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Svakom sekcijom se upravlja posebno i svaka sekcija u odredenoj fazi rada moze da ima
svoju posebnu brzinu i kontrolu rada. Nezavisan rad svake od tri sekcije moguc¢ je
zahvaljujuéi postojanju ulaznog i izlaznog tornja sa uredajem za smestaj (akumulaciju)
hladno valjane trake u dovoljnoj koli¢ini da omoguéi promenu kotura na ulazu i skidanje
kotura sa namotaca trake na izlazu bez zaustavljanja procesne sekcije.

Brzine linije:
- mala od 38 - 121 m/min.
- srednja od 118 - 206 m/min
- velika od 257 - 450 m/min
- lagani hod 15 - 46 m/min

- brzina zavarivanja  od 90 - 231 m/min

Pogoni na jednostranu struju sluze za to da traka bude transportovana kroz sve procese
koje obuhvata linija elektrolitickog kalajisanja i kroz celokupnu duzinu linije pri kontrolisanoj
tenziji i brzini. Ovo je islustrovano pomocu grafikona tenzija izcrtanog u odnosu na distancu
duz procesne linije, Sto se esto naziva tenzioni profil procesne linije.

Ulazna sekcija

Pogoni na jednosmernu struju ulazne sekcije obuhvataju dva trna za odmotavanje, varilicu,
obrezivaC ivica, tenzionu ravnalicu i ulazni toranj. U ulaznoj sekciji traka se dovodi sa bilo
kog od dva trma za odmotavanje preko varilice kroz obreziva¢ ivica i tenzionu ravnalicu u
ulazni toranj. Dva trna za odmotavanje se koriste da se smanji vreme potrebno za zamenu
kotura hladno-valjane trake tako $to obezbeduje da novi kotur bude postavljen na trm za
odmotavanje i traka dovedena do varilice pre nego je prethodni kotur doveden do kraja.
Trnovi za odmotavanje imaju motore koji su identi¢ni i imaju moguénost da pre nego jedan
zavrsi rad drugi moze da se pokrene u laganom hodu i tako dovede traku do varilice. Ovi
motori su kontrolisani preko referentnih vrednosti tenzione kontrole iz prorauna izvedenog
iz brzine linije (taho generator spojnice), referentne vrednosti brzine ulazne sekcije i
pre¢nika kotura. Spojnica se sastoji od tri valjka sa razvodnim ormarom za smestaj dodatne
opreme, pogonjen sa tri motora i on obezbeduje signal povratne sprege linijske brzine
ulazne sekcije za trnove za odmotavanje, koji potie iz toka generatora pokretanog
motorom. Taho generator koji se pokrec¢e motorom obezbeduje indukaciju brzine linije.

Procesna sekcija

Procesna sekcija je deo linijje gde traka hladno-valjanog lima u ve¢em svom delu ima
prevlaku od tankog sloja kalaja. Nakon hemijskog €iS¢enja, dekapiranja i kalaisanja trake se
propusta kroz sistem konduktorske (indukcione peci) peci, gde je povrSina ponovno
otopljena i naglo ohladena da bi se dobio reflektujuci (sjajan) kvalitet zavrSne obrade.
Konaéno, traka prevuc€ena kalajem hemijski se tretira i nauljuje i dovodi do izlazne sekcije.
Sekcija sadrzi glavni kontroler transporta trake koji vrSi kordinaciju pogona u sekciji,
spojnica-zatezaca (brajdlova) 2, 3 i 4 pomocéne grupe valjaka 1, 2 i 3 i skretne valjke 1, 2i 3.
Tenziometri postavljeni na strateSkim tackama duz trake, posmatraju tenzije trake i
obezbeduju signale povratne sprege tenzije trake do izraCunavanja kontrole tenzija koja se
obavlja u glavnom kontroloru. Glavna kontrola obavlja sledece znacajne funkcije:

a) Obavlja izraCunavanje tenzija za pomoc¢ne grupe valjaka 1i 3 i spojnice 2i 4.

b) Obezbeduje referentnu vrednost brzine promene procesne brzine za pogone u sekciji i
ulaznim i izlaznim sekcijama.

c) Koordinira referentne vrednosti i dopuStanja za sve pogone u sekciji tako da oni rade
zahtevanom brzinom da bi odgovorili zahtevima punjenja linije onakve kakva radi.

Pomoéne grupe 72 valjka su pogonjene motorima od M9 do M83. Za nesmetani transport
trake kroz liniju moze biti isklju€eno i od valjaka raskaceno 10% motora. Svaka spojnice je
pogonjeno standardnim motorom sa dodatnim razvodnim ormarom za smestaj dodatne
opreme. Spojnica 2, koja sadrzi motor 2M7 i 2M8 obezbeduje tenzionu kontrolu pre
hemijskog ¢iS¢enja, dekapiranja i kalajisanja a spojnica 4, koja sadrzi motore 2M84 i 2M85
obezbeduje tenzionu kontrolu posle kondukcione peci i sekcije hemijskog tretmana.
Spojnica 3, koja sadrzi motore 2M56 i 2M57 je glavni kontrolor brzine procesne sekcije i
cele linije preko tohogeneratora koji su pogonjeni sa vratila motora.
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Skretni valjci imaju ulogu kontrolu transporta trake kroz liniju praéenjem ivice trake pomocu
foto celija. Skretni valjci su identi¢ni i sastoje se od postolja na tocki¢ima koje nosi dva
paralelna nepogonjena metalna valjka. Postolje se pokre¢e pomoc¢u hidraulicke pumpe Ciji
rad kontroliSu foto celije koje prate obe ivice trake. Osetljivost ovog uredaja se podeSava u
zavisnosti od Sirine trake koja prolazi kroz liniju.
Izlazna sekcija

Slika 111.3.1.2.e_lzlazna sekcija linije ETL
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Izlazna sekcija kao Sto je prikazano na Slici 111.3.1.2.e sadrzi izlazni toranja u obliku petilji,
spojnicu-zatezac , pomoc¢nu grupu valjaka, dva trna za namotavanje i padaju¢e makaze za
sefenje trake. lzlazna sekcija normalno deluje kao sekcija za namotavanje trake u kotur.
Izmena trnova za namotavanje trake vrsi se pri brzini se€enja izlazne sekcije dok procesna
sekcija normalno radi i traka se smesta u izlazni toranja. Izlazni toranja moze da prihvati 200
metara trake u 16 petlji. Sastoji se iz nepokretnog gornjeg nosaca valjaka i pokretnog
donjeg nosaca spojenog sa pogonom motora za pozicioniranje 2M86. Izlazni toranja prima i
smesta traku sa procesne sekcije dok je izlazna sekcija usporena radi seCenja trake i
promene trna za namotavanje. Grani¢ni prekidac¢i na dnu i vrhu tornja iskljucuju celu liniju u
slu€aju prepunjenosti tornja ili ispraznjenosti, a tenziometar T6 posmatra tenziju trake na
tornju i obezbeduje informaciju za glavni kontroler linije. Pomoéna grupa valjaka sastoji se
od sedam valjaka pogonjenih motorima M87, M88, M92, M93, M94, M95 i M97.

3.1.3 Secenje koturova belog lima

Linija za secenje je konstruisana tako da prima koturove belog lima, razmotava ih, se€e na
odredenu duzinu (koja se podeSava prema zahtevu kupca) i klasira.
Linija za se€enje tzv. TSL je prikazana na Slici 111.3.1.3.a.

Na njoj se sece elektrolitiCki kalajisana traka od mekog ¢&elika:

- debljine 0,14 - 0,50mm

- Sirine 680 - 1000 mm
IseCene table mogu biti:

- Sirine 680 - 1000 mm

- duzine 500 - 1150mm

Maksimalna brzina secenja je 5m/s.

Osnovni delovi opreme su:
- nosac¢ za prihvatanje i kolica za donoSenje kotura na odmotac¢
- odmotac¢ sa jamom za petlju
- ravnalica sa noZevima za seCenje
- klaser za klasiranje u Cetiri paketa sa kontrolnim uredajem

Postupak rada nosaca za prihvatanje i kolica za dono3enje kotura na odmotac:

Kranom se donose koturovi i spustaju na nosaé za prihvatanje Cije ivice su obloZzene tvrdom
gumom radi spre€avanja oStec¢enja lima. Posle provere identifikacionog broja i Sirine kotura
ispod kotura se podvlaci kolica, podizu kotur i postavljaju na trn.

Rad odmotacéa sa jamom za petlju

Uloga odmotaca je da drzi évrsto kotur na trnu (bez proklizavanja) i da omoguci obrtanje
trna u oba smera u zavisnosti od potrebe odmotavanja trake "odozdo" ili "odozgo". U jami
iza odmotaca formira se "petlja" koja je neophodna za radne uslove linije jer obezbeduju
usagladavanje karakteristika ubrzanja odmotaa sa konstantnom brzinom tzs. helikoidnih
leteCih makaza, pri ¢emu se traka odrzava labava, tj. nema povratnog zatezanja na makaze
Sto moze da utiCe na taénost se€enja.

Dubina slobodne petlie kontroliSe se fotoelektricnim sistemom za kontrolu petlje. Ovaj
diriguje brzinu odmotaca koji uvodi traku u petlju. 1za jame su usmerivadi koji usmeravaju
traku da se dalje, ka kontrolnim uredajima, krece tacno po sredini $to je znacajno za tacan
rad ovih uredaja kao i njihovo oste¢enje. Ovi usmerivaci skidaju dedrite kalaja sa ivica trake
i oni dolaze i na gornju povrsinu trake. Za skidanje ovih Cestica pre ravnalice imamo
duvaljke, tako izbegavamo oStecenje tabli u ravnalici.

Tehnologija ravnalice sa leteéim se€ivom

Ravnalicu &ine 14 valjaka za izravnjavanje i dva para pritisnih valjaka. Valjci za
izravnjavanje imaju ulogu da lim ravnaju i ravnomerno dodaju leteéem secivu, a pritisni valjci
drze traku centrirmo u odnosu na glavu nozeva tako da je iseena tabla ravna (nije lu¢na) i
pravougaonog je oblika. Letece secivo je sinhrono obrtno secivo ¢ija je uloga da traku ravno
sece brzinom do 6m/s sa tacnoSc¢u duzine od +0,76mm
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Slika 111.3.1.3.a_Linija za se¢enje — TSL
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Postupak klasiranja i rada kontrolnih uredaja

“ HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac



Zahtev za izdavanje Integrisane dozvole _ lll. Detaljni podaci o postrojenju, procesima i procedurama strana 49

Ulazni transporter ubrzava table od seCiva makaza i na taj nacin obezbeduje njihovo vecée
rastojanje jedne od druge (Sto se zeli u cilju boljeg i tacnijeg klasiranja) i dovodi table do
prvog para magnetnih valjaka.

Postoje tri para magnetnih valjaka tako da se table sa rupicama skre€u ka | pajleru, ostatak
se nosi drugim transporterom do drugog para magnetnih valjaka koji skre¢u table van mera i
za doradu u Il pajleru. Ostatak tj. ispravne table nastavljaju tre¢im transporterom do zadnjeg
para magnetnih valjaka koji prenosi table na obe putanje ispravnih tabli ka Il i IV pajleru.
Svaka od cetiri putanje klasera ima tri transportera i transporter za usmeravanje, f{j.
ispravljanje tabli tzv. "kvadriranje”.

Transporter br.1 ili prijemni transportet je odmah iza magnetnih valjaka i ima brzinu istu ili
malo vecu od ulaznog, odnosno klasifikatorskog transportera. Na njegovom kraju imamo
plo€u za preklapanje sa pritisnim valjkom koji nazivamo izbaciva¢em tabli i €ija uloga je da
dode do preklapanja tabli.

Na plo¢ama izbacivac¢a ka lll. i IV. pajleru imamo naknadno montiran po jedan valjak Cija je
uloga da eliminiSu oStecenje table pri prelazu preko ploce.

Izbacivane table prihvata transporter br.2 ili preklopni transporter. Oni imaju brzinu 42-45%
od brzine selenja tako da obezbeduju poklapanje tabli od 55-58%. Ovo preklapanje je
neophodno da bi se table bez oStecenja slagale u pajler. Odmah na pocetku ovih
transportera imamo elektromagnete kojima se obezbeduje usmeren pad tabli. Iza magneta
imamo vakumske stege koje obezbeduju dobro prianjanje tabli pri veéim brzinama secenja.
Transporter tzv. kvadratne jedinice kre¢e se istom brzinom kao i preklopni i njegova funkcija
je da centralizuje (ispravlja) i "kvadrira" table serijom iviénih diskova za vodenje, a sve u cilju
dobrog slaganja bez zagu$enja i osteéenja.

Transporter br.3 ili transporter za grupisanje prenosi tablu do pajlera. Na ulazu u pajler
imamo takozvane diSing valjke valjci sa dijabolicnim profilom, koji krivi popre¢no tablu
podizanjem krajnih ivica Sto im daje krutost za noSenje prednje ivice tako da tabla lagano
pada u pajler. Znaci tabla se lomi i lagano silazi u pajler. Ovo pomaze i duvalika na ¢eonoj
plo€i pajlera koje stvaraju vazdusni jastuk sto spre€ava ostecenje tabli.

Odmah iza usmerivaca nalazi se horizontalno postavljeno podesljivo ogledalo koje sluzi za
vizuelnu kontrolu donje strane trake. Postolje instrumenata sluzi da pridrzi, centrira i
kontroliSe traku kada je izvuCena iz jame za petlju pomocu lete¢ih nozeva odnosno
ravnalice. Na postolju imamo dva znacajna uredaja: nukleonski gama mera¢ debljine i
detektor rupica (pin-hol).

Mera¢ gama zracima ima ulogu da kontinualno meri debljinu trake po njenoj sredini i ako
ona odstupa van zadatih tolerancija, 3alje impuls klaseru koji dalje odreden broj tabli skreée
ka Il pajleru. Detektor rupica “pin-hol” ima ulogu da stalno prati ima li na traci rupica, i ako ih
ima Salje impulse tjs. markeru koji obelezava te table i klaseru da se te table skrenu na |
pajleru. Moze da otkrije rupicu do pre¢nika od 0,025mm. Spoljne ivice trake prolaze izmedu
Celjusti ivicnih maski koje automatski prate bilo kakva popreéno pomeranje trake i potpuno
spreCavaju prolazak svetla oko ivice trake Sto bi moglo da prouzrokuje lazan signal tj. i
odvajanje tabli bez rupica. Imamo dva pinhola. Po pravilu jedan radi, a drugi je rezervni.

Tehnoloski tok sortiranja na makazama

U zavisnosti od toga ko vrsi sortiranje lima, ovde imamo tzv. automatsko (ili instrumentalno)
i vizuelno sortiranje. Automatsko sortiranje vrSe “pin-hol” i “gama merac”, a vizuelno
rukovaoc-inspektor. Table sa rupicama registruje “pih-hol” koje prethodno markirane odlaze
u . pajler. Lim Cija je debljina izvan zadatih tolerancija pomo¢u meraca debljine lima odvaja
se u Il. pajler. Takode ovde odlaze i table koje odvaja rukovaoc posle vizuelne kontrole
donje povrsine na ogledalu iza petlje, kao i rukovaoc-inspektor praéenjem gornje povrsine
tabli na Il. transporteru.

U IV. pajler, po pravilu, odnosi se i slaze homogen materijal, uglavhom standard klase a
moze i biti i lim niZze klase, ukoliko takav materijal preovladuje u koturu. Pri menjanju palete
(koja pocinje da se slaze nov paket) materijal se slaze u lll. pajler. Znaci iz ova dva pajlera
izlaze puni sortirani, homogeni paketi koji se posle verifikacije pakuju i odnose u magacin
gotovih proizvoda.
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3.1.4 Pakovanje i otprema gotovog proizvoda

Postupak pakovanja paketa

Paketi homogeni, ravno sloZzeni u slogovima broj 3 i 4 posle verifikacije pakuju se na samoj
Liniji makaza (TSL1 i TSL2) i upiSu se u smenski izvestaj. Puni paketi nehomogeno slozeni
u slogove broj 1 i 2 vezu se odnose na odgovaraju¢e meduskladiste. U zavisnosti od
zahteva kupca. a sve u cilju odrzanja kvaliteta tabli belog lima, imamo 3 tipa pakovanja
paketa: pakovanje R, Ti J. Tip pakovanja dat je u nalogu za secenje.

1. Tip “R"” — Paket se oblaze u potpunosti sa metalnim ugaonicima svuda sa strana, a na
vrh se postavlja metalna tabla pocinkovanog lima istih dimenzija kao i dimenzije tabli.
Tipovi pakovanja: 1R2PF,1R2SF.

Oznaka Naziv repro materijala

1 Metalni poklopac
2i3 Plasti¢ne vezanice

4 Kartonski ugaonici
5 Karton plast
6 Poklopac od lesonita
7 Antikorozivni papir
8 Strec folija
9 Metalni ugaonici gorniji
10 Metalni ugaonici donji
11 PVC folija
12 Drvena paleta
5 Karton plast
6 Poklopac od lesonita

Ovaj standard pakovanja za domace trziste i izvoz. Ovo pakovanje garantuje zastitu od
mehanickih oste¢enja i antikorozivnu zastitu materijala u uslovima pravilnog transporta i
skladistenja.
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Nacin pakovanja

Ceo paket obavije stre¢ folijom i prekrije antikorozivni papir (antikor) sa prepustom od oko
100mm. Kartonski ugaonici se stavljaju vertikalno na uglovima i prekrije gornja povrSina sa
poklopcem od lesonita debljine 3mm, oblozi metalnim ugaonicima (donjim i gornjim), pokrije
metalnom plo€om i uveze PET vezanicama ( za R PET traka za B celi¢na traka) po duzini i
Sirini.  Vezivna traka je prethodno provuéena kroz ulozak za labelu. Nakon zavrSetka
pakovanja postavljaju se labele.

Postoji dve vrste pakovanja u zavisnosti od polozaja gredica palete u odnosu na smer
valjanja trake, tako da se u tipu 1R2SF smer gredica poklopi sa smerom valjanja trake a u
tipu 1R2PF poloZaj gredica palete je popre€an u odnosu na smer valjanja trake. Drvena
paleta se pravi od kombinacije tvrdog i mekog drveta.

2. Tip “T" — Paket se oblaze u potpunosti sa metalnim ugaonicima svuda sa strana, ali se
na vrh ne postavlja metalna tabla.

Tipovi pakovanja: 1T2PF,1T2SF

g

CIC

Oznaka Naziv repro materijala

1 Poklopac od lesonita
2i3 Plasti¢ne vezanice

4 Kartonski ugaonici

5 PVC folija

6 Karton plast

7 Strec folija

8 Antikorozivni papir

9 Metalni ugaonici gorniji
10 Metalni ugaonici donji
11 Drvena paleta
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Ovaj standard pakovanja za domace trziste i izvoz. Ovo pakovanje garantuje zastitu od
mehanickih ostecenja zastitu od atmosferskog uticaja u uslovima pravilnog transporta i
skladistenja.

Nacin pakovanja:

Beli lim se pakuje u adekvatnu ambalazu prema prilozenoj slici. Odnosno, beli lim u
tablama pakuje se na odredenu paletu na koju je prethodno postavljena PVC folija i
kartonplast. Ceo paket obavije se stre¢ folijom i prekrije odozgo sa antikorozivnim
papirom (antikor) sa prepustom od oko 100mm. Kartonski ugaonici se stavljaju
vertikalno na uglovima i prekrije gornja povrSina sa poklopcem od lesonita debljine 3mm,
oblozi metalnim ugaonicima (donjim i gornjim) i uveze pet vezanicama po duzini i Sirini.
Vezivha traka je prethodno provu€ena kroz uloZzak za labelu. Nakon zavrSetka
pakovanja postavljaju se labele.

Postoji dve vrste pakovanja u zavisnosti od polozaja gredica palete u odnosu na smer
valjanja trake, tako da se tipu 1T2PF smer gredica poklopi sa smerom valjanja trake a u
tipu 1T2SF polozaj gredica palete je popre¢an u odnosu na smer valjanja trake. Drvena
paleta se pravi od kombinacije tvrdog i mekog drveta

Tehnologija pakovanja koturova

Koturovi tezine do 3 tone prebacuju se kod makaza 1 kod izlaznog transportera, na
odgovaraju¢u paletu i pakuju se u polozaju horizontalne ose obrtanja. Koturovi preko 3t
teZine prebacuju se na PrevrtaC i posle prevrtanja pakuju se sa vertikalnom osom obrtanja.
Imamo 3 tipa pakovanja:

"E” pakovanje - pakovanje belog lima u koturu sa vertikalnom osom
“U” pakovanje - pakovanje belog lima u koturu sa vertikalnom osom
“"H” pakovanje - pakovanje belog lima u koturu sa horizonalnom osom

Sto se definiSe nalogom za pakovanje od strane Komercije, odnosno TehnoloSke pripreme.
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Pakovanje belog lima u koturu sa vertikalnom osom ("E” pakovanje) (Slika 111.3.1.4.a)
pakuje se u postojeCi ambalazni materijal kao Sto je na slici prikazano. Ovo pakovanje
obezbeduje zastitu od mehanickog i korozivhog dejstva, na manipulativnim mestima, pri
isporuci u zemlji i inostranstvu u zatvorenim transportnim sredstvima.

Pakovanja se razlikuje samo prema smeru namotavanja, a to je uslovljeno specifikacijom
kupca. Prvi tip je namotavanje u smeru kazaljke na satu, a drugi ako je namotavanje
suprotno kazaljki na satu.

Kupci koji ne specificiraju smer namotavanja kotura dobijaju pakovanje prvog tipa.

Slika lll.3.1.4.a_Pakovanje belog lima u koturu sa vertikalnom osom ("E” pakovanje)

1 - Drvena paleta

2 - Drveni panji¢

3 - Metalni poklopac donji
4 - Unutra3nji prsten

5 — Kartonski ugaonik doniji
6 — Beli lim

7 - Kartonski ugaonik gornji
8 — Strec folija

9 — Metalni omotac¢

10 - Labela

11 - Popre&na vezanica

12 - Poklopac gornji lesonit
13 — Metalni poklopac gornji
14 - UzduZzna vezanica

15 - Zabice

- Masa kotura 2,5-12 tona
- UnutraSnji pre¢nik kotura 410 mm, a spoljni max. do 1650 mm

Iz bezbedonosnih razloga, koturovi kod kojih je odnos visine prema precniku vecéi od 7:10
nisu pogodni za ovo pakovanije.
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Pakovanje belog lima u koturu sa vertikalnom osom ("U” pakovanje) (Slika 111.3.1.4.b)
pakuje se u postoje¢i ambalazni materijal kao &to je na slici prikazano.

Ovo pakovanje obezbeduje zastitu od mehanickog i korozivhog dejstva, na manipulativnim
mestima, pri isporuci u zemlji i inostranstvu u zatvorenim transportnim sredstvima.

Pakovanja se razlikuje se samo prema smeru namotavanja, a to je uslovljeno specifikacijom
kupca. Prvi tip je namotavanje u smeru kazaljke na satu, a drugi ako je namotavanje
suprotno kazaljki na satu.

Kupci koji ne specificiraju smer namotavanja kotura dobijaju pakovanje prvog tipa.

Slika ll1.3.1.4.b_Pakovanje belog lima u koturu sa vertikalnom osom ("U” pakovanje)
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1 - Drvena paleta 8 — Strec folija
2 - Drveni panji¢ 9 — Poklopac gornji lesonit
3 — Karton plast 10 — Plasti¢ni ugaonik
4 - Unutrasnji prsten 11 - PVC prstenovi
5 — Kartonski ugaonik donji 12 — Uzduzna vezanica
6 — Beli lim 13 — Zabice
7 - Kartonski ugaonik gornji 14 - Labela

- Masa kotura 2,5 - 12 tona
- Unutra3nji pre¢nik kotura 410 mm, a spoljni max. do 1650 mm

Iz bezbedonosnih razloga, koturovi kod kojih je odnos visine prema precniku vecéi od 7:10
nisu pogodni za ovo pakovanije.

U zavisnosti od uslova transporta i udaljenosti potroSaca kao i zahteva kupca, beli limovi se
pakuju na razlicite nacine.Koturovi sa horizontalnom osom pakovanja se mnogo redje
koriste,ali ukoliko su to zahtevi kupca isporucilac nastoji ispuniti sve uslove.
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Pakovanje belog lima u koturu sa horizontalnom osom (*H” pakovanje) (Slika 111.3.1.4.c)
pakuje se na drvenu paletu dimenzije 1000x1000mm i gredica Sirine i visine 150x120mm
postaviti karton pa preko njega plastificirani papir.

Maksimalna teZina kotura koji se pakuje sa horizontalom osom iznosi 4 tone.

Sa boc¢nih strana kotura fiksirati za drvenu paletu klinaste uévrscivace, duz kotura, koji
obezbeduje kotur od kotrljanja.

Plasti¢ne trake &irine 32 mm provlae se kroz prorez na drvenoj paleti i prebacuju preko
kotura. Trake se postavlja tako Sto se jedna traka postavlja po uzduznoj osi, a tri
paralelno,popreko u odnosu na osu kotura.

Na svakom mestu oslonca plasti¢ne trake i kotura postavlja se PVC prsten.

Ovo pakovanje obezbeduje zastitu od mehanickog i korozivhog dejstva, na manipulativhim
mestima.

Slika ll1.3.1.4.c_Pakovanje belog lima u koturu sa horizontalnom osom ("H” pakovanje )
LN

Garantovani kvalitet belog lima (pojava korozije ) pod gore navedenim uslovima skladiStenja
je 6 meseci .

Otprema koturova i paketa belog lima obavlja se Zzeleznicom i kamionima.
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3.1.5 Prateci procesi

Da bi se tehnoloski proces proizvodnje belog lima obavljao kvalitetno i bez zastoja, postoiji
izvestan broj prateéih objekata: Postrojenje za pripremu procesne vode i preciscavanje
otpadnih voda, Radionica za izradu ambalaZze, Radionica za Galvanizaciju i Radionica za
masinsku obradu.

3.1.5.1 Radionica za izradu ambalaze

Osnovna namena ovog pogona je izrada ambalaze za pakovanje belog lima proizvedenog
na liniji kalajisanja i ise€enog u Pogonu za pakovanje i konfekcioniranje. Na osnovu iskustva
drvnih proizvodaca belih limova i uvida u standard (ISO, BSI, ASTM, EURONORM) usvojen
je tehnoloski postupak za izradu pakovanja sa neophodnom metalnom, drvenom i
kartonskom ambalazom.

Na osnovu kapaciteta fabrike (150.000 t. belog lima) usvojen je kapacitet pogona za izradu
ambalaze od 500 kompleta na dan, odnosno 130.000 kompleta godiSnje.

Smesten je u glavnoj proizvodnoj hali i zauzima prostor od 2.600m? od ¢ega 1.000m?
odpada na skladisni prostor za odlaganje sirovina i gotovih kompleta za pakovanje. Lociran
je u neposrednoj blizini pogona za pakovanje belog lima (TSL) Sto je pogodnost, jer se
eliminiSu transportni troSkovi, poSto se prenoSenje elemenata i sklopova vrsi viljuskarom.

Na osnovu usvojenog standarda za pakovanje belog lima u tablama, od vrste transporta i
udaljenosti kupca belog lima, usvojena su 3 osnovna tipa pakovanja:

- pakovanije tip "R”
- pakovanje tip “T”
- nhovo pakovanje, PPBLA,PPBLB

Pakovanje tip “R” je metalno pakovanje paket se oblaze sa metalnim stranicama i sa
metalnim poklopcem , koristi se za transport belog lima na vece udaljenost( prekomorski
transport).

Pakovanje tip "T" je obicno pakovanje sa metalnim stranicama bez metalnog poklopca.
Novo pakovanje, PPBLA,PPBLB je pakovanje paketa belog lima u kartonsku
ambalazu,stranice za pakovanje su od kartona 50mmx100mm. Kkoristi se za lim koji se Salje
u izvoz.

Gore navedeno pakovanje (R,T i PPBLA,PPBLB ) koristi se iskljuivo za pakovanje lima
iseCenog na makazama u table odredenih dimenzija, dok se za lim koji se transportuje u
koturovima koriste pakovanja tip “E”, tip “U” itip; F "

Na ovoj ambalazi se u pogonu za izradu ambalaZe vrSi eventualna popravka ili prepravka
kako bi se prilagodila zahtevima ambalaze za pakovanje belog lima u koturovima.

Materijali kojima se vrSi pakovanje su metalni elementi, drveni elementi i elementi od
kartona, sloZzeni tako da izvrSe funkciju zastite belog lima. Na osnovu svih gore iznetih
zahteva u okviru pogona za izradu ambalaze formirane su sledeée radionice za izradu:

- metalnih elemenata za pakovanje
- drvenih elemenata i formiranje paleta
- kartonske i kartonplast ambalaze.

Radionice nisu fizi€ki medusobno razdvojene a transportni putevi su posebno oznaceni kao i
skladiSta sirovina i gotovih proizvoda.

Tehnologija izrade metalnih delova ambalaze

Osnovna tehnologija primenjena za izradu metalnih elemenata u ovoj radionici je seCenje
lima na odredene dimenzije, savijanje, prosecanje i spajanje elemenata i formiranje metalnih
kompleta. Polazni materijal za izradu metalnih elemenata je pocinkovani lim ili zasti¢eni
(farban) crni lim debljine 0,6 - 0,8 mm.

Lim moZe biti otpremljen u tablama vecih dimenzija ili naru¢en na Zzeljene dimenzije i
uskladiSten u paketima po vrsti namene.
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Asortiman metalnih elemenata:

- za pakovanje tip "R" koristi se metalni elemenat ugaonik 250xLxH (8 kom. po paketu) i
metalni poklopac.

- za pakovanje tip "T" koristi se metalni elemenat ugaonik 250xLxH (8 kom. po paketu)
- za novo pakovanje sa oznakama,PPBLA,PPBLB koriste se:
- kartonski ugaonik 50x100 (8 kom/paket)

Osnovne funkcije metalnih elemenata su:

Metalni ugaonici sluZe za oja¢anje uglova tabli belog lima

Metalne stranice imaju funkciju bo¢ne zastite tabli belog lima.

Metalni poklopci imaju funkciju mehanicke zastite gornje povrSine paketa, kao osiguranje
kompaktnosti paketa. Takode Stite paket od direktnog zakiSnjavanja ili uticaja drugih
teCnosti.

Metalni ugaonici

Metalni ugaonici rade od pocinkovanog lima gde su table uvek 1000 x 2000 mm.
IseCeni limovi odlazu se na drvenu paletu i vidno oznacavaju (broj narudzbine i broj
komada) i odlazu se kod masSine gde se vrsi slede¢a operacija - savijanje.

Metalne stranice

Na osnovu naloga za izradu metalne ambalaze za dobijenog od sluzbe TehnoloSka
priprema, Sef pogona otvara radni nalog za izradu metalnih stranica vodeéi rauna da iste
moraju pokrivati bo¢ne strane paketa i da preklopi stranica po duZini moraju biti hajmanje
100 mm i preklop izmedu stranice i poklopca min. 50 mm.

IseCeni limovi obelezavaju se (broj narudzbe i broj komada) i prenose na slede¢u masinu
gde se vrsi sledeca operacija.

Metalni poklopac

Radnik koji na makazama seCe lim za metalne poklopce u radnom nalogu dobija dimenzije
istog.

Kod izrade metalne ambalaze osnovni zadatak lica koje otvara radni nalog (tehnoloska lista
se€enja) i lica koje lim seCe na makazama je da isti budu izradeni u standardnim
dimenzijama i da iskoriS¢enje lima bude maksimalno.

Instrukcije za prosecanje lima

Prosecanje lima prilikom izrade metalnih ugaonika i metalnih stranica

Table lima pripremljene na makazama na zadate dimenzije prenose se na presu EPU32 na
kojoj je montiran alat za trouglasto prosecanje lima (dubina prosecanja je 50 mm od ivice
stranice. Na alatu je ugraden grani¢nik pod uglom od 90° tako da je obaveza radnika koji
rukuje presom da tabla lima nalegne pravilno na telo grani¢nika.

Alat mora da bude ostar kako ne bi doslo do podvlacenja lima i defomacija ivica, $to bi
pravilo probleme kod operacije savijanja posebno formiranja ugaonika i stranica. Proseceni
elementi odlazu se na posebne palete ili kolica i prenose na slede¢u masinu, gde se vrSi
sledec¢a operacija - savijanje.

Instrukcije za savijanje metalnih ugaonika i stranica:

A - Savijanje ugaonika.
Savijanje lima vrsi se na presi "EPU32" na kojoj je montiran alat (otvoren alat). Lim se
ubaci u donji deo alata do granicnika i pritiskom na dugme aktivira gornji alat ¢ime se

ostvaruje savijanje lima pod uglom od 90°.
Gotovi elementi odlazu se u metalni sanduk i prebacuju u skladiSte gotovih elemenata.
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B - Savijanje metalnih ugaonika i stranica

IseCeni i prose€eni limovi namenjeni za izradu metalnih ugaonika i stranica savijaju se
(formiraju) na presi "Hapa’.

Pre pristupanja savijanju na jednom delu prese podesi se jedan grani¢nik na duZinu od
50mm, a drugi na 250mm. Lim se po duzoj strani ubaci na prvi graniénik i izvrSi
savijanje pod uglom od 90° i dobije format 50xLxH. Ovako dobijeni format prebaci se
na drugi grani¢nik i vrsi savijanje pod uglom od 90° na duzini od 250mm. Na taj nacin
je zavrseno formiranje metalnog ugaonika i stranice.

Savijeni (gotovi) ugaonici se odlazu u metalne sanduke, na sanducima na metalnoj
ploci ispiSe tip ugaonika, broj komada i broj narudzbine.

Tehnologija izrade drvenih elemenata ambalaze

Osnovna tehnologija primenjena na izradi drvenih elemenata u ovoj radionici je rezanje
elemenata i njihova obrada na odredene dimenzije i sklapanje istih u drvene palete. Osnovni
materijal za izradu paleta je meko i tvrdo drvo debljine 25mm odnosno 50mm.

Drvo moZze biti nabavljeno u obliku dasaka ili u obliku elemenata odredenih duzina.

Palete se izraduju u 3 osnovna tipa (A, B i C) za limove koji se seku na makazama u table,
kao i palete za pakovanje lima u koturovima koji se direktno sa linije kalajisanja (ETL)
kranom prenose na prostor odreden za pakovanje u pogonu za sec¢enje i konfekcioniranje.
Palete imaju strogu namenu i za pakovanje belog lima ne mogu se Kkoristiti neke druge
palete. Daske za izradu paleta uskladiStene su u magacinu grade gde se vrdi prirodno
suSenje. 1z magacina se daske viljuskarom prebacuju u prihvatno skladiste u radionicu za
izradu paleta. Strogo se mora paziti da daske nemaju sadrzaj vlage iznad 25%, kako bi se
spreCio prodor vlage na table belog lima koje su blize daskama palete. Ukoliko drvo nije
dovoljno suvo, ostavlja se da se na prirodnoj promaji prosusi. Merenje sadrZaja vlage
postize se ruénim (prenosnim) meracem vlage - Vlagomerom.

Zbog velike dinamike dimenzionog asortimana mora se na skladidtu drzati ve¢a zaliha
sirovina. Prema tehnoloSkom toku proizvodnje i razmesStaju masSina daske se prebacuju na
formatnu testeru gde se vrsi formatno rezanje.

Eventualna obrada elemenata moze se vrsiti i na kombinovanoj stolarskoj masini “KSM”.
Gotove palete se sa stolova za sklapanje, odlazu na plac gotove drvene ambalaze.

Sve maSine za obradu drveta povezane su sa centralnim sistemom za otpuSivanje koji
omogucava otsisavanje piljevine sa svakog radnog alata i prostorije.

Radionica je opremljena i uredajem za automatsko gasSenje pozara. Sa druge strane
transportnog puta prema osi "B" lociran je prostor za odlaganje povratne ambalaze (drvene)
gde se vrsi klasiranje po stepenu osteéenja.

Tehnologija obrade kartonplasta za ambalazu

Za pakovanje se koristi karton i kartonplast. On se locira na prihvatno skladiSte u radionici
za izradu kartonske ambalaze. Odatle se kartonplast prebacuje na kruzne makaze -
"KrajSer" gde se vrSi njegovo rezanje na potrebnu dimenziju.

| ovako izrezan kartonplast odlazu se na paletu i prebacuju u skladiSni prostor za gotovu
kartonsku ambalazu,odnsono na izlaz makaza gde se i vrsi pakovanje.
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3.1.5.2 Pogon Galvanizacije

U krugu fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel“ d.0.0. — ogranak Sabac, nalazi se i hala
sa opremom za Galvanizaciju. Osteceni valjci u procesu proizvodnje ovde se galvaniziraju i
tako ponova vracaju u eksploataciju.

Hemijsko i elektrohemijsko ¢iS¢enje

Hemijsko i elektrohemijsko Cid¢enje odvija se u alkalnom rastvoru koncentracije 175+225grl/l
NaOH, na temperaturi okoline. Rastvor se nalazi u ¢eli¢noj kadi zapremine 4,5m? (dimenzija
1200x1200x3200mm) — kada P11. Proizvod se postavlja u kadu za elektrohemijsko €iséenje
(kada P11) i vrSi se izbor polariteta i jacine struje u kadi prema parametrima propisanim
shodno TehnoloSkoj instrukciji "Elektrohemijska depozicija po postupku FESCOL".

Nakon elektrohemijskog c&iS¢enja, proizvod se ispira vodom nad kadom za ispiranje
oblozenom gumom zapremine 4,5m (dimenzija 1200x1200x3200mm) - kada P21 i
prebacuje u kadu za elektrohemijsko nagrizanje (kada P12).

Vode od ispiranja 3alju se iz Sabirne jame u TJ Priprema i prec¢is¢avanje otpadnih voda.

Elektrohemijsko nagrizanje

Pre depozicije povrSina mora da bude hemijski €ista i blago nagriZzena, kako bi se ostvarila
odgovaraju¢a adhezija. Proizvod se podvrgava nagrizanju u rastvoru razblazene H>SO.
koncentracije 450+520g/l na temperaturi okoline, maksimalno 24°C. Rastvor se nalazi u
¢eliénoj kadi zapremine 4,5 m® (dimenzija 1200x1200x3200mm) — kada P12 .

Proizvod se postavlija u kadu za elektrohemijsko nagrizanje (kada P12) i vrSi se izbor
polariteta, zadaje se jacinu struje u kadi i prati se vreme trajanja procesa, prema
parametrima propisanim shodno TehnoloSkoj instrukciji "Elektrohemijska depozicija po
postupku Fescol" . Nakon elektrohemijskog nagrizanja, vrSi se ispiranja proizvoda vodom
nad kadom za ispiranje (kada P21). Ukoliko se na mestima javlja prekid vodenog filma ,
potrebno je izvrsiti dodatnu mehanic¢ku pripremu vodenom Smirglom.

Niklovanje

Niklovanje je proces elektrohemijskog nanoSenja nikla na proizvod. Niklovanje se odvija u
kadi za niklovanje (kada P16) zapremine 4,5 m® (dimenzijal200x1200x3200mm) u rastvoru
nikl-sulfata koncentracije 190+250gr/l, natrijum hlorida 14+17g/l, borne kiseline 27+33g/l, pH
5,05,2 i radne temprature 27+33°C. Kada je od delika, obloZzena sa unutrasnje strane
poliesterom. Na zidovima kada nalaze se korpe u kojima je smesten nikl u rondelama.
Nakon ispiranja proizvoda posle elektrohemijskog nagrizanja proizvod se postavlja u kadu
za niklovanje (kada P16).

Zadaje se jaCinu struje i reguliSe temperatura prema parametrima propisanim shodno
Tehnoloskoj instrukciji "Elektrohemijska depozicija po postupku Fescol" i vrSi se nadzor
filtriranja i barbotiranja elektrolita, jacina struje , kao i vreme trajanja procesa.

Po isteku vremena nanoSenja nikla , proizvod se vadi iz kade za niklovanje (kada P16) i
prebacuju se u kadu za ispiranje nikla i bakra (kada P18) zapremine 4,5m (dimenzija
1200x1200x3200mm). Nakon ispiranja nad kadom za ispiranje proizvod se prebacuje na
Meduskladiste G12 gde se vrSi demontaZa alata za noSenje i blendi. Ukoliko je niklovanje
zavrdna obrada, proizvod se sa Meduskladista G12 odlaze na Meduskladiste G15, a ukoliko
je niklovanje priprema za maSinsku obradu , proizvod se odlaze na Meduskladiste G14.
Ukoliko nikal sluzi kao podloga za nanoSenje bakra ili hroma, nakon ispiranja proizvoda nad
kadom za ispiranje nikla i bakra (kada P18), proizvod se prebacuje u kadu za bakarisanje
(kada P17) ili u kadu za hromiranje (kada P14 ili P15).
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Bakarisanje

Bakarisanje je proces elektrohemijskog nanoSenja bakra na proizvod, koji se obavlja u kadi
za bakarisanje (kada P17) zapremine 4,5m® (dimenzijal200x1200x3200mm). Kada je
izradena od Celika a oblozena poliesterom sa spoljasnje i unutradnje strane. Na zidovima
kade nalaze se korpe u kojima je smeSten bakar u rondelama. U kadi se nalazi rastvor
bakar sulfata 190+250g/l i sumporne kiseline 38+50g/l a odnos bakar sulfata i sumporne
kiseline je 4,8+5,5. Radna temperatura je 27°C, maksimalno do 35°C.

Nakon ispiranja proizvoda nakon elektrohemijskog nagrizanja, proizvod se postavlja u kadu
za nanosenje bakra (kada P17).

Zadaje se jacinu struje i reguliSe temperatura prema parametrima propisanim u Tehnoloskoj
instrukciji "Elektrohemijska depozicija po postupku Fescol" i vrSi se nadzor filtriranja i
barbotiranja elektrolita, jacina struje , kao i vreme trajanja procesa.

Po isteku vremena nanoSenja bakra proizvod se vadi iz kade za bakarisanje (kada P17) i
prebacuje u kadu za ispiranje nikla i bakra (kada P18) gde se vrSi ispiranje.

Po zavrSenom ispiranju nad kadom za ispiranje proizvod se prebacuje na Medjuskladiste
G12 gde se vrSi demontaza alata za noSenje i blendi.

Hromiranje

Hromiranje je proces elektrohemijskog nanoSenja hroma na proizvod. Hromiranje se vrsi u
kadi za hromiranje (kada P14) zapremine 6,0m (dimenzija 1200x1200x4200mm) i kadi P15
zapremine 4,5m (dimenzija 1200x1200x3200mm) u rastvoru hrom oksid (hromna kiselina),
240+275g/l, sumporna kiselina 2,0+2,75g/l. Odnos hromne i sumporne kiseline je 95+120.
Radna temperatura elektrolita je 52 +3°C. Kada je uradena od ¢elika a sa unutrasnje strane
homogeno poolovljena legurom olova sa 8% antimona.

Nakon ispiranja proizvoda nakon elektrohemijskog nagrizanja ili niklovanja ako je podloga
nikal, proizvod se postavlja u kadu za nanoSenje hroma (kada P14 ili P15).

Zadaje se jacinu struje i reguliSe temperatura prema parametrima propisanim u Tehnolo3koj
instrukciji "Elektrohemijska depozicija po postupku Fescol" i vrSi se nadzor barbotiranja
elektrolita, ja€ine struje,temperature, kao i vreme trajanja procesa.

Po isteku vremena nanoSenja hroma , proizvod se vadi iz kade za hromiranje (kada P14 ili
P15) i prebacuje se u kadu za ispiranje hroma (kada P13) zapremine 4,5m dimenzija
1200x1200x3200mm.

Po zavrSenom ispiranju nad kadom za ispiranje hroma proizvod se prebacuje na
MedjuskladiSte G12 gde se vrSi demontaza alata za noSenje i blendi.

Raspored opreme u TJ Galvanizacija je dat na Slici 111.3.1.5.2.
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Slika 111.3.1.5.2_Raspored opreme u TJ Galvanizacija
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3.1.5.3 MasSinska radionica

U krugu krugu fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. — ogranak Sabac, imamo
halu u kojoj je oprema MasSinske radionice. Tu se vrSi demontaza i montaza raznih sklopova
lezajeva raznih valjaka koji se koriste u proizvodniji ili treba da se dodatno dorade u TJ

Galvanizacija.

Njihova obrada moze biti: metalostrugarska, metalobrusacka, metaloglodacka ili samo
masSinbravarska. Raspored opreme u Masinskoj radionici je dat na Slici 111.3.1.5.3.
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Slika 111.3.1.5.3_Raspored opreme u MaSinskoj radionici
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U masinskoj radionici raspolazemo sa slede¢im maSinama alatkama:

- Horizontalna hidrauli¢na presa
- Univerzalni strug

- Univerzalni strug

- Brusilica za okruglo bruSenje

- Brusilica za okruglo bruSenje

- Brusilica za ravno bruSenje

- Brusilica za ravno bruSenje

- Univerzalna glodalica

- Vertikalna rendisaljka

- Radijalna busilica

- Hidrauliéna oscilatorna testera
- Stubna busilica

- Ostrilica tetera

200T-VOITH - Engleska

PA-631/3000 | PA-631/2000 Potisje — Ada
SUA-125 P Skoda - CSSR

TWA-38 CHERCIL - Engleska
AFD-2500 LZT - Kikinda

SNOW 0S.60/15 - Engleska

BR-500 MAJEVICA - Bagka Palanka
GUK-3PMTS PRVOMAJSKA — Zagreb
Dubilica 7D450 —SSSR

CD1MK2 — Engleska

MERKUR 35 POBEDA - Novi Sad
SB-3 DALMASTROJ — Split

OP-001 BRATSTVO - Zagreb
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3.1.6 Pogon za Pripremu procesne vode i Pre€iSéavanje otpadnih voda
3.1.6.1 Rad pogona Pripreme procesne vode
Postrojenje je projektovano za tretiranje bunarske vode. Tretirana voda se koristi u postupku

kalajisanja. Na Slici 111.3.1.6.1 je prikazan raspored objekata Pogona za pripremu procesne
vode.

Slika ll1.3.1.6.1_Raspored objekata u Pogonu za pripremu procesne vode
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Projektovana karakteristike sirove vode

pH 8
Ukupna tvrdoéa (max) 220 ppm CaCOs
Alkalitet (max) 177 ppm CaCOs
Gvozdje 0,2 ppm
Sulfati 39 ppm
Hloridi 26 ppm
Slobodan hlor 5 ppm (nom.koli¢ina koja ulazi u karbon filtere)
Suspendovane &vrste materije 15 ppm
Silicijum (IV)-oksid 3 ppm
Nitrati 5 ppm
Natrijum 15 ppm
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Karakteristike tretirane vode

Ukupna tvrdoc¢a <5 ppm CaCO3
Natrijum max. 117 ppm
Suspendovane &vrste materije max. 1 ppm
Hloridi kao u ulazu
nitrati kao u ulazu
sulfati kao u ulazu
silicijum (IV)-oksid kao u ulazu

Postrojenje za pripremu procesne vode ima:
a) Pescane filtere pod pritiskom — 3 kom.
b) Karbon filtere pod pritiskom — 2 kom.
c) Jonsko izmenjivacke jedinice — 3 kom.
d) Opremu za doziranje hemikalija
e) SkladiSne rezervoare
f) Pumpe, opremu za regulaciju sistema i svu pomoc¢nu opremu

a) Pescani filteri

Glavnu filtracionu sekciju ovog postrojenja ¢ine tri vertikalno postavljena pes¢ana filtra.
Svaki pescani filter 50%-tne efikasnosti, Cini sud pod pritiskom, pre¢nika 2,60m, sa
sistemom za unutradnju raspodelu i prihvatanje, cevovod, armatura, ventili sa moguc¢no3cu
rada ru¢no/automatski i pesak kao filterski medijum.

Protok se ostvaruje preko tri radne pumpe za sirovu vodu, smeStene uz skladiSne
rezervoare sirove vode. Povratno pranje se ostvaruje dvema 100% efikasnim pumpama za
pranje koje se nalaze uz skladisni rezervoar tretirane vode.

Duvaljka za vazduh 100%-tne efikasnosti obezbedjuje vazduh pod pritiskom za postupak
"ribanja" vazduhom u procesu povratnog pranja.

Konstrukcija pe$¢anih filtera

Filteri su izradeni od mekog E&elika, tako da zavareni €eli¢ni lim obrazuje cilindar preénika
2,59m, pri ¢emu je visina na prvom delu od gornje do donje tangente 2,38m, zatvoreni na
oba kraja plo¢ama od mekog €elika, $to Cini ukupnu visinu 3,44m. Svaki filter ima dve uske
za podizanje, Cetiri potporne nozice, i otvor za prilaz plo¢i sa mlaznicama filtera.

Filteri su montirani vertik Ino jedan pored drugog i povezani su za ceo pomocni cevovod,
ventile i armaturu. Svaki filter je nezavisna jedinica sa svojim sopstvenim solenoidom,
regulacionom kutijom, pneumatskim ventilima i cevovodom koji vodi ka zajedni¢kom
sabirnom sistemu i od njega.

Plo¢a sa mlaznicama je izradena od mekog €elika i zavarena na rastojanju od 130mm iznad
donje tanjiraste plo¢e. Mlaznice dugih drzaca sa izolacionim podmetacima, postavljene su u
prethodno izbusene rupe, ¢ime se dobija vrlo efikasan sistem raspodele/skupljanja vazduha
i vode za pranje, za vreme faze €iS¢enja, i filtriranje vode za vreme rada.

U unutradnjosti, ulazni cevovod je vezan za distribucioni konus koji obezbeduje dobar
ravnomeran protok preko cele filterske povrsine. Cevovod za ventilaciju (ozraéni cevovod) je
u osi vezan za gornji tanjirasti deo, dok je izlazni cevovod za "ribanje" vazduhom, komplet
sa pregradom, vezan kroz bo¢ni zid i plo€u sa mlaznicama. Ispusni cevovod za filtriranu
vodu/vodu od povratnog pranja, vezan je za donji deo donje tanjiraste ploce.

Polipropilenske mlaznice 286 D25 su zavrnute u izolacione podmetacCe tipa B koji su
montirani u ploc¢u filtera. Mlaznice filtera imaju dugacke drske sa vertikalnim prorezom u
repu drSke. Pri ulasku vazduha za "ribanje", ispod poda filtera se obrazuje vazdusni jastuk
dovoljne debljine da dozvoli vazduhu da izadje kroz rupe i proreze u koli€ini koja je jednaka
ulaznoj brzini. Sistem omoguéuje ravnomernu raspodelu vazduha u svaku mlaznicu. Na
kraju svake drSke mlaznice postoji mala rupa kroz koju prolazi 50% vazduha, a drugih 50%
vazduha prolazi kroz prorez na drSki mlaznice. Na kraju perioda "ribanja" vazduhom,
vazdus$ni jastuk se gubi ispod plo€e mlaznica, preko malih rupa kroz mlaznice, nagore kroz
medijum i izlazi iz posude kroz cevovod za ventilaciju (ozracni cevovod). Svaki filter ima sloj
peska neto efektivne veli¢ine 0,95 mm oko 1,4m, sa slojem Sljunka od 0,1m.
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Rad pescéanih filtera

U sustini filtriranje je ekonomi¢an nacin tretiranja velikih koli¢ina vode, koja sadrzi relativho
malo suspendovanih ¢&vrstih supstanci. Pri velikim brzinama filtracije od 5-50m/h,
mehanizam filtriranja je fizicke prirode i odigrava se u dve faze. U prvoj fazi suspendovane
Cestice ulaze u pukotine sloja kroz koji se filtrira. U drugoj fazi Cestice se zatim fiksiraju za
medijum kroz koji se filtrira.

Cestice se mogu fiksirati direktno za povrsinu zrna filterskog medijuma, ili indirektno za neku
od drugih ¢estica. Medusobne veze ovih Cestica ili njihove veze za zrna filterskog medijuma
su po prirodi Van der Waals-ove sile, koje su reverzibilne, pa su talozi koji se stvaraju na
ovaj nacin nestabilni i mogu da migriraju u unutrasnjost sloja za filtriranje.

Sloj za filtriranje se moze smatrati kao niz slojeva od kojih svaki uklanja deo suspendovanih
¢vrstih materija u vodi. Veli€ina zrna filterskog medijuma je vrlo vazna, po$to ona mora
odgovarati prirodi te€nosti, koheziji supstanci koje se uklanjaju, zahtevima za kvalitetom
filtrata i brzini filtracije. Pesak ravnomerne veliCine koristi se, uopste, kao medijum za
filtriranje, jer se fiksiranje mulja odvija pravilno u sloju za filtriranje, a i zbog homogenosti
sloja nema nikakvih problema pri povratnom pranju u cilju regenerisanja, a $to moze biti
slu¢aj kod peska razli¢ite veli¢ine, kada se pere u sistemu vazduh/voda.

Pri povratnom pranju sva zrna koja ¢ine sloj za filtriranje, meSanjem se uskomes$aju pod
uticajem ulazne struje. Jednovremeno uvodenje vazduha prouzrokuje efikasnije mesanje,
pri Eemu sve Cestice medijuma za filtriranje vibriraju u struji vode koja odnosi stalozeni mul;.
"Oslobodeni" mulj se moze zatim efikasnije ukloniti pove¢avanjem brzine vode, tj. brzim
povratnim pranjem. U ovoj fazi nije potrebno ubacivanje vazduha, jer povecana brzina
nagore, ako se spregne sa ubacivanjem vazduha, odnosi i medijum za filtriranje.

Na kraju perioda brzog pranja, filter treba napuniti preko dovodnog ventila, ispustajuci preko
ventila/cevovoda sav vazduh koji se zadrzao u filteru. Filter je sada spreman da se sada
ponovo uklju¢i u rad. Hlorirana "sirova" voda ulazi u filtere preko glavnog dovodnog
cevovoda filtera, kroz unutrasnji ulazni cevovod, a u filter ulazi preko unutrasnjeg razdelnog
konusa. Voda teCe ravnomerno preko i kroz medijum za filtriranje, pri ¢emu se
suspendovane materije zadrzavaju u sloju za filtriranje, a profiltrirana voda prolazi kroz
mlaznice i izlazi iz filtrata preko izlaznog cevovoda u izlaznu sabirnu cev za filtriranu vodu.
Cvrste supstance koje ostanu u medijumu za filtriranje uklanjaju se uzlaznom strujom
vazduha i vode i filter, pri éemu se uskome$a medijum za filtriranje i dolazi do oslobadjanja
Cestica iz filtera , kao i njihovog odnoSenja sa strujom vode. Dalje uklanjanje ovih &vrstih
materija se vrSi povecavanjem uzlazne struje (brzo povratno pranje) i zaustavljanjem
vazduha, jer poveéana brzina vode, ako je spregnuta sa ubacivanjem vazduha, moze da
dovede do odnoSenja medijuma za filtriranje. Kada je zavrSen ciklus povratnog pranja,
medijum za filtriranje je Cist, a filter je spreman za novi tretman.

Tehniéki podaci

Broj komada 3

Svrha filtriranje

Filter

Projektovani protok 130 m¥/h

Radni protok 65 m3h (ukupno 130 m3/h)
Povrsina filtriranja 5,25 m2

Visina gubitaka max. 2,0 m

Karakteristike posude
Materijal

Sifra

Radni pritisak
Temperatura, max.
Dimenzije:

Filter

Dovodni

ugljenicki ¢elik BS1501-151-28A
BS5500

6 bar

25C°

2,60 m x 2,38 m T/T (pravi deo)
cevovod filtera ventili filtera

$150 mm $100 mm
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Odvodni $150 mm $100 mm
"Ribanje" vazduhom $80 $80
Dovod vode za pranje $100 $100
Odvod vode za pranje $150 $150
Otvor za ozraCivanje 680 ¢80
Otvor za ispustanje $100 $100
Debljina lima 8 mm

Tolerancija zbog 1,6 mm, min.korozije

Unutrasnja armatura
Dovod
Odvod

Medijum za punjenije filtera:

Sabirni konus za raspodelu/povratno pranje
Plo¢a sa mlaznicama

Pesak efektivne veli¢ine 0,95 mm Sljunak
Visina sloja 1400 mm 100 mm
Zapremina 3,15 m3 0,225 m3
Masa 4,725 tona 0,34 tone

b) Karbon filteri (Filteri sa aktivnim ugliem)

Filteri sa aktivnim uglijem (crtez No. DL0216-1-002) su sudovi pod pritiskom u kojima se
nalazi sloj granula aktivnog uglja. U ovim filterima se dobija voda visokog kvaliteta, jer se
zadrzavaju ¢vrste supstance, adsorbuju organske supstance i uklanja hlor (Cly).

Cvrste supstance koje se ovde zadrzavaju u sloju medijuma za filtriranje, uklanjaju se
povremeno povratnim pranjem.

Filteri su postavljeni paralelno, tako da oba rade ili ne rade u isto vreme. Kada ne rade, filteri
se mogu oprati i zatim ponovo ukljuditi u rad.

Svaki karbon filter 50%-tne efikasnosti ¢ini po jedan sud pod pritiskom prec¢nika 2,35 m sa
sistemom za unutradnju raspodelu i prihvatanje, cevovod, armatura, ventili sa moguc¢no3cu
rada ru¢no/automatski i aktivni ugalj kao filterski medijum.

Vodu za povratno pranje obezbeduju dva pescana filtra u radu.

Karakteristike karbon filtera

65 m3h (ukupno 130 m3/h)
oko 100 dasova
oko 10 minuta

Radni protok:
Vreme rada:
Period povratnog pranja:
Pranje karbon filtera (dva filtera u radu)

Ukupan protok: 35-70 m3h

Konstrukcija karbon filtera

Filter Cini vertikalni cilindriéni sud pod pritiskom, sa kupolastim krajevima, komplet sa
unutraSnjim sistemima za sakupljanje i raspodelu, cevovodom, ventilima, pripadaju¢om
opremom i granulama aktivhog uglja, peska i Sljunka. Filter je samonoseci i postavljen je na
Cetiri noge. Na gornjem kupolastom delu nalazi se otvor za ulaz u posudu.

Unutradnja povrSina posude je gumirana, sav cevovod i bocni sistemi su izradjeni od
neplastiziranog PVC, a sve konzole, zavrtnji, itd. su od nerdjajuéeg Celika.

Slojevi Sljunka (dve vrste) pokrivaju bo¢ne sabirnice, a na $ljunku se nalazi sloj peska na
kojem je aktivni ugalj. Ovim se obezbeduje slobodan prolaz profiltrirane vode u sabirni
sistem, ali se zadrzava sav aktivni ugalj u filteru.

Tehniéki podaci karbon filtera:

Otvor za ispustanje
Debljina lima
Tolerancija zbog
UnutrasSnja armatura
Dovod

$100
8 mm
1,6 mm, min.korozije

$100

Sabirni konus za raspodelu/povratno pranje
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Odvod Plo€a sa mlaznicama

Medijum za punjenije filtera: Debljina sloja
Aktivni ugalj 2450mm
Pesak efektivne veli¢ine 0,95 mm 80mm
Pesak efektivne velicine 1,8 mm 80mm
Sljunak velicine 6 mm 80mm
Sljunak veli€ine 10 mm 130mm
Zastitna obloga Guma 3 mm

c) Jonsko-izmenjivacke jedinice

Svaku jonsko-izmenjivacku jedinicu 100%-tne efikasnosti ¢ini sud pod pritiskom pre¢nika 2,0
m, sa sistemom za unutrasSnju raspodelu, prihvatanje i regeneraciju, cevovod, armatura,
ventili sa mogu¢nos$céu rada ruéno/automatski i jono-izmenjivacka smola.

Povratno ispiranje i regeneracija se obezbedjuje preko sva tri peS€ana filtra. Normalni radni
protok do jonoizmenjivacke jedinice obezbedjuju dva peSc¢ana/karbon filtra.

Slani rastvor za regeneraciju jono-izmenjivaca se dobija iz saturatora soli preko odmernog
tanka za slani rastvor i sistema za regulaciju ejektora.

U jonoizmenjivaCima se nalazi posebna vrsta jonoizmenjivatke smole koja izmenjuje jone
kalcijuma i magnezijuma prisutne u profiltriranoj vodi sa jonima natrijuma, pri éemu nastaje
meka voda pogodna za koriséenje.

Karakteristike jono-izmenjiva¢a

Radni protok: 130 m3/h

Kapacitet: 500 m?

Vreme rada: 8 Casova

Sredstvo za regeneraciju: 10%-tni rastvor soli

Period regeneracije: oko 66 minuta
Regeneracija jono-izmenjivaca (tri filtera u radu)

Ukupan protok: 195 m3/h

Vreme rada: oko 100 ¢asova

Period povratnog pranja: oko 21 minut

Teorija jonske izmene

Kada se molekul neorganske soli rastvori u vodi, disosuje na pozitivhe i negativhe jone.
Naboj jona se menja sa valencom razli€itih elemenata, na primer, natrijum-hlorid, NaCl,
rastvoren u vodi daje pozitivne jone Na+ i negativne jone Cl-. Kalcijum i magnezijum daju
katjone: Ca 2+ i Mg2+, a sulfatni anjon postoji u obliku SO 2-/4.

Na primer:

NaCl u rastvoru Na+ + Cl- a)
CaCl; u rastvoru Cax+ + 2Cl- b)
MgSO. u rastvoru Mg+  + SOq C)

Jonoizmenijivacki materijali su nerastvorne C&vrste materije koje se u vodi naelektriSu
pozitivno ili negativho i koje u vodenom rastvoru mogu da izmene svoje jone sa jonima
suprotnog naboja. Ova pojava je iskoriS¢éena za uklanjanje nepozeljnih rastvorenih
neorganskih soli iz vode ili smanjenje njihove koncentracije izmenom njihovih jona sa
prihvatljivim jonovima.

Proces jonske izmene, na koji se odnosi ovaj priruCnik, koristi specijalne tipove nerastvornih
polistirolskih smola koje imaju gornje karakteristike.

Odgovaraju¢a smola se bira za zahtevanu izmenu. Na primer, pretpostavljajuéi da se za
omekSavanje vode, koja sadrzZi rastvorenog kalcijum-hlorida, koristi katjonska smola na bazi
natrijuma, kalcijumovi joni se izmenjuju sa natrijumovim koji odlaze u rastvor kao natrijum-
hlorid, dok kalcijum ostaje u smoli.
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Reakcija se moze predstaviti:

2RN + Cax+ + 2CI- R2Ca + 2Na + +2Cl-
Smola na bazi Jonovi Smola Jonovi natrijum-hlorida
kalcijum-natrijuma plus hlorida kalcijum-hlorida u rastvoru

u rastvoru

Treba uoditi da su uravnotezena pozitivna i negativha naelektrisanja i da dva natrijumova
jona menja jedan kalcijumov jon. U RNa i R,Ca pozitivni i negativni naboji se neutraliSu.
Smole ispoljavaju sklonost ili selektivnost za jednu vrstu jona u odnosu na drugu, Sto
odreduje nekoliko faktora:
1. Broj naboja jonova- $to je veéi naboj jonova, veca je privlacna sila, uporediti Ca2+ i Na+
u jednacini d) u kojoj dvovalentni kalcijumov katjon zamenjuje dva natrijumova katjona
samo sa po jednim nabojem.
2. Relativna koncentracija jona u rastvoru i u smoli. Na primer, reakcija d) je povratna, ako
se smola koja sadrzi kalcijumove jone tretira jakim rastvorom natrijum-hlorida.

Rad posteljice smole

Za pripremu vode, smole koje se obi¢no koriste u obliku posteljice od malih perli zadrzavaju
odredenu koliinu jona po jedinici zapremine.

Voda koja se tretira i koja sadrzi relativno malo rastvorenih neorganskih soli, prolazi kroz
posteljicu prethodno odredenom brzinom, sve dok se smola ne zasiti usled adsorpcije jona,
kada mora da se regeneriSe. Voda koja se tretira, prolazi nadole kroz posteljicu.

U obiénoj vodi postoji nekoliko razli€itih katjona koji se uklanjaju istovremeno.

Joni za koje smola ima najvecu selektivnost adsorbuju se prvi, obrazujuéi sloj na vrhu, a
zatim dolazi slededi sloj po redu selektivnosti i slojevi se re’aju jedan ispod drugog i ostaju
sve Siri kako se smola iscrpljuje. Rezultat ovoga je da jon koji absorbuje najteze prvi
"procuri" sa dna posteljice. Ovo se odmah detektuje instrumentima, pa se posteljica izvadi
radi regeneracije, pre nego Sto se voda kontaminira.

Jonoizmenijivacki omeksivaé

Kod jonoizmenjivaga, katjonska izmena se odigrava pri prolasku vode kroz posteljicu od
smole (na bazi natrijuma) i dolazi do uklanjanja zaostalih katjona. U ovom slu¢aju se koristi
jako-kiseo tip smole.

Ovo se moze predstaviti sledecom uproséenom jednacinom:

HCO:3 Ca) (S04

Ca) R + Na (Cl
S04 + NaR Na)

Cl (HCO3
Katjoni i anjoni Smola na bazi Katjoni na Natrijumove
Rastvoreni na natrijuma soli smoli soli
hloridima

Regeneracija

Regeneracija jonoizmenjivatke smole se vrdi slanim rastvorom koji prolazi nadole kroz
smolu tj. u istom pravcu kao i vode, i zbog toga se ovo zove "istosmerna regeneracija”.
Rastvori se pripremaju na taj nacin Sto se rastvori natrijum-hlorid, koji disosuje dajuci veliku
koncentraciju natrijumovih jonova neophodnih da obrnu tok jonske izmene. Da bi se uz
minimalnu potroSnju hemikalija za regeneraciju obezbedila optimalna koncentracija,
neophodna za zamenu katjona koje smola zadrzi, izratunava se ja¢ina svakog rastvora.
Zamena jonova pri regeneraciji moze se prikazati na slededi nacin:

Ca) Ca)

R + NacCl NaR + Cl

Mg Mg)

Katjoni Slana Natrijum Soli

na smoli voda na smoli (otpadne vode)
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Gornje dve jednacine nisu uravnotezene jer su jednovalentni i dvovalentni jonovi prikazani u
jednoj grupi, na primer: Ca, Mg, Na, Cl, SO, a uravnotezavanje bi dovelo do zabune.

Po zavrSetku radnog ciklusa, Sto ukazuje smanjenje kapaciteta vode koja se tretira ili
pogorSavanje kvaliteta vode, mereno uredajem za merenje tvrdoée, izmenjiva€ treba
regenerisati.

Regeneracija se sastoji od povratnog pranja kojim se oslobadjaju sve suspendovane &vrste
materije iz sloja smole, pa se zatim u izmenjiva¢ uvodi slani rastvor koji se procedi kroz sloj
smole, pri ¢emu se natrijumovi joni zamenjuju onim katjonima koji su izmenjani tokom
radnog ciklusa. Sloj smole se zatim ispere tretiranom vodom i izmenjivac ostavi u rezervi.
Detaljna informacija o gornjim procesima nalazi se u sledec¢im poglavljima.

Konstrukcija uredaja jonskih izmenjivadi

Jonski izmenjivaci su vertikalni cilindri¢ni sudovi, od mekog cCelika sa sfemim gornjim i
donjim delom. Uredjaji i sav pripadajuéi €eli¢ni cevovod su gumirani sa unutrasnje strane.
Izmenjivaci su montirani na Cetiri nozice i imaju sisteme za unutradnju raspodelu i
sakupljanje, prikljucke za jono-izmenjivacke smole, ventile i pripadajuce fitinge.

Radni protok jonskih izmenjivadi

Profiltrirana voda ulazi u jonski izmenjiva¢ koji radi, preko ulaznog ventila i sistema za
raspodelu. Voda zatim te€e nadole kroz posteljicu od smole, gde se njeni katjoni izmenjuju
sa jonima natrijuma iz smole. OmekSana voda se skuplja u donjem sabirnom sistemu koji
¢ine sabimik od PVC i bo¢ne grane omotane plasticnim materijalom, pa zatim izlazi iz
uredaja kroz izlazni ventil i cevovod i skuplja se u sabirnom rezervoaru.

Tehniéki podaci - Jonski izmenjiva¢ za omekSavanje

Broj komada 3

Svrha OmekSavanje

Jonski izmenjivac

Precnik (spoljasniji) 2000 mm

Visina (prava strana) 2300 mm T/T

Sifra materijala BS 5500

Obloga Guma debljine 3 mm

Radni pritisak 6,0 bar

Temperatura (max) 25°C

Maximalni protok 130 m3/h

Koli¢ina omekSane vode

izmedju dve regeneracije 500 m3

Nekarbonatna tvrdoc¢a

tretirane vode 220 mg/litri (kao CaCO3)

Hemikalija za regeneraciju: 10%-tni rastvor NaCl

PotroSnja po regeneraciji: 465 kg NaCl 4332 i 10%-tnog rastvora
1500 i 26%-tnog rastvora

Jonoizmenjivacka smola IR-120

Koli¢ina smole 4,85 m?

Sloj smole 1,54 m

UnutraSnja armatura
Dovod/povratno pranje/odvod  Sabirnica od PVC $150 mm sa 4 prstenasta oslonca.

Sistem za regeneraciju Sabirnica od PVC ¢80 mm
Bocne grane $32 mm od PVC sa rupama ¢5 mm
pravilno rasporedjenim sa razmaknutim korakom.

Doniji sistem Sabirnica od PVC $150 mm
Boc¢ne grane od PVC ¢50 mm obloZene

Komplet vijaka, navrtki i Sipki za stezanje od nerdajuéeg Celika.
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d) Oprema za doziranje kausti¢nog rastvora

Vrednost pH tretirane vode moze da se poveéa dodavanjem rastvora kausti¢ne sobe u
komoru za me8anje rezervoara za tretiranu vodu. Koli¢ina dodatnog rastvora se regulide
preko indikatora-regulatora pH.

e) SkladiSni rezervoari

U postrojenju postoje dva rezervoara za otpadne vode, od kojih je jedan zapremine 30 m3,
za otpadne vode pes$canog filtra, a drugi zapremine 80 m?, za otpadne vode karbon filtra.
Oba rezervoara imaju pumpe kuplovane za sistem regulacije nivoa.

Skladisni rezervoar za sirovu vodu zapremine 150m?3. Napajanje sirove vode se reguliSe
preko glavnog ventila. Vodu za postrojenje obezbedjuju tri pumpe za sirovu vodu 100%-tne
efikasnosti, komplet sa svom pripadajuéom opremom, uklju€ujuéi i sistem regulacije nivoa.

Skladisni rezervoar tretirane vode, zapremine 260m3 snabdeva se vodom iz potisnog
cevovoda jono-izmenjivaca preko sistema za regulaciju protoka. U rezervoaru postoji
takodje i alarmni sistem za visok/nizak nivo. SkladiSni rezervoar ima komoru za meSanje sa
mes&alicom kojom se obezbedjuje adekvatno mesanje kausti¢nog rastvora pri podeSavanju
pH tretirane vode.

Voda za povratno pranje pescanog filtra dobija se iz skladiSnog rezervoara preko dve
pumpe 100%-tne efikasnosti, komplet sa armaturom i sistemom za regulaciju. Tretirana
voda se ispumpava iz rezervoara preko para pumpi koje rade na bazi regulacije protoka
preko sonde u rezervoaru. Oba kompleta pumpi su zasti¢eni od mogucnosti niskog nivoa,
alarmnim sistemom nivometra.

Priprema rashladne vode

Rashladni sistem sacinjavaju rashladni toranj, cevovodi, pumpe i merno-regulacioni uredaji.
U rashladnom tornju koristi se procesna voda kojoj se koriguje temperatura da bi se kasnije
koristila za hladjenje u procesu rada fabrike. Rashladni sistem predstavlja zatvoren sistem
jer voda cirkulie od tornja ka "potroSacima" i obrnuto. Rashladni toranj se puni procesnom
vodom odakle se pumpama putem cevovoda razvodi ka potroSaCima. Prolaskom kroz
potroSaCe ova voda se zagreje na temperaturi od 24-27°C i kao takva se mora hladiti za
dalju upotrebu. Hladenje vode se vrdi u rashladnom tornju, tako $to voda ulazi u toranj
odozgo prolazeéi kroz mlaznice i preko rashladnih Zaluzina se raspruje i pada u bazen
tornja. Kako bi se postiglo efikasniji hladenje, ukljuCuju se ventilatori (jedan ili oba, po
potrebi) koji se nalaze na vrhu rashladnog tornja.

Ovakvim tretmanom voda se ohladi za oko 4-5 °C. Na izlasku bazena tornja postoji reSetka
koje imaju ulogu da sprec¢e ulazak mehanicke prljavstine u pumpe tornja, koje se kao i filteri
tornja Ciste po potrebi.

Obzirom da dolazi do gubitaka u vodi, usled isparavanja, izvlagenja kapaca ventilatorima
curenja sistema, povremeno se mora vrSiti dopunjavanje rashladnog tornja. To se vrSi
procesnom vodom iz bazena procesne vode.

Rad tornja u zimskim uslovima se razlikuje od rada u letnjem periodu. U zimskim uslovima
u toranj se uvodi kondez koji podiZe temperaturu vode u tornju. Takode, u zimskom periodu
se ne uklju€uju ventilatori jer bi to prouzrokovalo zamrzavanje vode. Naravno u zimskom
periodu je pojagana kontrola celog sistema za hladenje.

Rad reni bunara

U okviru pogona za pripremu procesne vode postoje tri reni bunara koji sluze za
shabdevanje pogona pripreme za proizvodnju procesne vode i snabdevanje hidrantske
mreze. Bunari rade automatski prema potrosnji vode. Dubina ovih bunara je 60-61m i svaki
bunar ima svoju pumpu.
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3.1.6.2 Preciséavanje sanitarnih voda

Rad “'Bio-bloka”

“Bio-blok” postrojenje predvideno je za preciSCavanje otpadnih voda iz izdvojenih -
pojedinanih objekata: hotela, Skola, bolnica, kasarni manjih naselja i nekih manjih
industrijskih pogona ¢ije vode su sli¢ne kvalitetu otpadnih voda iz naselja.

Ukupno opterecenje koje sa sobom nosi ovakva otpadna voda moZe se razvrstati u tri
oshovne grupe, prema fizickom svojstvu sadrzanih materija i to:

- Gvrste materije cca 35% (ostaci hrane, fekalije i sl.)

- plivaju¢e materije (masnoca ulja, sapunica i sl.)

- netalozive suspendovane materije (sve ostale nerastvorene materije koje dovode do
zamucenja vode)

- rastvorene materije (Secer, urin, bjelancevine, solii sl.) cca 43%

Detaljno opisano u Poglavlju 111.6.1.2 gde je dato na Slici 11.6.1.2.b Presek izgleda
postrojenja, odnosno na Slici 111.6.1.2.c Sema tehnoloSkog procesa rada “Bio-bloka”.

3.1.6.3 Tehnologija prec¢iséavanja otpadnih voda

Sva naselja i industrije locirane na reci Savi po pravilu evakuiSu svoje otpadne vode u nju,
pri €emu se ne vodi raCuna o mogucnostima same reke da prima koliine otpadnih voda, a
sasvim se zanemaruju posledice. Zagadivanje vodotoka ¢e se u najvecoj meri resiti
preci§¢avanjem industrijskih otpadnih voda primenom tehnika procesa i uredaja koji su
poznati i postoje danas, dopunjenih modifikacijama ovih poznatih metoda baziranih na
savremenoj tehnologiji.

U prethodnom delu ve¢ je napomenuto da u fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel"
d.o.0. — ogranak Sabac, postoji postrojenje za precidéavanje otpadnih voda koja radi kao
integralni deo linije za elektroliticko kalajisanje. Za efikasno delovanje ovog postrojenja bitno
je da se ostvori koordinacija izmedu radnika postrojenja i radnika na liniji kalajisanja.

Tok precidcavanja otpadnih voda opisan je detaljnije u Poglavlju 111.6.1.2.
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3.1.7 Laboratorija

1. Lokacije laboratorija i njihove aktivnosti

Rad Odeljenje laboratorije se odvija u laboratorijama za hemijska ispitivanja i instrumentalna
ispitivanja, koje se nalaze u Upravnoj zgradi “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. —
ogranak Sabac. Tu se nalazi i priruéno skladiste u kome se nalaze sve hemikalije koje su
istrebovane i koje se koriste za izvodenje svih ispitivanja.

U Pogonu za proizvodnju belog lima postoje tri laboratorije i to hemijska laboratorija i
laboratorija za mehani¢ka i fizicka ispitivanja koje su medusobno povezane, kao |
Laboratorija za ispitivanje belog lima zatezanjem.

Sva ispitivanja se odvijaju prema Planu prijemnog, procesnog i zavrSnog kontrolisanja (K -
UK-001, K - PK-001 i K - ZK-001) gde su ta¢no definisane karakteristike koje se kontrolisu,
referentna dokumentacija, dozvoljene tolerancije, frekvencija kontrole, zapis koji se vodi
(izvestaj) i izvrsilac koji obavlja ispitivanja.

Sva merna mesta Odeljenja laboratorije tj. mesta uzorkovanja za ispitivanja predvidena u
Planovima kontrolisanja obeleZzena su trouglom (A) crvene boje i na sebi imaju broj koiji
predstavilja oznaku mernog mesta. Plan prijemnog kontrolisna, K-UK-001, obuhvata sve
sirovine koje se koriste u procesu proizvodnje belog lima, a prijemna kontrola podrazumeva
proveru Potvrde o kvalitetu primljene od isporu€ioca uz svaku isporuku sirovine, tj. njeno
uporedjivanje sa propisanom Specifikacijom sirovina.

Plan procesnog kontrolisanja, K-PK-001, obuhvata ispitivanje proizvoda i rastvora po
proizvodnim fazama i operacijama u toku procesa proizvodnje li to:

- Rastvori sa ETL-a

- Rastvori iz TJ Priprema i precCiS¢avanje otpadnih voda
- Rastvori iz TJ Galvanizacija

- Kontrola belog lima na izlazu ETL-a

Plan zavrSnog kontrolisanja K - ZK-001, definiSe sva potrebna kontrolisanja koja dokazuju
da gotov proizvod odgovara zahtevima standarda i zahtevima kupaca. ZavrSna kontrola se
razlikuje u zavisnosti od toga da li je isporuka belog lima u koturu ili u paketima.

ZavrSna kontrolua obuhvata | kontrolu otpadnih voda iz Pogona otpadnih voda i iz TJ
Galvanizacija.

2. Oprema koja se koristi

Tabela Ill.3.1.7.a_Centralna laboratorija (Upravna zgrada, prostorija br. 9,16,17,18, 21,22)

Br. Naziv uredaja Tip Godma Kapacitet Prozvodag
proizv.
pH — metar
1 VAN UPOTREBE InoLab pH 730 2008 WTW
pH — metar
2. VAN UPOTREBE InoLab pH 730 2010 WTW
InoLab
3. pH — metar pH 7110 2019 WTW
Laboratorijska centrifuga L o
4. VAN UPOTREBE PLC-322 Tehnika Zelezniki
Merilo mase Mettler
5 AnalitiCka vaga H 542 1980 Switzerland
6. Merilo mase 2615 1980 Tehnika Zelezniki
Analiti¢ka vaga
7. Merilo mase AS220.R2 2019 Radwag Poland
Analiticka vaga
8 Mer.|lo mase E 200 1980 Mettler
Precizna vaga Switzerland
9. Merilo mase EW 820-2NM | 2011 Kern
Precizna vaga
10. Laboratorijski reSo C-MAG HP10 2010 IKA
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Laboratorijski reSo
11. VAN UPOTREBE C-MAG HP10 IKA
12. Laboratorijski reSo C-MAG HP10 2019 IKA
Merilo koncentracije,

13. VIS spektrofotometar DR2800 2010 Hach

14. Vakuum pumpa TIP 16612 2009 Sartorius

15. Laboratorijska suSnica UNB - 400 2010 Memmert

16. | Aparat za destilaciju vode ID 16 2005 16 1/h d.o.o. ,IVA" N.Sad

Tabela ll1.3.1.7.b_Pogonska laboratorija (Proizvodna hala, prostorija br. 47, 48)

. . : Godina : .
Br. Naziv uredaja Tip DIOIZV. Kapacitet Prozvodad
Merilo nanosa ulja na Donart
L belom limu,Elipsometar CA 2005 Elektronics, INC
Merilo nanosa ulja na Donart
2. belom limu,Elipsometar CA 2010 Elektronics, INC
3 Ureq’aj za ispitivanje 3 3S 1080 2005 Wilson Wolpert
tvrdoc¢e lima, Rockwell Europe
4 Urec‘}’aj za ispitivanje 3 3S 1080 2008 Wilson Wolpert
tvrdoc¢e lima, Rockwell Europe
Uredaj za ispitivanje i Wison instrument
5 tvrdocée lima, Rockwell S00MRA-S 1980 — New York
pH — metar
6. VAN UPOTREBE MA5705 Iskra
Merilo nanosa hroma na
7. belom limu, ECAlayer Model 200a ISTRAN Bratislava
VAN UPOTREBE
g, | Merlonanosahromana | cppoyveta | 2018 Quality by Vision
belom limu
Merilo debljine-Mikrometar :
9. VAN UPOTREBE 395-271 Orion
Merilo koncentracije,
10. Luminiscentni LS55 Perkin Elmer
Spektrofotometar
Merilo koncentracije,
11 VIS spektrofotometar DR2800 2010 Hach
12. pH - metar inoLab pH 730 WTW
InoLab
13. pH — metar pH 7110 2019 WTW
14. Presa za diskove EPA -4 1989 Pobeda IMO
. , DURMA Model Durmazlar Mak
15. Ruéne makaze za lim KGM 1215 2010 AS Turska
Laboratorijska centrifuga , . :
16. VAN UPOTREBE Rotofix 32 Hettich zentrifugen
17. | Laboratorijska centrifuga Rotofix 64 2017 Hettich zentrifugen
18. Laboratorijski reSo C-MAG HP10 2010 IKA
19. Merilo hrapavosti lima Surtronik 3 1985 Taylor-Hobson
England
20. Merilo hrapavosti lima 178-930D 2003 Mitutoya
21. Laboratorijska susnica ST 05 Instrumentarija
Zagreb
2o, | Mikrometar, sa sfernom IP 65 Mitutoyo
dodirnom powvrS§inom
23 Merilo nanosa kalaja na | STANNOMetal 2009 Quality By Vision
' belom limu 9000 Ltd
24. Urgdaj Za |ls.p|tl|vanje 129 Erichsen
izvlacenja lima
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Titrator-za odredivanje : Hanna
25. MSA Titrator 2017 Instruments
Uredaj za odredivanje , :
26. ADITIVA Tensiometer 2019 Sita
27. Spektofotometar DR 2800 Hach Lange
28. Spektofotometar DR 6000 2017 Hach Lange

Tabela Ill.3.1.7.c_Laboratorija za ispitivanje belog lima zatezanjem (Proizv.hala,soba br. 57)

Br. Naziv uredaja Tip Godma Kapacitet Prozvodac
proizv.
Presa za epruvete
1 VAN UPOTREBE EPA -4 1989 Pobeda IMO
2. Presa za epruvete Pneumatska 2021 HICO
Merilo sile, MaSina za OTTO WOLPERT
3. o : 5TZzZ 77150 1979 WERKE-
ispitivanje zatezanjem :
Ludwigshafen
4. | Mikrometar, sa ravnom IP 40 2009 Mitutoya
dodirnom powvrS§inom
5. | Mikrometar, sa sfernom IP 65 Mitutoyo
dodirnom powvrS§inom
6. | Kljunasto pomiéno merilo C807181005 2009 Orion
7. Laboratorijska suSnica UNB - 400 Memmert

U laboratoriji se koriste slede¢a dokumenta:

1. Plan prijemnog kontrolisanja; Prilog 111.3.1.7.a
2. Plan procesnog kontrolisanja; Prilog 111.3.1.7.b
3. Plan zavrSnog kontrolisanja, Prilog 111.3.1.7.c

3.2 Podaci o najboljoj dostupnoj tehnici koja je koriSéena za procenu posla

Tehnologija proizvodnje belog lima po postupku sa "MSA” (Methane Sulfonic Acid)
elektrolitom, je primenjena u fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.0. — ogranak
Sabac, ¢ime zaokruZzena tehnologija u toj oblasti i izvrSena je zamena elektrolita
fenolsulfonske kiseline (FSK).

Tehni¢ka konstrukcija linije omoguc¢ava zamenu sadasSnjeg elektrolita, fenolsulfonske
kiseline sa odgovaraju¢im aditivima, sa Metansulfonskom kiselinom (MSK), CH3zCOsH i
Sn?*, kao nosiocima galvanskog procesa.

Prednosti :
- pravilno podeS$ena gustina struje, jer dozvoljava Sirok raspon, 10-55 A/dm?
- stvaranje manje mulja,
- mulj je lak za reciklazu

Nedostaci:

- "MSK” rastvor je jako korozivan, pH<1,

- rigorozno drzanje temperatura jer promene donose defekte na limu,

- jedini¢ni troSkovi elektrolita su visoki, ¢Celije se moraju prilagoditi i preduzeti mere da se

smanji gubitak elektrolita

- povecanje kapaciteta pumpi
Detaljan opis postupka sa "MSA* (Methane Sulfonic Acid) elektrolitom je delimi¢no dat u
Prilogu br.lll.3.2.a, a celokupno u elektronskoj formi.

“ HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac



Zahtev za izdavanje Integrisane dozvole _ lll. Detaljni podaci o postrojenju, procesima i procedurama strana 75

3.3 Uporedivanje procesa koji se obavlja u odnosu na relevantni BAT

Fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, je na osnovu
viSegodiSnjeg pracenja stanja i uticaja na Zivotu sredinu, kao i zahteva veZeCe zakonske
regulative, preispitivanja sistema Upravljanja zastitom zivotne sredine, doSla do uverenja da
nema znacajnih odstupanja od BAT i propisanih uslova.

3.3.1 Supstitucija opasnih materija

U postrojenju “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, u procesu
proizvodnije koriste se sledece opasne materije:

- sumporna kiselina, - vodonik peroksid, - alkalno sredstvo
- metansulfonska kiselina, - solvoklin,
- natrijumbihromat, - hromna kiselina, - mineralno ulje

Svaka od ovih materija se skladisti u skladisni prostor tano odreden za tu namenu, a
rukovanje njima je po tacno odredenoj proceduri Rukovanje i skladiStenje opasnim
materijama. Supstitucija ovih opasnih materija za sada nije moguca.

3.3.2 TehnoloSki proces

U “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, postignut je pouzdan rad
primenom sledecih mera:

- Optimizovanom kontrolom procesa tj. pracenjem i odrzavanjem znacajnih parametara
u postavljenim okvirima (temperature, koncetracije itd.) na osnovu delimiéno
kompjuterizovanog sistema upravljanja.

- Planovima prijemnog, procesnog i zavrSnog kontrolisanja u celosti se prate svi ulazni
inputi kroz sam proces do stvaranje zavrsnog proizvoda.

- Planovima autokontrole prate se i usmeravaju aktivnosti proizvodnje u odrzavanju svih
znacajnih parametara u procesu.

- Postojeéim Sistemom upravljanja kvalitetom, odnosno Planom kvaliteta za svaki
proizvod fabrike prikazane su sve relevantne faze i aktivnhosti koje obuhvataju
proizvodnju i kontrolu sirovinskih materijala, proizvodnju meduproizvoda i finalnih
proizvoda, kontrolu kvaliteta meduproizvoda i finalnih proizvoda. Takode,
uspostavljene su i odgovarajuce procedure koje se odnose na specifikacije sirovina,
proizvode i normative.
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3.3.3 Najbolje dostupne tehnike (BAT)
BREF OOKYMEHT 3A MHOYCTPUJCKE PACXNAOHE CUCTEME

Y BREF gokymeHTy Koju ce ogHocu Ha nHayctpujcke pacxnagHe cucreme (Reference Document on the application of Best Available
Techniques to Industrial Cooling Systems, aeuembap 2001.) gate cy Haborbe OOCTYNHE TEXHUKE 3a pacxiagHe CUcTeMe.
PacxnagHu cuctem y cpabpuum 3a npomsBoaky 6enor nuva YvHe ABa 04BOjeHa CMCTeMa pacxnajHe Boae: OTBOPEHM pacxnagHu CUCTEM U

3aTBOPEHMN CUCTEM.

Y Tabenu y HacTaBky je AaT npernes Hajoorbmx 4OCTYMHUX TEXHMKA BE3aHO 3a MHAOYCTPUjCKe pacxnagHe cucteme u nopehene ca noctojehum
CTakeM Yy MOroHy 3a npouseoaky 6enor nuva oneparepa HBIS GROUP Serbia Iron & Steel d.o.0. beorpag - orpaHak LLa6au,.

PecdepeHTHHU YcarnaweHocT
BAT 3axteBu ytBphieHun pi%g_:\_n ?:)T TexuonquKo - TEXHU'KO pellere (A:?HE/AH-:Ije MnaH 3a wusﬁiiﬁiujenoﬂ?g:rba

pecdepeHTHUM BREF nokymeHTOM BREE Koje ce npumemyje NPOMEHMEBO) ycarnawaBaHe € BAT
OOKYMEHTY)

Mornaerbe 4. Hajoorbe goctynHe texHuke (BAT) 3a nHgycTpujcke pacxragHe cucteme

Mornaserbe 4.2. Xopn3oHTanHu npucTyn 3a gecduHucawe BAT 3a cucteme 3a xnahemwe

Mornaerbe 4.2.1. Cuctem 3a xnahewe M 3axTeBU npoueca

BAT 3a cBa noctpojema je Ha pacxnagHom Topky Aellasa ce OA

MHTErpucaHu NpucTyn cMarely
yTuuaja MHOYCTPUjCKNX pacxriagHux
CMCTEMA Ha XUBOTHY CpeaMnHY,
oapxasajyhu paBHoTexy usmehy
MMPEKTHUX N UHOMPEKTHUX YyTULaja.
[pyrnm peunma, epekaT cmamena
emMucuja mopa 6UTH ypaBHOTEXEH ca
NOTEHLMjarmTHOM NMPOMEHOM YKyMHe
eHepreTcke epmkacHocTn. TpeHyTHO
He NoCToju MUHUMarHU OgHOC Y
norneay KOpUCTU 3a XNBOTHY
cpeauHy n moryher rybutka ykynHe
eHepreTcke ePnKacHOCTHU Koju ce
MOXE KOPUCTUTU Kao Mepurio 3a
NoCTU3ahe TEXHMKA KOje ce Mory
cmaTtpatn BAT.

BREF ICS
42.1.1

npupoaaH npouec pasMeHe TonnoTe
namehy Tonne Boae N OKONHOr
Basgyxa. Temnepartypa oxnaneHe
BOAE, KOja je ucta kao u y 6aseHnma
xnagHe Boge (NpaTtu ce
CBaKOOHEBHO) ce kpehe y
nHTepsany o 08 no 25°C, 3aBUCHO
o4 roamwker goba. Oea TonnoTa je
HeuckopuwheHa - pacyTta eHepruja
cpenHer H1BOA.

BAT 3axTeBu He nocToje.
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PecdepeHTHHU YcarnaweHocT
BAT 3axTteBu yTBpheHu AOKYMEHT | 1o xHOMOLWKO - TEXHMUYKO pewere ca BAT. MnaH 3a W3noc . Batym
pecdepeHTHUM BREF nokymeHTOM (BAT no Koje ce npumemyje (Ralne/umje ycamamaBaH’ewusecmume.qocm:;al-ba
BREF NpoMeHUBO) € BAT
OOKYMEHTY)
CmareHe HMBOA UcnyLutTakba Y 3MMcKkoM nepuogy je Manv HMBO OA
TONMAOTE ONTUMMU3ALINJOM UMK pacyTe eHepruje T<8C.
MOHOBHO KopuLhere BREF ICS |PacxnagHu Topak 3umu ce
YHyTpalLlHe/cnorbHe TonnoTe. 4.2.1.2 npeBoan Yy 3UMCKN PeXum paga,
300r cnpeyaBara HacTaHka
negeHunua.
BAT je xnahene BOOOM Ynme ce Mpumeryje ce xnaherwe BOOOM. OA
nosehasa ykynHa eHepreTcka
ednKacHOCT.
BAT cy Mokpu n xnbpugHu Mpymeryje ce MOKpU pacxnagHu OA
pacxnagHu cuctemn. OnTumanHa CUCTEM KOju Ce 3aCHMBa Ha
YKyMnHa eHepreTcka e(pmkacHOCT ca peumpKynncaHoj BoOAu Kojoj ce
LITeAHOM BOJE U CMatbeH-eM BREF ICS  nopnaje Bona 13 6yHapa camo y
BUArbMBE Nepjanule 3arafewa. Cyso|  4.2.1.3  konuumnm notpebHoj Aa HapgokHaam
xnaheke je Matbe norogHo 36or Tabena 4.1 yGurke ycknen ncnapasatsa.
3axTeBaHOr NPocTopa U cMakeHa
eHepreTcke eouKacHOCTU.
BAT je nHampekTaH cuctem 3a MpymMeryjy ce MHONPEKTHN OA
xnahewe. Cmarene pusvka of pacxnagHu cuctemu 3a xnaneme
Lypema. enekTponuta.Bpwu ce roguilrsm
npernes v no noTpebu 3ameHa
PeuuvpkynaumoHu cuctemu. KopucTe ce BnaxHu 3aTBOpPEHH OA
3B0OBMBM CY BRaXxHW, CyBU NNK pacxnagHu peunpKynaumoHm
XMOPUOHM peLMpPKYNaUnoHN CUCTEMMU. CUCTEM.
- OnTyMmun3aumja HUBOA NOHOBHOT BREE ICS KopucTe ce peumpkynaumoHn OA
nckopuLlera eHepruvje 4214 cucTemu.
- Kopuwhetrse peuupkynaunoHmx Tabena 4.2

cucTema
- W36op mecTa nocTaBrbaka (3a
HoBe cucTeMe 3a xnahere)
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BAT 3axteBu ytBphieHun
pedepeHTHUM BREF nokymeHTOM

Kopuwhere xmbpunaHmx pacxnagHmx
cuctema. Kputepujym: ako je
06aBe3HO CMakbense nepjaHuLLe 1
CMar-eH-e BUCMHE TOpHa

PecdepeHTHHU
DOKYMEHT
(BAT no
BREF

DOKYMEHTY)

TeXHOSOLWKO - TEXHUYKO peLueH-e
KOje ce npumemryje

YcarnaweHocTt
ca BAT
(na/He/nuje
NpoMeHUBO)

MnaH 3a
ycarnawaBaHe

U3Hoc
NMHBECTULINjE
€

DaTtym
AocTu3ama
BAT

HIM

Mornaerbe 4.3. BAT 3a cmakeHe NoTpoLH:€ eHepruje

Mornaerse 4.3.1. OnuwTe

BAT y ¢pa3sun npojektoBama
pacxnagHor cuctema je:
*  CmaruTK nogyxHe oTnope npu

TpaHCMOPTY TEYHOCTU M racoBsa

» Kopuwwhere BrcokoedunkacHmx
ypehaja ca H1UCKkum Kopuwherem
eHepruvje

» CmamunTu 6poj eHepreTcku
3axTeBHux ypehaja (AHekc X1.8.1)

» [NpumeruBaTV ONTUMM3OBAHY
obpapy pacxnagHe Boge y
cucTemMMMa 3a Nponas u MOKpUM
pacxnagHuM TOpH-eBMMA, Kako 6u
noBpLUNHE Bune yicTe u Kako 6u
ce n3berno cTBapane Hacnara,
nproakbe 1 Koposuje.

BREF ICS
4.3.1.

HIM

Mornaerbe 4.3.2. TexHUKe 3a cMarewa y okBupy BAT npuctyna

Kopuctutu onuujy 3a npoOMeHLuB
pag cuctema 3a xnahewe. Tpeba
MOeHTUMKOBATK 3axTeBaHn oncer
xnahera. Kputepujym je ykynHa
eHepreTcka enKacHocCT.

BREF ICS
4.3.2.
Tabena 4.3

Mpymeryje ce NpoMeHIbUB pag
cucTtema 3a xnahemne, npu
pasnMYMTUM aTMOCqEPCKUM
npunukama. PacxnagHa Topak MMma
3MMCK/ U NETHN pexuM paja u
pexnumMun cy nogeLleHun y oncery

xnahera Koje AnKTupa npouec

OA
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PecdepeHTHHU YcarnaweHocT
BAT 3axteBu ytBphieHun AOKYMEHT | 1o xHOMOLLKO - TEXHNYKO pelies-e ca BAT. MnaH 3a W3noc . Batym
pecdepeHTHUM BREF nokymeHTOM (BAT no Koje ce npumemyje (Ralne/umje ycarnamaBal-l:»em"""ecwu"'me":"ocww'a":’a
BREF NpoMeHUBO) € BAT
OOKYMEHTY)
MopelwaBake NpoTOKa Basayxa/ MNopelwasare NpPoToKa BOAe ce OA
Boae. Tpeba n3behun HectabunHocT npuMetrbyje Npu pasnuunTmm
kaBuTauuje y cuctemy (koposuja u pexvMmmMa Npon3BoaH-e.
eposuja). Kputepujym je
NpOMEHbUBA NPOM3BOaH-A.
OnTMMM30BaH TpeTMaH BoAe U OnTMMM30BaH TpeTMaH Boae U OA
TpeTMaH noBpLUMHe LieBU. 3axTeBa TpeTMaH NoBpLUMHE LEeBn ce
oarosapajyhe npahemne. Kputepujym NpyMersyje KOA BNaXxKHUX cuctema,
CY YMCTe NOBPLUMHE LUPKynapHor TpeTupaweM agekBaTHUM
pa3smerumBaya TonnoTe. XemuKanvjama.
Kopuctutn nymne n BeHTunaTtope ca HM
pagHUM KOMIOM KOoje uMa Mamy
eHepreTcky notpowmy. Kputepujym
je cmarbere NoTpoLHe cneundundHe
eHepruje.
Mornaerbe 4.4. CMmakbewe noTpeba 3a CBEXOM pacxiiagHOM BOAOM
MornaBrbe 4.4.1. Onwre
3a HOoBe cucTeme Mory ce aatu Paau ce o noctojehem noctpojemsy. OA

cnepgehe u 3jaBe:

Y cBeTny yKyrnHOr eHepreTcKor
6unaHca, xnafewe BOOoOM je
HajedmKacHuje;

3a HoBe nHcTanauuje Tpeba
n3abpartu nokauujy 3a gOCTYNHOCT
[OBOMbHUX KONUYMHA
(noBpLUMHCKE) BOAe Y crny4ajy
BenuKknx notpeba 3a pacxnagHom
BOLOM;

MoTpeby 3a xnaherem Tpeba
CMarsMTV ONTUMM3ALMjOM NOHOBHE

BREF ICS
4.4.1.

3a cBe HoBe npojekTe 6uhe
ypaheHn nnaHoBm 3a CMakeHe
noTpeba 3a CBEXOM pacxnagHoM
BOAOM. YMecTO 2 komnpecopa ZP-3
YKYMHe MHcTanucaHe cHare 223 kKW
M jeaHor BogeHo xnafheHor
MHcTanupaH je jegad Atlas Copco
ZT250 VSD cHare 250 kW.
KopucTe ce peumpkynaumoHn
cucTeM.
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PecdepeHTHHU YcarnaweHocT
BAT 3axTteBu yTBpheHu AOKYMEHT | 1o xHOMOLWKO - TEXHMUYKO pewere ca BAT. MnaH 3a W3noc . Batym
ecdepeHTHUM BREF nokymeHTOM (BAT no Koje ce npumemyje (Ralne/umje carnawagamwe/ CoCIMtMIgAOCTUIaNA
pegep AOKY BREF ) P vl npomersueo) | € BAT
OOKYMEHTY)

y noTpebe TonnoTe;

» 3a HoBe 1 HcTanauuje Tpeba
n3abpartu nokauujy 3a gOCTYNHOCT
aZlekBaTHe BOAe 3a npujem,
nocebHo y cny4ajy BENUKUX U
cnywTaka pacxnagHe BoAe;

* Tamo rae je JOCTYMHOCT BoAe
orpaHudeHa, Tpeba nsabpartu
TEeXHonorunjy Kkoja o moryhaea
pasnuuuTe Ha4nHe paga Koju
3axTeBajy Make BoJe 3a
nocTu3are NoTpebHor kanaunTeTa
xnafewa y CBakoM TPEHYTKY;

3a nocrojehe cucrteme 3a xnahemwe

BOOOM, noBehate NOHOBHE Y

noTpebe TonnoTe 1 NoborbLIaHe

paja cuctemMa MoXe CMaruTh

NoTpebHy KOonMymMHy Boae 3a

xnahemne. Y crnyyajy peka ca

orpaHmyeHom AocTynHowwhy

NoBpLUMHCKE BOAE, MPOMEHa ca

jeqHoKpaTHOr cucTtema Ha cucTeme 3a

xnahere ca peumpkynaumnjom je

TEXHOJIOLKA O numMja n Moxe ce

cmaTtpa™m BAT. VY c BuM

CryyajeBMMa peumpKynaLlmoHo

xnahere je onuuja, anu 3a To je

NOTPeOHO NaxrbLMBO GanaHcMpamwe
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PecdepeHTHHU YcarnaweHocT
BAT 3axteBu ytBphieHun AOKYMEHT | 1o xHOMOLLKO - TEXHNYKO pelies-e ca BAT. MnaH 3a W3noc . Batym
pecdepeHTHUM BREF nokymeHTOM (BAT no Koje ce npumemyje (Ralne/umje ycamamaBaH’ewusecmume.qocm:;al-ba
BREF NpoMeHUBO) € BAT
OOKYMEHTY)
ca opyrum pakropmma, Kao LwTo je
NOTPeOHO KOHAMLIMOHWMpPaHEe BoAE U
HVXa yKyrnHa eHepreTcka
edrKacHOCT.
Mornaerse 4.4.2. UpeHTMMKOBaHe TeXHUKEe CMakeHa Y OKBUPY BAT npuctyna
OnTumm3auumja noHOBHe ynoTpebe HM
Tonnote: Kputepujym je cmamere
notpebe 3a xnahewem
Kopuwhere nogsemMHnx Boga Huje KopucTu ce peunpkynucaHa Boaa, OA
BAT / Cmarbene kopuwhera 1OK ce noA3emMHa Boaa 13 byHapa
OrpaHn4eHnx n3sopa KOPMCTWN CaMo Kao JOoMNyHa CUCTEMA.
Kopuwhere peunpkynaumoHmx Y unrby cmakera NoTpoLUHE BoAe OA
cnctema/CmMmareHe NOTPOLLH-E BOAE KOpUCTK Ce peumpKynauumja Boge.
Ynotpeba xubpugHux cuctema BREE ICS HM
xnahera. Kputepujym je cmamere 442
ynoTpebrbeHe Boae, rae nocToju Ta6ena 4.4
obaBe3a 3a CMakeHeM nepjaHuLe 1
CMaH-eH-EM BUCUHE TOPH-A.
Ontumusaumja 6poja unknyca soge y MepmaHeHTHO ce paau Ha OA
peuvpkynaumju/Cmatbetse CMaHseHby NOTPOLLHLE CBEXEe BoJe.
NOTPOLLK-€ CBEXE BOAE MpuMer-eHa je onTumusamja
Lmknyca oborahusara Boze.
CBexa Boga Kojom ce cuctem
nonyHyje ce oMekLuaBa.
MornaBrbe 4.6. Cmawbewe emucuja y Boge
Mornaerbe 4.6.3. TexHUKe 3a cMarewa y okBupy BAT npuctyna
/AHanmn3a KOpo3MBHOCTU NpPoOLEeCHe BREF ICS HM
CyncTaHLe Kao 1 pacxnagHe Boge 4631
kako 6u ce nsabpao npasu Ta6ena 4.6

MaTepwujan. Kputepujym je
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BAT 3axteBu ytBphieHun
pedepeHTHUM BREF nokymeHTOM

PecdepeHTHHU
DOKYMEHT
(BAT no
BREF

DOKYMEHTY)

TeXHOSOLWKO - TEXHUYKO peLueH-e
KOje ce npumemryje

YcarnaweHocTt
ca BAT
(na/He/nuje
NpoMeHUBO)

MnaH 3a
ycarnawaBaHe

U3Hoc
NMHBECTULINjE
€

DaTtym
AocTu3ama
BAT

Kopuwhere Mate 0CeTIbUBUX
MaTepwujana Ha Koposujy.

PacxnagHe cucteme npojektoBaTu
Tako fa ce n3berHy ctardupajyhe
30HE Kako By ce CMarburne KOnMumHe
arnryu u Kkoposuja.

PacxnagHa Boga CTpyju Kpo3
YHYTPaLUHOCT LEBU 1 HA NOBPLUMHM
LLeBW ce MojaBrbajy Benvke Hacnare
anru. 3aBucKu oa; AnsajHa, NpoLecHe
TemnepaType 1 npuTmncka.
Pa3menvBayum TonnoTe ca LeBHUM
CHOMOM 1 omoTayeM Tpeba aa 6yay
NpOjekToBaHM Tako Aa je nako
HNXOBO Ynwhene

Xnagwaum un pasmersneayn Tonnote/
BpsuHa pacxnagHe Boge y
xnagwaumma Tpeba aa 6yge > 1,8
m/s 3a HoBy onpemy 1 1.5 m/s'y
Cny4yajy penapvpaHor cHona LieBu
300r cmareHa Hacnara (3anprbarba)

Xna/:u-bau,m N pasmewnBadm TonnoTe

Bp3vHa pacxnagHe Boge y
pa3vermMBavMMa TonnoTte Tpeba ga
byne Beha og 0,8 m/s 360r cmateha
Hacnara (3anproarba)

Xnagraum v pasMersuBaydn TonnoTte
KopuctmTn nebpuc-comntepe aa 6u

CucTemu cy NpojeKkToBaHU Tako Aa
cy nsberHyte crarHmpajyhe 3oHe
(30HEe cManeHMX Bp3vHa kpeTara
BOAE).

OA

HIM

HIM

HIM

HIM
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PecdepeHTHHU YcarnaweHocT
BAT 3axTteBu yTBpheHu AOKYMEHT TeXHOSOLWKO - TEXHUYKO peLueH-e ca BAT. MnaH 3a W3noc . Aatym
pedepeHTHUM BREF nokymeHTOM (BAT no KOje ce npumemryje (Ra/ne/nmje ycamamaBaH’ewusecmume.qocm:;al-ba
BREF npomeHunBo) € BAT
DOKYMEHTY)
Ce 3alTMTMO pa3MerMBay TonnoTe
roe je sanywaeane npodnem
3a 0OTBOpEHe pacnxagHe Kyrne: YnotpebrbaBajy ce ucnyHe koje cy OA
YnoTpebrbaBaTu UCMyHy Koja je OTBOPEHE 1 NoApXKaBajy BErimKo
OTBOpEHa U nogpxxasa BESIMKO onTepehere, Kog pacxnagHor
ontepehere. Kputepujym je Topka. He kopucTtu ce cnaHa Boga.
n3beraear€ anru y ycrosmMmMa cnaHe [lpBeHn nenoBsu ce He Kopucre,
BOJE. ncnyHa je og PVC.
TpeTupare gpBeHux genosa nomohy
CCA (chromated copper arsenate)
unu TBTO (tributyl tin oxide) Huje
BAT. Kputepujym je nsdehu onacHe
cyncTaHue 36or TpeTMaHa
OMONOLLKOT TPYIbEH-A.
Npaheke 1 KOHTpona xemmama KoHTpona keanuteTa OA
pacxnagHe Boge. Kputepujym je (nabopatopuje) BpPLLUM MOHUTOPUHT
CMarMTUN YyNnoTpeby onacHux napameTtapa pacxnagHe Boae u
xemukanuja. BAT Huje kopuwhemse: KOHTpOnMLIe ux (nogeLlaBarkem
*  XPOMHUX jeanHetba, paga nojegnHayHunx ypehaja
o  SKUBUHUX jeﬂy”.bepba, cucTtema 3a npunpemy qu,a). HI'Ip
*  OpraHoMeTarnHux jefureta (Hp. | pocc oo KOHTpOna npoueca xemujcke
OpraHo-SN jenuibetsa), npunpeme npouecHe Boae
4.6.3.2 nogpasymesa npahewe
* MepkanTobeH30Tuasorn, Tabena 4.7 E€NEKTPONPOBOATLUBOCTY 1 pH

* LUOK TPeTMaH ca buoumnaHum
cyncrtaHuama He ysaumajyhu y
063up: xnop, 6pom, 030H 1 H,0..

KpuTepujym je ynoTpebrbaBat mame

onacHe cyncraHLe.

BoAe. Ta Boaa ce KopucTn y
3aTBOPEHMM peLMpKynaLMoHUM
pacxnagHvuM cuctemmma (Hrp.
KOTNOBW, KOHOYKTOP BarbLm) 3axTes
3a TexHuke koje Hucy BAT je
3a0BOIbEH jep ce KopucTe

broumamn Ha 6asm xnopa.
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PecdepeHTHHU YcarnaweHocT
BAT 3axTteBu yTBpheHu AOKYMEHT | 1o xHOMOLWKO - TEXHMUYKO pewere ca BAT. MnaH 3a W3noc . Batym
pecdepeHTHUM BREF nokymeHTOM (BAT no Koje ce npumemyje (Ralne/umje ycarnamaBal-l:»em"""ecwu"'v“e":"ocww'a":’a
BREF NpoMeHUBO) € BAT
OOKYMEHTY)
Mpahene pa3Boja BoAoeHUX Mcnopyunouu npate u gajy npegnor OA
opraHv3ama (anre, MaxoBuHe) Aa 6u no3se xemukanuje kojy Tpeba
ce ONTYMM30BAarno J03npare, Kof NPUMEHNTA y CUCTEMY Y3 NPUMEHY
OTBOPEHMX BOAEHUX pacxnagHux CBIX MEPa 33 BOACHE Opraisme.
A CBaka xeMuKanuja Koja ynasu y
kyna. Kputepujym je umrbaHa gosa cabpuky mopa nocegosatv MCC
Grounaa. MUCTY Ha OCHOBY Koje Ce BpLUM
opnobpaBatbe ynacka y habpuky.
JenaH oa ycnosa je oa He gonasu
N0 yrpoXKaBaHa BOAEHUX
opraHu3ama.
3a 0TBOpEHe pacxnagHe BoaeHe Boaa 13 6yHapa ce KopucTu Kao OA
Kyne: nonyHa 3aTBOPEHOr cuctema
* pap ca 7<pH<9 pacxnagHe Boge. pacxnagHux Boda, a oHa je 6naro
KpuTtepujym je cmarbere ankanHa, 1j. pH je y nitepsany og 7
KOJIMYMHE Xunoxnopura. 0o 9, Yume ce cMmambyjy noTpebe 3a
* 3aTBOPUTM UCMyLUTaHE BOAE HaTpujym xmunoxnoputom. 3beraea
(oocorbaBarse) NpMBPEMEHO ce ucnyLlwTake Boga HaKkoH
HaKOH [o3upana buounaa. \;nofaBatba bvounaa.
Kputepujym je cmarberse emuncuje
6p30o xuaponuayjyhux buounaa.
MornaBrbe 4.7. Cmawbewe eMucHja y Basayx
Mornaerbe 4.7.2. TexHUKe 3a cMamewa y okBupy BAT npuctyna
EmMucuja nepjaHuLe Ha BENUKO] KoHTpona 6p3uHe He goBoau A0 OA
BUCMHWN Ca MUHUMYMAaNHOM Op3nHOM cnywiTata nepujaHuLe 4o 3eMrbe, a
MCMyLUTEHOT Basgyxa Ha usnasy u3 BREF ICS |HéMa Hu 3axTeBa y norneay
TopHa. Kputepujym je nsdehu 4.7.2 :g's:ae"ba nepjaHnLie u BncHe
nocesane nepjaHuue 4o HMBoa Tabena 4.8 '
3emMrbuLTa.
MpuMeHa xMbpunaHe TEXHMKE Unu HI
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PecdepeHTHHU YcarnaweHocT
BAT 3axTteBu yTBpheHu AOKYMEHT | 1o xHOMOLWKO - TEXHMUYKO pewere ca BAT. MnaH 3a W3noc . Batym
(BAT no . . (na/He/nuje NHBecTUUMje JoCTU3aba
pecdepeHTHUM BREF nokymeHTOM BREE Koje ce npumemyje POMEHMBO) ycarnawaBsaHe € BAT
OOKYMEHTY)
NPYrnx TeEXHWKa cynpecuje
nepjaHuue, Kao LWTO je MOHOBHO
3arpeBah-e Basgyxa. [oTpebHo je
ypagouTu nokanHy npoueHy (ypbaHe
obnactn, caobpahaj). Kputepujym:
n36ehn cbopmumpare nepjaHuLe.
3a cBe BoAeHe pacxnagHe Kyrne: YnpaBHa 3rpaga u octanu objekTu OA
NpojeKToBaTH U NO3NLIMOHMPATH koju umajy knuma ypehaje yoar-esu
n3nas Topra Aa 6u ce nsberno aa Cy OA pacxnafHor Topk-a u He
krma ypehaju yeucajy Taj Basayx. 3T/g;gfajy Ba3OyXx Koju emuTtyje
KpuTepujym je oa ce nsberHe ytuuaj '
Ha KBanuTeT Basgyxa y 3aTBOPEHOM
npoctopy. Ouekyje ce oa je Mame
BaXHO 3a BernuvKe pacxrnagHe
TOpHEBE Ca NPUPOLAHUM CTPYjareM U
3Ha4ajHOM BUCUHOM.
3a cBe BoJeHe pacxnajHe TopHeBe: PacxnagHu Topam je KOHCTpyucaH u OA
KOPUCTUTW UCTYHY TOPH:a, Koja “Ma 1CMyHy Tako da cy rybuum
yCMepaBa kanrbuue Boge, ca MUHMManHW. 3ameHa ncnyHe ce
ryéutkom <0,01% ykynHor npoToka BPLUM NEPUOAMIHO, KaKO He Bu
. NoLLIIo A0 rybuTaka yKynHor
peuvpkynauuote soje. Kputepujym NpPOTOKa peLupKynaLoHe Boae.
je cmarserse rydutka ycnep
ycmepaBawa Boge. Tpeba
oApXaBaTu HU3aK OTMOp Ha Basayx
Koju cTpyju.
Mornaerbe 4.8. Cmawbete emucuja byke
Kopuctutn mare 6yyHe BeHTunatope| BREF ICS [KopucTe ce BeHTunartopu seher OA
Ca KapaKTepucTMKama Hrp: - 4.82 NPpeyHuKa 1 Ca CMar-eHOM Op3nHOM
- BeHTunatopw Beher npeyHuka, Tabena 4.9 CTPYjara Basayxa.
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PecdepeHTHHU YcarnaweHocT
BAT 3axTteBu yTBpheHu AOKYMEHT | 1o xHOMOLWKO - TEXHMUYKO pewere ca BAT. MnaH 3a W3noc . Batym
(BAT no . . (na/He/nuje NHBecTUUMje JoCTU3aba
pecdepeHTHUM BREF nokymeHTOM BREE Koje ce npumemyje POMEHMBO) ycarnawaBsaHe € BAT
OOKYMEHTY)
CmamneHa 6paunHa nonatuua (< 40
m/s).
- Kputepujym je cmamere byke
BeHTUnaTopa. HuBou cmarbera
Tpebano 6u aa 6yay < 5 dB(A).
3apoBorbaBajyha BucnHa unm PacxnagHu cuctemm y noroHy Hucy OA
MHCTanaumja 3By4HUX npuryineava. 3Ha4ajaH n3Bop Oyke. Manasn 3
KpuTepujym je ontmmnsosaHun ansajH TOpPH-a Ce Hanase Ha JOBOJSbHO
inndysopa. HueBom cmamnera Gyke cy BEMWNKOj BUCUHWN.
pasnuunTun.
Kopuctutn mepe npurylierwa Ha Ha Tophy He nocTtoje mepe OA
ynasy un nsnasy. Kputepujym je npurylerwa, anu 3a 1o 1 Hema
CMarere Oyke. HuBon cmamera notpebe jep cy n3BpLUEHA MepeH-a
Oyke 6u Tpebano ga 6yay = 15 dB(A). Ouvna ncnopg rpaHNYHNX BpeaHOCTU
nHankatopa byke. Mepetrse ce BpLUK
jeqHOM roguilHse
MornaBrbe 4.9. Cmawbewe pusnka og Lypeta
Mornaerbe 4.9.2. TexHuKe 3a cMawewa y okBupy BAT npuctyna
AT Ha pasmetsmBady Tonnote < 50°C. AT Ha pa3metbyBady TOnnoTe je < AA
TexHnyka peluersa 3a Behe 50°C.
BpeaHocTn AT ce pasnukyjy o
crny4aja go cnydaja. Kputepujym:
n3behn mane nykoTuHe. BREF ICS
Mpaheke Toka npoueca xnahema. 4.9.2 NocToje npouenype koje ce CTporo OA
PaguTn y okBUpYy NpojekToBaHMX Tabena 4.10 nowTyjy kako 61 npouec BOAMO y
rpaHUYHNX BPEOHOCTY. OKBMPY NPOjEKTOBAHUX FPaHUYHNX
BPEeOHOCTMW.
MpuMeHNTN TexHONOrnjy 3aBapuvBan€e ce NpuMetrbyje kog OA

3aBapuBara. 3aBapuBare Huje yBek

LieBacTux pasmerwnsada, 3aBMCHO
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PecdepeHTHHU YcarnaweHocT
BAT 3axTteBu yTBpheHu AOKYMEHT | 1o xHOMOLWKO - TEXHMUYKO pewere ca BAT. MnaH 3a W3noc . Batym
pecdepeHTHUM BREF nokymeHTOM (BAT no Koje ce npumemyje (Ralne/umje ycamamaBaH’ewusecmume.qocm:;al-ba
BREF NpoMeHUBO) € BAT
OOKYMEHTY)
npumeHrbuBo. Mepuno je YBpCcTUHa 0f: YBPCTUHE LIEBU, BPCTE
LeBw/ LEeBaCT! XOPU3OHTarnHu Martepwujana u Tuna Koposuje.
XNnagHak. Papose n3Boge atectmpaHu
Bapuouy Ha NPOCTOPY sa Koju je To
npeasuheH.
TemnepaTypa meTana Ha cTpaHu TemnepaTtypa meTana Ha CTpaHu OA
Boze 3a xnafewe <60°C. Boze 3a xnafeme je <60°C.
TemnepaTtypa yTude Ha CMakeh-e
koposuje. Liurs je cmamere
Kopoasuje.
KoHcTaHTHO npahene BoAe Koja ce HM
npeHupa (npoLec oacorbaBaka) u3s
cucTeMa kaga ce xnage
Mornaerbe 4.10. CMakeH-e GMONOLIKOr pacTta
Mornaerbe 4.10.2. TexHUKe 3a cMawewa y okBupy BAT npuctyna
Cmarere KONMYMHE CBETIIOCHE MocToju 3awTtnTa (Npenpeka) oa OA
eHepruvje Koja Jonasu go pacxnagHe CBETIIOCTU Ha cucTemmma y Bualy
Boge. Unrb je cmarene passoja anysuHa v caha.
anr.
3beraBare CTarHaHTHUX 30Ha HIM
n3ajH) n kopwhere onTMMM3oBaHOr
E(iw?v?czor TSSTMaeHa.eflMJ'b je O%SROT BREF ICS
CMar-eHe OMOMOoLLIKOr pacTa. 4.10.2
Kopuiherse kombuHalmje Tabena 4.11 'y 3acrojy ce BpLUM MEXAHMYKO OA
MEXaHNYKOr U XEMMjCKOT YnLhersa. ynwherwe No NnaHMpaHoj AMHaMULM
Linrs je unwhene nocne 3actoja y nponucaHoj y SAP-y.
pagy.
MNepuoanyHo npahere naToreHnx He npaTe ce natoreHn opraHn3mn y OA

MUKpOOpraHnsama y pacxriagHum
cuctemmnma. Linrb je wmxoBa

pacxnagHuMm cuctemMmma, jep oo
caga Huje buno noTpebe 3a TUm
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PecdepeHTHHU YcarnaweHocT
BAT 3axTteBu yTBpheHu AOKYMEHT | 1o xHOMOLWKO - TEXHMUYKO pewere ca BAT. MnaH 3a W3noc . Batym
ecdepeHTHUM BREF nokymeHTOM (BAT no Koje ce npumemyje (Ralne/umje carnawagamwe/ CoCIMtMIgAOCTUIaNA

pegep AOKY BREF ) P vl npomersueo) | € BAT
OOKYMEHTY)

KOHTpoOna. aHanusama.

OnepaTtopu 6u Tpebano ga Hoce HM

3aLTUTY 3a HOC K ycTa (P3-macke)
Kaja ynase y pacxnagHu Topam, a
Kaga je y pagy onpema 3a
pacnpliaBake unm kaga je umwhemne
BMCOKMM npuTtnckom. L je
CMar-eHe pu3snKa o MHGEKLUMje.
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Referentni dokument za utvrdivanje najbolje dostupnih tehnika je “Integrated Pollution Prevention and Control Reference Document on Best
Available Techniques for the Surface Treatment of Metals and Plastics August 2006”

UsaglaSenost

BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima sa BAT KOMENTAR
zahtevima
5.1.1. Tehnike za upravljanje procesom DA Fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac
5.1.1.1 Upravljanje Zivotnom sredinom :(rﬂgeu;eédéen i sertifikovan sistem ISO 14001 od strane autorizovane

BAT podrazumeva implementaciju i odrzavanje Sistema
menadzmenta Zzivotnom sredinom (EMS) koje obuhvata, u
zavisnosti od individualnih okolnosti, sledece:
« definisanje politike zastite zivotne sredine od strane visokog
rukovodstva (obavezivanje rukovodstva se smatra osnovnim
preduslovom za uspeSnu primenu ostalih uslova EMS)
* planiranje u utvrdivanje neophodnih procedura
« implementacija procedura, uz obracanje posebne paznje na
- strukturu i odgovornost
- obuke, svest i kompetentnost
- komunikaciju
- uklju€ivanje zaposlenih
- dokumentaciju
- efikasnu kontrolu procesa
- programe odrzavanja
- pripravnost i reagovanje u vanrednim situacijama
- usaglasenost za zakonskom regulativom iz oblasti ZS
» proveru ucinka i preduzimanje korektivnih mera, sa posebnim
akcentom na:
- monitoring i merenja
- korektivne i preventivhe mere
- vodenje evidencije
- nezavisnu (gde je moguce) internu reviziju, kako bi se utvrdilo
da li je sistem upravljanja zivotnom sredinom u skladu sa
planiranim aktivnostima i da li se pravilno primenjuje i odrzava
* pregled od strane visokog rukovodstva.

Ovim sistemom su obuhvaceni, implementirani i verifikovani svi
zahtevi BAT-a dati tatkom 5.1.1.
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BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima

UsaglaSenost
sa BAT
zahtevima

KOMENTAR

Tri dodatne funkcije koje mogu upotpuniti gore pomenute korake
smatraju se merama podrSke sistemu. Ipak njihovo odsustvo ne
smatra se odstupanjem od BAT-a. Ova tri dodatna koraka su:

» da akreditovano verifikaciono telo ili eksterni EMS proverivac
pregleda, oceni i revidira procedure menadZment sistema u
upotrebi

* priprema i objavljivanje (i mozda eksterna ocena) redovnih izjava
iz oblasti ZZS koje opisuju znadajne aspekte instalacija,
dozvoljavajuci uporedljivost iz godine u godinu sa zahtevima i
cilievima iz oblasti ZZS kao i sa referentnim vrednostima gde je to
moguce

+ sprovodenje i poStovanje medunarodno prihvacenih sistema kao
Sto su EMAS i EN ISO 14001:1996. Ovaj svojevoljan korak moze
dati vedi kredibilitet EMS. Posebno EMAS, koji objedinjava sve
gore pomenuto, daje jos veci kredibilitet. Ipak, nestandardizovani
sistemi mogu biti jednako efikasni pod uslovom da su pravilno
pripremljeni i realizovani.

Konkretno za ovaj sektor industrije takode je vazno uzeti u obzir i
sledece potencijalne karakteristike EMS-a:

« uzeti u obzir pri samom projektovanju nove fabrike uticaj na ZS
od aktivnosti i eventualnog prestanka rada jedinice

* razvoj i upotreba Cistijih tehnologija

* kada je to moguce, redovno primenijivati referentne vrednosti,
uklju€uju¢i energetsku efikasnost i ustedu energije, efikasnost
voda i uSteda voda, koris¢enje sirovina i izbor ulaznih materijala,
emisije u vazduh, ispustanje u vodu i generisanje otpada.

5.1.1.2. Uredenje prostora i odrZzavanje

BAT predstavla uvodenje programa uredenja prostora i
odrzavanja, koji ¢e obuhvataju obuke i preventivho reagovanje
koje zaposleni moraju da primene u cilju smanjenja odredenih
rizika za ZS.
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BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima

UsaglaSenost
sa BAT
zahtevima

KOMENTAR

5.1.1.3 Smanjenje efekata preradi

BAT predstavlla menadzment sistem Kkoji zahteva redovno
preispitivanje procesnih specifikacija i zajedni¢ku kontrolu kvaliteta
od strane kupca i operatera koja ima za cilj smanjenje uticaja na
7S koji nastaje od dorade proizvoda. Ovo se moze postici:

* obezbedivanjem da su specifikacije:

taCne i aZurirane

u skladu sa zakonom

- primenljive

- dostizne

- merljive na odgovarajuci nacin kako bi se dostigli zahtevi kupca
 da obe strane, kupac i operater diskutuju o bilo kojim
promenama predloZenim za procese i sisteme bilo koje strane pre
njihove implementacije

» obuka operatera da koriste sistem

- obezbediti da je kupac svestan ograniCenja koje proces
proizvodnje ima i postignuta svojstva povrSinske obrade

5.1.1.4. Referentne vrednosti instalacija

BAT predstavlja uspostavljanje referentnih vrednosti koje ¢e da
omoguce da se ucinci instalacija prate redovno i da se uporeduju
sa eksternim referentnim vrednostima. Referentne vrednosti za
individualne aktivnosti date su u ovom odeljku, gde podaci
postoje.

Osnovne oblasti za referentne vrednosti su:

* koridCenje energije

* upotreba vode

* upotreba sirovina.

Zapis i pracenje upotrebe svih ulaznih goriva i fluida po tipu:
struja, gas, LPG, ostalih goriva i vode, u bez obzira na izvor i
jedinicnu cenu. Nivo deljanosti i period vodenja zapisa moze biti
satni, smenski, nedeljni, po kvadratnom metru provlake, ili druge
jedinice, a bice u skladu sa veli€¢inom procesa i znaajem uticaja.
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UsaglaSenost

BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima sa BAT KOMENTAR
zahtevima
BAT predstavlja kontinualnu optimizaciju koris¢enja ulaznih
materijala (sirovine, energija) u poredenju sa referentnim
vrednostima. Sistem za realizaciju podataka uklju€uje:
« identifikaciju osobe ili osoba odgovornih za procenu i reagovanje
u odnosu na dobijene podatke
» obevaStavanje odgovornih osoba za ucinak cele fabrike,
uklju€ujuci uzbunjivanje, brzo i efikasno, za situacije drugacije od
redovnih
* ostale istrage za utvrdivanje zasto performance variraju ili su van
okvira u odnosu na eksterne referentne vrednosti
5.1.1.5. Optimizacija i kontrola procesne linije
BAT je da se optimiziraju pojedinacnih aktivnosti i procesnih linija
izraCunavanjem teoretskih ulaza i izlaza za izabrane opcije i
poredenje istih sa onim koje su zaista postignute.
Informacije za referentne vrednosti, industrijski podaci, koji su
preporuceni ovim dokumentom | iz drugih izvora mogu da se
koriste. Kalkulacije mogu da se rade rucno, ali je lakse putem
softvera. Za automatizovane linije BAT je koriscenje kontrole u
realnom vremenu i optimizacija u realnom vremenu.
5.1.2. Projektovani kapaciteti, izvedeno stanje i proizvodnja DA = Fabrika se nalazi u industrijskoj zoni, sa odgovaraju¢im dimenzijama

Procesi koji su obuhvaceni ovim odeljkom odnose se na
skladiStenje hemikalija, referentni BAT document za skladiStenje
obuhvata relevantne tehnike [23, EIPPCB, 2002].

To je BAT za projektovanje, izgradnju i rad instalacija u cilju
spreCavanja zagadenja prepoznavanjem opasnosti i scenarija,
jednostavnim rangiranjem potencijalnih opasnosti i sprovodenjem
akcionog plana u tri koraka:

proizvodnog prostora i svih pratecih objekata, a sve prema
projektnoj dokumentaciji. Zone mogucéeg zagadenja su prostor oko
skladiSnih rezervoara sirovina i energenata kao i skladista otpadnih
ulja i maziva (tankovi elektrolita u podrumu ETLa, tankovi H202,
H,SO4, silos kre€a u pogonu za preradu otpadnih voda, skladista
ulja i maziva J2 i J7 kao i instalacije sa zemnim gasom). Svi moguci
udesi su rangirani u Elaboratu "Procena opasnosti od hemijskog
udesa, mere pripreme i mere za otklanjanje posledica® i “Plan
zasStite od udesa“, dati su kao Prilog br. I11.10.a.
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BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima sa BAT KOMENTAR
zahtevima
Korak 1: =Stabilan rad fabrike je postignut obezbedenim kontinuiranim

« odgovorajace dimenzije postrojenja

* identifikacija potencijalnih zona zagadenja od bilo koje vrste
hemijskog rasipanja korid¢enjem odgovarajuc¢ih materijala, koji bi
obezbedili nepropusne barijere

» obezbediti stabilan rad postrojenja i svih prate¢ih objekata
(uklju€ujucéi privremenu i manje frekventnu opremu)

Korak 2:

e osigurati rezervoare za skladistenje opasnih materija
odgovaraju¢im tehnickim reSenjima, kao sto su dupli zidovi
rezervoara ili poziciranjem istih unutar identifikovanih zona
potencijanog zagadenja

* obezbediti da su rezervoari, neophodni za rad postrojenja unutar
identifikovanih zona potencijalnog zagadenja

» gde se vrSi pretakanje rastvora izmedu rezervoara obezbediti da
je rezervoar u Kkoji se upumpava te€nost dovoljno velikog
kapaciteta da primi svu zapreminu

» obezbediti da postoji sistem za detekciju curenja ili da se kroz
redovan pregled odrzavanja na redovnoj bazi proverava ugrozena
zona

Korak 3:
 redovan pregled i program testiranja
* plan za hitne intervencije za potencijalne akcidentne situacije koji
treba da sadrzi:
- lokacijski plan vecih incidenata (odgovarajuc¢i po veli€ini i
lokaciji)
- procedure za reagovanje u slucaju
elemenata ili ulja
- inspekciju prihvatnih posuda postrojenja
- uputstvo za upravljanje otpadom nastalim tokom kontrole
rasipa

rasipanja hemijskih

dopremanjem sirovina, kojih uvek ima na zalihama za ~15 dana

rada i unapred ugovorenim nabavkama. Sto se ti¢e energenata:

1. Fabrika ima svoje 6kW postrojenje za pretvaranje el. energije u
0,4kW preko dve trafostanice koje su na razliCitim elektro
prenosnim prstenovima,

2. Zemni gas je iz magistralnog cevovoda,

3. Procesnha voda se dobija iz sopstvenog pogona za pripremu
vode,

4. Industrijska voda se uzima iz sopstvena tri arterska bunara,
koristi se neSto preko 20% kapaciteta bunara,

5. Procesna pregrejana para i voda se dobija iz dva sopstvena kotla
loZena na zemni gas.

= SkladiStenje se vrSi u specijalno namenskim rezervoarima od
materijala koji ne reaguje sa skladiStenom supstancom. Sa
unutraSnje strane su gumirani ili plastificirani, a sa spoljasnje
prefarbani vatrootpornim premazima. Svi rezervoari su smesteni uz
ili ispod postrojenja odakle se napajaju radne linije.

= Rezervoari su dimenzionisani da imaju zapremina vecu od prose¢ne
potroSnje za duzi period i nikada se potpuno ne pune.

=Postavljeni su u zastitne bazene koji su min.25% vece zapremine
nego Sto je max. kapacitet rezervoara. Bazeni su gradeni od
hemijski nepropusnog betona ili kiselootpornim opekama, za
agresivnije materije, unutraSnja povrSina bazena je sa
kiselootpornim plo€icama.

= Organizacijom rada, pomoc¢nici rukovalaca linija obavezno, bar
jednom u dva sata moraju obi¢i sve rezervoare i pumpe. TJ
Odrzavanije koristi preventivno odrzavanja sa ¢ek listama za curenje
cevovoda, hemikalija i ulja pri vizuelnom pregledu.

= Redovan pregled i program testiranja:

1. Obilazak pom.rukovaoca linije svih rezervoara na svaka 2h
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UsaglaSenost

BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima sa BAT KOMENTAR
zahtevima
- identifikacija odgovarajuce opreme i redovan pregled kako bi 2. Pregled svih cevovoda i pumpi od strane odrZzavanja i upisivanje
se obezbedilo da oprema bude dostupna i u dobrom u Cek listu
funkcionalnom stanju 3. Radno upustvo, RU.EMS.ZS-00-04, upustvo za kontrolu
- obezbediti da zaposleni imaju svest o zastiti zivotne sredine i rezervoara, Prilog br.I1.3.3.3.a
da su obuceni da reaguju u slucaju rasipa i akcidentnih » Plan za hitne intervencije za potencijalne akcidentne situacije:
'S|tuacua_ . . . : A 1.Protivpozarni plan Plan gaSenja pozara u fabrici “Beli limovi”
- jasno deflmsane uloge i odgovornosti zaposlenih ukljuéenih u Prilog br.II1.10.d.
reagovane 2.Procedura za sanaciju incidenata nastalih ispustanjem opasnih
materija, PO.EMS.PVJ.-820-01, Prilog br.111.10.g.
3.Procedura - Pripravnost za reagovanje u vanrednim situacijama i
odgovor, PO.EMS.SM-820-01, Prilog br.111.10.f.
4. Redovna obuka svih zaposlenih iz oblasti zastite zivotne sredine
i protiv poZarne zastite
5. Radno upustvo, RU.EMS.BL-00-01 za interni monitoring
parametara ZZS, skladista i lokacija za skladitenje otpada, Prilog
br.ll1.8.4.a.
6. Elaborati:"Plan zastite od udesa“ i”"Procena opasnosti od hem.
udesa, mere pripreme i mere za otklanjanje posledica za objekte”,
Prilog br.111.10.a i Prilog br.111.10.b.
5.1.2.1. Skladistenje hemikalija i delova za obradu/substrata DA = Kiseline i baze skladiSte se odvojeno i izmedu njih je betonski zid

Kao dodatak opstim problemima datim u referentnom dokumentu
problemi

o skladistenju [23, EIPPCB, 2002], slededi
identifikovani kao specifi¢ni BAT za ovaj odeljak:

Su

« odvojeno skladistiti baze i kiseline
« smanijiti rizik od paljenja odvojenim skladiStenjem zapaljivih
hemikalija i oksidanata

=Zapaljive supstance i oksiduju¢i materijali su skladiSteni van
proizvodne hale u posebno, za tu svrhu, namenjenim skladistima.
= Skladista su obelezena preme odgovarajucoj Proceduri, Raspored
skladiSta , Prilog br.lll..4.1.1.b, a rad u njima se odvija u skladu sa
procedurama:
BL-755-101-Pregled skladista i zona prijema
BL-755-201-Rukovanje i skladidtenje proizvoda
proizvodnje
BL-755-203-Skladistenje opasnih materija
BL-755-301-SkladiStenje gotovih proizvoda

u procesu
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* izbeéi kontaminaciju zemljista i vode u slu€aju rasipa i curenja
hemikalija
* izbedi ili spediti moguénost korozije posuda za skladiStenje,

cevovoda, dostavnih sistema i kontrolnih sistema od strane
korozivnih materija i njihovih isparenja tokom njihovog koris¢enja.

U cilju smanjenja dodatne obrade, ovaj BAT je za prevenciju
propadanja metalnih delova za obradu/substrata u skladistu
koriS¢enjem jednog ili kombinacijom sledeéih reenja:

« smanijiti vreme skladiStenja

» kontrolisati korozivnu atmosferu sladiStenog prostora preko
parametara vla¢nosti, temperature i sastava

« koristiti ili premaznu zastitu protiv korozije ili pakovanja protiv
korozije.

= Svi skladiSni prostori imaju podlogu od nepropusnog betona, sa
nagibom i havarijskim jamama
= Cevovodi, rezervoari su od materijala koji ne reaguje sa sadrzajem,
a opasne sirovine su u plasti¢énim, hermeti¢ki zatvorenim posudama
=Otrovne i zapaljive materije se skladiSte u posebnim Zzutim
ormanima obeleZzenim i oznaCenim piktogramima sa navedenim
sadrZajem i odgovaraju¢im Bezbedonosnim listama.
= Glavne sirovine se drze u skladistima u Proizvodnoj hali koja zbog
same tehnologije mora biti suva i temperirana.
= Laboratorijske hemikalije se drze uz prisustvu supstanci koje upijaju
viagu.
=Koli¢ina sirovina za proizvodnju, zbog ekonomije i sigurnosti, nije
vecéa od potreba za nesmetan rad najmanje petnaest dana.
= Pola proizvodne Hale je skladiSte crnog lima i gotovog proizvoda.
Doprema crnog lima i proizvodnja je tako organizovana da nema
duzeg stajanja lima. Crni lim se posebno ne Stiti od korozije. Postoje
dva tipa pakovanja koturova;
= Letnje pakovanje, kod koga su boc¢ne strane, spoljasdnje i unutrasnje,
zasticene od udara , obi¢no metalnim ugaonicima i
=Zimsko pakovanje, ovde je ceo kotur obmotan papirom koji je sa
jedne strane presvucen sa PVC-om.
*Hala se zimi greje termogenima da se izbegne kondezacija na lim
* Kontrola rezervoara propisana je, Radno upustvo, RU.EMS.ZS-
00-04, upustvo za kontrolu rezervoara, Prilog br.111.3.3.3.a.
* U slu€aju vanrednih situacija svi rastvori se ispustaju u skladiSne
rezervoare u podrumu dok se problem ne otkloni.
* Po celom podrumu postavljeni su automatski javlja¢i pozara koji
reaguju na porast temperature, a u delu Skrubera i automatski
sistem za gasenje.
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zahtevima
5.1.4. Ulazni energenti — elektriéna energija i voda DA = Kompenzacija reaktivne energije je uradena 2022.godine.

5.1.4.1. Elektri€éna energija — visoki napon i trenutni veliki
zahtevi

Mere za upravljanje visokim naponom i trenutnim velikim
zahtevima. Ovaj BAT je za smanjenje koricenja elektri¢ne
energije na nacin:

* smanjenja suprotnog gubitka reaktivne energije u sve tri faze
distribucije godisjim testiranjem kako bi se obezbedilo da je
“cos@” izmedu napona i tekucih pikova uvek iznad 0,95

« smanjiti pad napona izmedu provodnika i konektora smanjenjem
razdaljine izmedu ispravljaca i anode (i hamotaja provodnika u
kalemu premaza). Instaliranje ispravlja¢a u neposrednoj blizini
anoda nije uvek izvodijivo ili moZe biti problem korozije ispravlj¢a
i/ili odrzavanja. Alternativho, mogu se koristiti sabirnice sa vecim
popre¢nim presekom

» da sabirnice budu krace, sa dovoljnim popre¢nim presekom,
odrzavati ih hladnim kori§¢enjem vodenog hladenja, ako vazdusno
nije dovoljno

* koristiti zasebno napajanje pozitivnih elektroda sa sabirnicima uz
kontrolu optimizacije trenutnog podeSavanja

* redovno odrZavanje ispravijaca i kontakta (sabirnice) u elektro
sistemu

* instalacija savremene elektronski kontrolisane diode sa, u
poredenju sa starim, boljim faktorom konverzije

* povecati provodljivost procesnih rastvora preko aditiva i kroz
odZavanje rastvora (nacini za smanjenje drag out, rekuperacije;
pracenje parametara)

* koristiti modifikovane talasne forme (npr. puls, obrnuto) da se
poboljSa nanos metala, gde postoje tehnologije za to

U periodu 2016.-2022. godinu prosec¢na potrodnja prekomerne
reaktivne energije bila je 1.950.940kVArh a sada je OkVArh zbog
povecéanja prosecna vrednost faktora snage elektricne energije sa
cosd = 0,60 na cosdh = 0,95.

= Ispravljadi su locirani u komandnim sobama za svaku sekciju, koje
su samo zidom razdvojene od motorne strane linije

= Dislokacija na samu liniju bi smanijila duzinu provodnika a samim
tim bi se smanijili gubici, ali to bi dovelo do loSeg uticaja agresivnih
para sa linija kao i eventualnog kva$enja ispravljaca.

= Ne postoji problem pregrevanja sabirnica, postoji problem grejanja
spojeva bakarnih Sina, Sto se reSava preventivnim odrzavanjem

= Transformatori-ispravljaci se servisiraju i odrzavaju prema Planu
rada tj. Proceduri BL-630-101- "Plansko-preventivnho odrzavanje”.

= Planirane su zamene vazdus$no hladenih ispravljackih dioda sa
savremenijim vodom hladenim kada bude finansijskih sredstava za
njihovu zamenu

= PocCelo se sa zamenom AC motora sa "Premijum® el. motorima
visoke efikasnosti
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Kada se koriste elektricni potapajuéi grejaci ili se rezervoar
direktno zagreva, BAT govori o spre€avanju poZara praéenju
stanja rezervoara, ru¢no ili automatski, kako ne bi dosSlo do
praznjenja istog.

BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima sa BAT KOMENTAR
zahtevima
5.1.3. Preporuke za procesne rastvore DA = Svi radni rastvori, iz tankova u podrumu, se pumpama dizu u
Ovim BATom preporucuju se reenja za proizvodnju koji ¢e radn_e kade. Kade su pri dnu povezane na cirkulacione ceyovode,
obezbediti kretanje sveZeg rastvora tokom radnih faza. Ovo moze radni rastvor popunjava kade od nanize ka vrhu kade i preko
da se postigne primenom jednog ili kombinacijom ponudenih prelivnih otvora koji se nalaze ispod vrha kada, i slobodnim padom
redenja: se vracaju cirkulacione tankove Cime se istovremeno vrsi mesanje i
« hidrauli¢na turbulencija izijednaCavanje koncentracija. Kretanje svezeg rastvora obezbedjuje
« mehanigko pomeranje delova za obradu se hidraulicnom turbulencijom.
* nizak pritisak vazduha agitovanih sistema: » Celitna traka na koju se vrdi depozicija kalajnih jona, preko
- rastvori gde vazduh, isparavanjem, potpomaze hladenje, sistema valjaka, kao neprekidna nit stalno se nalazi u liniji prolaza
posebno ako se materijal ponovno iskoris¢ava jer se u samom radu vrsi nastavljanje kotura na kotur.
- anodna oksidacija metala » U kade galvanizacije, kod hromiranja, uduvava se vazduh malog
- ostali procesi koji zahtevaju veliku turbulenciju u cilju pritiska da bi skidao vodonik sa predmeta koji se hromira da ne dode
postizanja visokog kvaliteta do nekompaktne prevlake.
- rastvori koji zahtevaju oksidaciju aditiva
- gde je neophodno da se otklone raktivni gasovi (kao Sto je
vodonik).
5.1.4.2. Zagrevanje DA = Radni rastvori se greju preko panelnih grejata sa parom koji su

potopljeni u same rastvore u tankovima, para je pregrejana i radni
pritisak je 3-4 bara

= Sav kondezat iz centralne termopotsanice se vraéa u kotlanu, gde
sluzi za dopunjavanje rezervoara za napajanje kotlova i dopunu
sistema za grejanje.
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= Kondezat iz procesa zagrevanja rastvora se u rezervoaru za
kondezat i jedan deo sluzi na liniji za pravljenje rastvora
rekuperacije, delimi¢no se koristi za pranje postrojenja , a deo odlazi
kao viSsak na otpadne vode. MoZe se re¢i da od koliCine dnevno
proizvedene pare, polovina odlazi u procese na liniji od ¢ega se do
20% kondeza vraca u proces, druga polovina sluzi za grejanje.

= Nema mogucnosti paljenja

5.1.4.3. Smanjenje gubitaka tokom zagrevanja

BAT za smanjenje gubitaka:
* iznalaZzenje moguénosti obnavljanja, ponovnog iskoriséenja,
toplote
* smanjenje koli¢ine vazduha koji izlazi tokom zagrevanja rastvora
» optimizacija procesnih rastvora, njihovog sastava i radnog
opsega temperature. Pradenje temperature procesa i kontrola
unutar ovih zadatih optimalnih opsega
* izolovati rezervoare za skladiStenje rastvora koji se zagrevaju
koristec¢i jednu ili kombinaciju sledecih tehnika:
- koriS¢enjem rezervoara sa duplim stranicama
- koris¢enjem rezervoara koji su predhodno izolovani
- izvrsiti izolaciju
* izolovati povrsinu rezervoara koji se zagrevaju koristeéi plivajuce
izolacione sekcije kao Sto su sfere ili heksagonali. Izuzeci su
kada:
- delovi korita su mali, laki i mogu da se “zagibe” stavljanjem
izolacije
- delovi za obradu su isuviSe veliki da bi se obavili izolacionim
sekcijama (kao sto su Skoljke za automobile)- kada izolacioni
delovi mogu da zaklone ili na drugi na¢in ometaju redovno
odrzavanje rezervoara.
BAT . - o

DA

= Rezervoari koji se greju smesteni su na na izolacione stope tako
da ne leze celom povrinom na tlu. Svi su smesteni u podrumu, ispod
kote “0" sto predstavlja drugi vid izolacije i zbog gabarita rezervoara
ne bi bilo moguce njegovo drugacije izolovanje, jer bi to smetao u
procesu odrzavanja.

= Dva cirkulaciona tanka, po 64 m® zapremine, imaju haube tako da
se gubitak toplote preko isparavanja smanjuje.

= Ostali rezervoari se odsisavaju preko hauba snagom tek tolikom
da se pare ne razlivaju po postrojenju

= Radne kade na platformi ETL-a imaju pokretne haube za
odsisavanje isparenja koja se preciS¢avaju u Skruberu

= Svi agregati se odsisavaju preko jednog zbirnog cevovoda
jednim ventilatorom.

= Svi procesi se vode na odredenim temperaturam u uskim
toleranciskim poljima. Na komandnim pultovima postoje pokazatelji
trenutne temperature za svaku sekciju tako da operateri u svakom
trenutku mogu da reaguju.

Odrzavanuje temperatura se vodi automatski, postoje odgovarajuci
ventili kojima rukovaoci mogu ruéno da podese temperaturni opseg
* Koncentracije se odrzavaju dodavanjem sirovina prema potrebi
nasto ukazuju laboratorijske analize na svaka Cetri sata:
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BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima sa BAT KOMENTAR
zahtevima
- U alkalnom ¢&isc¢enju
Temperatura - alkalno “1”: 60-90 °C,
Temperatura - alkalno “11”: 60 -70 °C,

Koncentracija NaOH 25-35 g/l
Temperatura vode za ispiranje: 50-80 °C

-U dekapiranju;
Temperatura ambijentalna
Koncentracija H,SO4 30-70 g/l
Koncentracija Fe™ 0-10 g/l

-U kalajisanju;
Temperatura elektrolita: 25-45 °C
Koncentracija Sn*? : 25-34 g/l
Aciditet (H.SO4): 12-20 g/l
Koncentracija Fe™ < 20 g/l

-U Drag autu;
Temperatura elektrolita: 35-50 °C
Koncentracija Sn*?: 1-6 g/l
Aciditet (H>SO,): 2-12 g/l

-U Kven¢ tanku;
Temperatura vode: 60-65 °C
-U Pasivizaciji;

Temperatura elektrolita: 55-65 °C
Koncentracija Na:Cr.O7 16-20 g/l
Koncentracija pH 4,5-5,5

Temperatura ispiranja: 60-85 °C
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BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima sa BAT KOMENTAR
zahtevima
5.1.4.4. Hladenje = Svi procesi se vode na oredenim temperaturam u uskim

BAT:

* sprediti prekomerno hladenje optimizacijom procesnog rastvora,

sastava i opsega radne temperature. Pratiti temperature

procesa i kontrolisati ih da su u okviru optimalnog opsega,

koristiti zatvorene rashladne sisteme, za nove ili zamene starih

sistema

isparavanjem ukloniti viSak energenata iz procesnih rastvora

gde:

- postoji potreba za smanjenjem zapremine rastvora zbog
osvezavanja hemikalija

- isparavanje moze da se kombinuje sa kaskadnim sistemom
i/ili smanjenja vodenih sistema ispiranja u cilju smanjenja vode
i materijala koji izlaze iz procesa

instalirati sistem za isparavanje pre nego sisteme za hladenje

kada kalkulacija energetskog bilansa pokaze manji zahtev za

energijom pri prinudnom isparavanju nego za dodatnim

hladenjem i pri tom hemija rastvora ostaje stabllna

wial
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BAT predstavlja
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* ponovno iskoriS¢enje vode iz rastvora za ispiranje i ponovno

iskoriS¢enje u procesima za koje moZe da se koristi voda koja se
vraca ovih kvaliteta

toleranciskim poljima. Na komandnim pultovima postoje pokazatelji
trenutne temperature za svaku sekciju tako da operateri u svakom
trenutku mogu da reaguju.

= Odrzavanje najoptimalnijeg temperaturno opsega postize se
hladenjem procesnom vodom:

1.Glavni cirkulacioni tankovi sa elektrolitom odrzavaju potrebnu
temperaturu preko cetiri spiralna hladnjaka svaki 50m? efektivne
povrsine

2.Kvenc tank se hladi preko dva plo¢astog izmenjivaca toplote

3.0Ostali elektroliti se hlade preko panelnih hladnjaka.

4.U Galvanizaciji procesne kade imaju duple stranice izmedu kojih
teCe hidrantska voda , te koli€¢inom protoka se regulide
temperatura.

5.Koncentracije hemikalija u radnom rastvoru, odrzavajuaju se i
preko dva "uparivaca“, sistem cevi maloga preseka i tankih zidova
u jednoj velikoj cevi. Sistem je hermeti€an sa otvorenim, u
vakumskoj komori, malim cevima kroz koje proti¢e elektrolit uz
mali vakum, sa spoljnih povrSina se zagreva parom tako da se
izvlagi viSak te¢nost.

6.Hladenje se vrsi procesnom vodom , to je zatvoren protocni
sistem. Jedino su moguc¢i gubici u rashladnom tornju zbog
isparenjai prskanja na sacu za rashladivanje.

= Voda za hladenje recirkuliSe preko tornja za hladenje i jedini gubici
su isparavanje i prskanje kada prelazi preko kaskada.

= Sekcije na liniji su razdvojene i svaka radi sa specificnom
hemikalijom tako da se vode od ispiranja posebno odvode na
tretman precis¢avanja.
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= Nije mogu¢ sistem regeneracije voda od ispiranja zbog postojece
opreme koja ne ukljuCuje ni jednu od pomenutih tehnika, tj ova
tehnologija nije predvidena na naSem postrojenju. Takode ni oprema
na postrojenju za tretman otpadnih voda nije predvidena za ni jednu
od pomenutih tehnika. Primena navedenih tehnologija bi zahtevala u
potpunosti rekonstrukciju postojeceg postrojenja i menjanje
postojece tehnologije u celosti.

Posle svakog posebnog tretmana hladnovaljane trake potrebno je
obavezno ispiranje.

5.1.5.2. Smanjenje uvlaenjem

Ovaj BAT je za nove linije ili nadgradnje za smanjenje uvlagenja
(vracanja) viska vode koja ostaje od ranijih ispiranja koriS¢enjem
rezervoara sa ekoloSkim ispiriva¢ima (ili pre potapaca). Nanosi
materijala mogu da se kontroliSu do zahtevanog kvaliteta
filtriranjem.

Ovo takode pomaze i redukciji izvlacenja u kombinaciji sa drugim
tehnikama za izvlaCenje i ispiranje.

DA

= Smanjenje, uvlacenje vode od ispiranja od prethodnog procesa je
izbegnuto propusStanjem trake kroz set valjaka, metalnih, koji
spre€avaju eventualno unoSenje

= Posto ne postoji mogucnost potpune eliminacije uvlacenja pri
normalnom radu, poSto su sve sekcije razdvojene ne dolazi do
meSanja sadrzaja, takvi otpadni rastvori se Salju direktno na otpadne
vode gde se u odredenim sekcijama preciste pre ispustanja u
recepijent.

= Ne postoji mogucénost ponovnog iskoris3¢enja ovih rastvora zbog
tehnologije proizvodnje
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BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima sa BAT KOMENTAR
zahtevima
5.1.5.3. Smanjenje izvlacenja(drag out-rekuperacija) DA = Smanjenje izvlaenja vode je reSeno setom valjaka za cedenje,
. e . . N dva para metalni-gumirani, jer bi meSanje voda iz jedne sekcije sa
BAT predstavlja koriS¢enje jedne ili viSe tehnika opisanih u " : - i -
. . - . . o vodama druge sekcije degradiralo rastvor. Valjci su od materijala koji
odeljku, kao i odelicima 5.2.2, 5.2.3 i 5.2.4 u cilju smanjenja P 2 . ; .
- L s . dobro prijanjaju uz traku i efikasno cede. Uspesnost ovakvih valjaka
materija koji se izvladi iz procesnog rastvora (odeljak 4.6). o : X L )
se narocCito manifestuje u sekciji za pasivizaciju, Sestovalentni hrm,
Izuzeci su: gde bi iznoSenje teCnosti prestavijalo defekt na belom limu, a i
* gde ovo nije neophodno zbog korid¢enja alternativhog BAT-a: pri¢inilo zagadenje. Ove vode odlaze na tretman otpadnih voda gde
* gde su sekvencijani hemijski sistemi kompatibilni se Cr® prevodi u Cr'3,
* posle ekoloskog ispiranja (predhodnog potapanja) = Posto ne postoji moguénost potpune eliminacije uvlaenja pri
» gde reakcija na povrSini zahteva zaustavljanje brzim P )l mog potpu acl ja p
: ; : normalnom radu, posto su sve sekcile razdvojene ne dolazi do
razvodnjavanjem tokom: . . . . AV
meSanja sadrzaja, takvi otpadni rastvori se Salju direktno na otpadne
{Ovo-su-isti-izuzeci-dati-za-smanjenje-opsega-ispiranja—u-odeliku vode gde se u odredenim sekcijama preciste pre ispustanja u
5-1.5-4) recepijent. Ovo su u glavhom vode od ispiranja tako da mala
* pasivizacija-heksavalentnim-hromom vlaznost trake ne predstavlja opasnost za sekciju za sledecu
% franfe; fvang ; operaciju. Tamo gde bi vlaZznost predstavljala opasnost, postoje
magnezijumom--drugim-legurama susaci trake koji rade sa vrué¢im vazduhom.(iza procesa rekuperacije
* zincate-dipping i sekcije Pasivizacije)
M
* lj. I oo lasti = Ne postoji moguénost ponovnog iskoris¢enja ovih rastvora zbog
% LAt pir i o tehnologije proizvodnje
N al;tnne_u He-pre I"BF“"'E‘I'IHE‘I. .
5.1.5.3.1. Smanjenje viskoziteta DA = Proces elektrohemijskog nanoSenje kalaja na crni lim, vodi se kroz

BAT predstavlja optimizaciju karakteristika

smanjenja viskoziteta:

* smanjenje koncetracije hemikalija primenom nisko koncetrovanih
procesa

rastvora u cilju

sve sekcije koje sadrze radne rastvore taéno odredenih
koncentracija koje se proveravaju dvaput u smeni i na zahtev,
Procedura za procesnu kontrolu BL-824-201, zapis BL-824-201.04,
Odrzavanjem projektnih parametara u granicama postize se
najoptimalniji radni rastvor
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BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima sa BAT KOMENTAR
zahtevima
« dodavanjem aditiva za kvaSenje = Odrzavanjem propisanih koncetracija aciditeta i kalajnih jona
» obezbediti da procesne hemikalije ne prelaze dozvoljene dobija se dobro kvaSenje, pogotovo Sto je traka prethodno proSla
koncetracije kroz sekcije alkalnog €iS¢enja i sekciju dekapiranja.
* obezbediti optimalnu temperaturu u skladu sa procesnim Na operaterskoj strani linije izvedeni su indikatori temperatura svih
opsegom i zahtevanom provodljivosti rastvora i voda za ispiranje, rukovaoci mogu regulisati efikasno
temperature kao $to je re¢eno u Tackama 3.2; 3.3; i 3.4.
5.1.6. Ponovno koriséenje materijala i upravljanje otpadom DA * Svi radni rastvori su (alkalno ¢iS¢enje, dekapiranje, kalajni elektrolit,

5.1.6.1. Prevencijai smanjenje

BAT za prevenciju gubitka metala i drugih sirovina zajedno,

zadrzavajuéi i metalne i nemetalne komponente. Ovo se postize

smanjenjem i kontrolisanjem izvlaenja i povecanja povratka od

izvlaCenja, ukljuujuci jonsku razmenu, membrane, isparavanje i

druge tehnike za koncetraciju i ponovno koriS¢enje izvlacenja i

recikliranja voda za ispiranje.

BAT za prevenciju gubitka materijala kroz predoziranje. Ovo se

moZze postici:

* pracenjem koncetracije procesnih hemikalija

* zapisima i referentnim vrednostima koli€ina u upotrebi

* prijavljivanjem odstupanja od referentnih vrednosti odgovornim
osobama i prilagodavanju zahtevima u cilju odrZzavanja rastvora
u okviru optimalnih vrednosti.

Ovo se najdoslednije postize koriS¢enjem analiticke kontrole

(najcesSce kao proces statisticke kontrole, SPC) i automatskim

doziranjem.

5.1.6.2. Ponovno koriséenje

BAT za ponovno iskoris¢enje metala kao Sto je anodni material,
koriS¢enjem tehnika opisanih u odeljku 4.12 i u kombinaciji sa
ponovnim iskoriS¢enjem od izvlatenja (odeljak 4.7 i odeljak

5.1.6.4i15.1.6.3).

rekuperaciju i rastvor za pasivizaciju) u zatvorenom ciklusu. Oni
stalno recilkuliSu uz povremeno dodavanje hemikalija za odrzavanje
koncentracija u zadatom okviru. Cirkulacija se odrzava pumpama u
podrumu, koje dizu rastvore na na kotu "0“ gde se nalaze baterije
vertikalnih kada, za svaku sekciju posebno. Punjenje radnih kada
se vrSi od dna kade, tako da rastvor se kre¢e, u kadi vertikalno, od
dna na gore, do prlivnih otvora i putem sabirnog cevovoda se vraéa
u cirkulacioni rezervoar u podrum. To omoguéava dobro mesanje i
istu koncentraciju u svim delovima rastvora.

* Vode za ispiranje, procesna voda, posle obavljanja svoje funkcije
odlaze na otpadne vode. lzuzetak su zavrSna ispiranja u alkalno
¢iS¢enju i dekapiranju, Cije vode sa zavrSnog ispiranja odlaze u
tankove za pocetna ispiranja. Regenerisanje vode za ispiranje nije
predvideno prema postojecoj tehnologiji, postrojenje nije tako
projektovano, pa i ne postoji oprema za to.

* Rastvor za rekuperaciju posle prelivanja odlazi u glavni cirkulacioni
tank radnog elektrolita. Tank sa rastvorom za rekuperaciju se
povremeno dopunjava procesnom vodom i kiselinom.

* Svi rastvori se koriste, povremeno popravljajuéi koncentracije, do
trenutka kada se "zagade“ kada se pravi novi rastvor, stari Salje na
otpadne vode.
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Ovo u velikoj meri moZze pomoéi u smanjenju potroSnje vode i
ponovnog iskorid¢enja vode u daljem procesu ispiranja.

5.1.6.3. Ponovna upotreba materijalai zatvoren ciklus

BAT za ocuvanje procesnih materijala vracanjem vode za prvo
ispiranje u procesni rastvor. Odrzavanje rastvora moze biti
zahtevnije, ali vec¢ina modernijih sistema ima poveéano
odrZzavanje (Cesto online).

Kada se svi materijali vraéaju sa vodom za ispiranje, postignut je
zatvoren sistem za taj proces u okviru procesne linije. Zatvoren
ciklus predstavlja zatvaranje kruga jedne procesne hemije u okviru
procesne linije, a ne svih linija ili instalacija.

BAT predstavlja zatvaranje ciklusa za:

* heksavalentni teski hrom

» kadmijum.

Zatvaranje ciklusa za procesne hemikalije moZe se postici
primenom odgovaraju¢e kombinacije tehnika kao Sto su:
kaskadno ispiranje, jonska razmena, tehnika membrane,
isparavanje (odeljak 4.7.11)

Zatvoren ciklus ne znaci da nema ispuStanja: moZe biti manjeg
ispustanja iz procesa za tretman procesnih rastvora i procesa za
recirkulaciju vode (kao Sto je iz regeneracije jonske razmene).
MoZe se desiti da je nemoguée odrZati zatvoren sistem u periodu
odrzavanja. Takode c¢e nastati otpadi i izduvni gasovi/pare.
Takode mogu da se jave ispusti iz drugih procesnih linija.
Zatvoreni sistemi su uspesno primenjeni na nekim povrSinama za;
* plemenite metale

* kadmijum

* barel niklovanje

* bakar, nikl i heksavalentni hrom za dekorativno oblaganje

» Sestovalentni dekorativni hrom

» Sestovalentni teSki hrom

* graviranje bakrom iz PCB-a.

* Pogonska laboratorija svaka Cetiri sata vrSi kontrolu svih rastvora i
obavestava rukovaoce na liniji, a na njihov zahtev moze i ¢eS¢e da vrsi
analize.

* Nivoi rastvora u tankovima se kontroliSu preko poloZaja plovka za
pokazivanje nivoa. Pomoénik rukovaoca linijje ETL svaka dva sata
obaveno obilzi sve tankove i mozZe preko bazdarene motke da utvrdi
koli€ine rastvora.

= Kalajni joni koji se nalaze u viSku nastalog elektrolita ne mogu se

direktno iskoristiti u primarnom procesu na nasoj liniji, pa se ukljucuju

treca lica.

IskoriS¢enje "izvlatenjem® kalaja moguce je na dva nacina:

1.Sav elektrolit tokom procesa prolazi i kroz filter presu gde se izdvajaju
Cwrste necisto¢e kao kalajni mulj, ¢ime se odrzava nezagadenim.
Ovakav mulj sadrZi i do trideset procenata kalaja.Mulj se prodaje
livnicama gde se iz njega izdvaja kala;.

2. Zbog razlike iskoriStenja struje, anodno-katodno oko 97%, stvara se
viSak radnog elektrolita koji moZe imati i do 34gr/l kalaja. Ovakav
elektrolit se izvozi u postrojenja koja mogu da regeneriSu kalaj ili da
ga trajno zbrinu.

3. Koncentracije hemikalija u radnom rastvoru, narocito spreCavanje
gubljenja kalajnih jona, odrZavajuaju se i preko dva “uparivata®,
sistem cevi maloga preseka i tankih zidova u jednoj velikoj cevi.
Sistem je hermetian sa otvorenim, u vakumskoj komori, malim
cevima kroz koje proti¢e elektrolit uz mali vakum, sa spoljnih povrSina
se zagreva parom tako da se izvlagi viSak te¢nost.

= Proces preciS¢avanja otpadnih voda je diskontinuirani sistem
pre€iS¢avanja. Sve otpadne vode raznih vrsta, samostalnim
cevovodima dolaze do svojih prihvatnih bazena na postrojenje za
tretman otpadnih voda (posebno fenolne, alkalne razblazene i
alkalne koncentrovane vode, razblazene kisele i koncentrovane
kisele, razblazene hromne i koncentrovane hromne vode) gde se
zasebno tretiraju dok hemijske analize ne pokazu da je neutrlisanje
dovedeno do zahtevanih vrednosti pre njihovog mesSanja.
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5.1.6.4. ReciklaZza i ponovno koriSéenje (obnavljanje)

Posle primene tehnika za prevenciju i smanjenje gubitaka, ovaj
BAT je za:

« identifikaciju i odvajanje otpada i otpadnih voda ili u procesu
proizvodnje ili tokom tretmana otpadnih voda u cilju reciklaze i
ponovnog iskoris¢enja

* reciklaZe i ponovnog iskoriS¢enja materija iz otpadnih voda

*» ponovno koris¢enje materijala eksterno, gde proizvedeni kvalitet
i kvantitet zadovoljava, kao Sto je koriS¢enje aluminijum hidroksida
iz povrSinskog tretmana aluminijumom za otklanjanje fosfata iz

5.1.6.5. Druge tehnike za optimizaciju koriscenja sirovina

Razli¢iti gubici u elekrodama pri nanoSenju metalnih premaza
elektrodepozicijom, gde je efikasnost anoda veca nego efiksnost
katoda i koncentracija metala je u konstantnom porastu, BAT je za

D a
u-inartnih-anoda Trenutno-ova tehnika se
HHhRertHn-ahn eRdtRo—o teRka-—Se

-

odc—1+

» zamena nekih rastvorljivih anoda membranskim anodama sa
izdvojenim dodatnim strujnim kolom i kontrolom. Membranske
anode su lomljive, i moguce je da ova tehnika nije primenljiva u
potapajuéem nanosenju, gde oblik i veli¢ina delova koji treba da
se presvuku neprekidno varira (zbog kontakta njih i membrana)

* gde je tehnika dokazana koristiti nerastvorljive anode.

= Jedina moguénost ponovnog iskoriS§¢enja materijala moze se
smatrati mogucnost koriséenja odredenih otpadnih voda za tretman
druge vrste otpadne vode kao npr.:

#1 - KoriS€enje koncentrovanih kiselih voda u bazenu za redukciju
fenolnih voda i podeSavanje pH, (konc. Kisele vode sadrze veliku
koli¢inu "Fe”)

- KoriS¢enje koncentrovanih kiselih voda u bazenu za tretiranje
hromnih voda gde "Fe” redukuje Sestovalentni "Cr"”’ na trovalentni
"Cr” i podeSava pH

#2 - Korid¢enje konc. alkalnih voda u bazenu za precipitaciju za
podeSavanje pH Cime se Stedi na potrosnji kre€a
- Sve istretirane vode u zgusnjivau se oslobadaju suspendovanih
Cestica i dodeatno propustanjem kroz filter presu ¢vrstih
ukljucaka. Filter pogata sa voda je sirovina na Aglomeraciji u
“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — Smederevo i po
potrebi se vraca u proces, ili se odlaze na postrojenju za
upravljanje otpadom “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.0. —
Smederevo ako nema potreba za ovim povratkom, sto zavisi od
tehnologije.

= Kod koris¢enja klasi¢nih kalajnih anoda dolazi do povecéanja
zapremine elektrolita Sto predstavlja gubitak u sirovinama i
povecanje koliCine opasnog otpada. Naime, iskori¢enje kalaja od
anoda koje se rastvaraju je obi¢no oko 95%, $to znac da deo kalaja
prelazi u elektrolit, podize koncentraciju, a za odrzavanje optimalne,
moramo razblaZivati procesnom vodom. To povec¢ava zapreminu
iznad svi rezervnih kapaciteta tankova. Ovaj problem reSavamo
ubacivanjem u rad iinertnih anoda, anode od titana, ¢ime dobijamo
skoro istovetno iskoriS¢enje anodne i katodne struje, a zbog
delimi¢nog isparavanja i stalnog rada uparivaCa i smanjenje
zapremine elektrolita.

“ HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac




Zahtev za izdavanje Integrisane dozvole _lll. Detaljni podaci o postrojenju, procesima i procedurama strana 106

BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima

UsaglaSenost
sa BAT
zahtevima

KOMENTAR

= U na3oj liniji titanske anode su postavljene u kadi Il na trecem
mostu. Kako se one ne rastvaraju ,a omoguéavaju depoziciju
kalajnih jona na traku, viSak od rastvarajucih anoda, to omoguc¢ava
da koncentracija kalajnih jona u rastvvoru ostaje konstantna. To
omogucéava i odrZzavanje konstantne zapremine radnog elektrolita.
Ove anode rade sa vi§im naponom i ve¢im gustinama struje, tako
pokrivaju povremeno ukljuCivanje veéeg broja kada u proces.
Izabrane su titanske anode jer bi rad sa kovanim gvozdem, koji se
pokaza kao najbolji materijal ili nerdajuci Celik, viemenom doveli do
povecanja gvozda u elektrolitu, a to znaéi dodatni troSak za
odmuljivanje.

Rad titanskih anoda treba treba oprezno voditi, jer zbog snaznog
nanoSenje kalaja, mogu stvoriti nekoherentan sloj kalaja na traci, Sto
nije dobro.

zatvoren

primesa.

5.1.7. OpSte odrzavanje rastvora

BAT je za povecanje Zivota procesnih kada kao i odrzavanja
izlaznog kvaliteta, posebno kada je operativni sistem blizu ili je

ciklus materijala pomocu:

* odredivanjem kriticnih parametara za kontrolu
e odrzavanje istih u okvirima prihvatljivih limita otklanjanjem

DA

Za sve radne elektrolite su propisane granice tolerancija aktivih
supstanci u njima prema Procedurama i Planovima:

BL-751-240 Procesi rada u kontroli kvaliteta;

BL-824-201_ Kontrolisanje i ispitivanje u toku procesa proizvodnje;
BL-824-301_Zavrsno kontrolisanje i ispitivanje;

K-PK-001_Plan procesnog kontrolisanja;

K-ZK-001_Plan zavrsnog kontrolisanja;

dato u Prilogu br. 11.3.1.7.b i 11.3.1.7.c

U principu svi rastvori se tokom rada popravljaju u zavisnisnosti od
nalaza pogonske laboratorije. Kada laboratoriske analize pokazu da
je rastvor toliko zagaden da se ne moze dovesti u optimalne
tolerancije, Salje se na tretman na otpadne vode, a formira se novi
rastvor.

* Odrzavanuje temperatura se vodi automatski, postoje odgovarajuci
ventili kojima rukovaoci mogu ru¢no da podese temperaturni opseg.
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* Koncentracije se odrzavaju dodavanjem sirovina prema potrebi
nasto ukazuju laboratorijske analize na svaka Cetri sata:

- U alkalnom ¢&isc¢enju
Temperatura - alkalno “1”: 60-90 °C,
Temperatura - alkalno “11”: 60 -70 °C,
Koncentracija NaOH 25-35 g/l
Temperatura vode za ispiranje: 50-80 °C

-U dekapiranju;
Temperatura ambijentalna
Koncentracija H2.SO4 30-70 g/l
Koncentracija Fe™ 0-10 g/l

-U kalajisanju;
Temperatura elektrolita: 25-45 °C
Koncentracija Sn*? : 25-34 g/l
Aciditet (H.SO4): 12-20 g/l
Koncentracija Fe™ < 20 g/l

-U Drag autu;
Temperatura elektrolita: 35-50 °C
Koncentracija Sn*?: 1-6 g/l
Aciditet (H>SO,): 2-12 g/l

-U Kven¢ tanku;
Temperatura vode: 60-65 °C
-U Pasivizaciji;

Temperatura elektrolita: 55-65 °C
Koncentracija Na>Cr.O; 16-20 g/l
Koncentracija pH 4,5-5,5

Temperatura ispiranja: 60-85 °C
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5.1.8.1. Smanjenje protoka i materija koji se tretiraju

BAT za smanjenje koriS¢enja svih voda u svim procesima,
medutim postoje odredene situacije gde smanjenje Kkoli¢ine
upotrebljene vode limitirano poveéanjem koncetracije anjona koji
su veoma teski za tretiranje.

BAT za smanjenje upotrebe materijala i gubitaka materijala,
posebno prioritetnin supstanci, koriS¢enje vode i sirovina u
zatvorenom ciklusu, zamene za ifili kontrolu izvesnih opasnih
materija opisani su u odeljku 4 i 5.

BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima sa BAT KOMENTAR
zahtevima
5.1.8. Emisije otpadnih voda DA - Koli¢ine voda za ispiranje su uslovljene tehnologijom tako da se ne

moZe i¢i na smanjenje koli¢ina.

- Procesnom kontrolom se odreduje sadrzaj opasnih materija u
dolaznim otpadnim vodama na osnovu ¢ega se odreduje koliina
sirovina za dodavanje za neutralizaciju.

Videti odeljke 4 i 5.

5.1.8.2. Testiranje, identifikacija i razdvajanje problematiénih
tokova

BAT za slu¢aj zamene tipa ili dobavljaca rastvora i pre pocetka
koriS¢enja u proizvodnji testiranja njegovog uticaja na postojece
sisteme za tretman otpadnih voda. Ako testiranje pokaze
potencijalne probleme:

« odbiti primenu rastvora, ili

* promeniti sistem za tretman otpadnih voda kako bi odgovorili
problemu.

BAT za identifikaciju, odvajanje i tretiranje tokova za koje se zna
da su problemati¢ni u kombinaciji sa drugim tokovima kao Sto su:

e ulja i masti

* cijanidi

* nitriti

* hromatichromates (CrVI)

» kompleksna sredstva

* kadmijum (Napomena: lako je za Parcom preporuka [12,
PARCOM, 1992] da se za tretman odvoje tokovi kadmijuma, BAT
je da kadmijum u procesu bude u zatvorenim ciklusu, da nema

ispustanja voda,

TehnoloSka konstrukcija postrojenja za tretman otpadnih voda kao i
tehnologija proizvodnje belog lima, kontinuirani rad sekcija, uslovila je
razdvajanje cirkulacionih sistema posebno za svaku sekciju i
posebne cevovode za svaku vrstu otpadnih voda (vidi odeljak 5.) tako
se posebno tretiraju ; kisele koncentrovane vode, razblazene alkalne,
koncentrovane alkalne, razblazene "Cr” i razblazene kisele,
koncentrovane "Cr” i posebno fenolne vode.

= Kontinuirani dotok otpadnih voda je samo razblazenih, dok
koncentrovane otpadne vode se sa linije kalajisanja najavljuju. Na
komandnim pultovima u kontrolnim sobama u pogonu voda postoje
dva nacina signalizacije nivoa voda u bazenima tako da je prelivanje
bazena isklju¢eno.

= KoriS¢enje koncentrovanih kiselih voda u bazenu za redukciju
fenolnih voda i podeSavanje pH, (konc. Kisele vode sadrze veliku
koli¢inu "Fe”)

= KoriS¢enje koncentrovanih kiselih voda u bazenu za tretiranje
hromnih voda gde "Fe” redukuje Sestovalentni "Cr” na trovalentni
"Cr” i podeSava pH

= Koris¢enje konc. Alkalnih voda u bazenu za precipitaciju za

podeSavanje pH &ime se Stedi na potrosnji kre€a
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Hemikalije koje se koriste neutralisanje zagadujuéih materija su za
ovakav vid tretmana otpadnih voda najefikasnije i svaka promena se
prvo testira u laboratorijskim uslovima, pre bilo kakve industrijske
primene. Kada se pocne sa industrijskom primenom, ona se vrsi uz
stalni nadzor ugovaraca, isporu€ioca hemikalija, do uspostavljanja
redovnog procesa.

5.1.8.3. IspuStanje otpadnih voda

BAT je da se prate i ispuStaju otpadne vode

Emisioni limiti : Cr (VI) 0.0001-0.001mg/l; Cr(ukupni) 0.03-1mg/l;
Fe 2-10mg/l; Sn 0.03-1mg/l; Zn 0.02-0.2mg/l; HPK 120-200mg/l;
suspendovane 4-40mg/l)

Za specificne instalacije, ovi koncetracijski limiti treba da se
razmatraju u sprezi sa optereéenjem koje dolazi iz instalacije,
tehnickim specifikacijama instalacije, npr. propusne moci, kao i u
ostalim BAT-ovima, sa merama za smanjenje potroSnje vode.
Treba napomenuti da mere za smanjenje koli€ine mogu da
smanje otperecenje, do tacke gde povecanje koncentracije
rastvorenih soli povecava rastvorljivost nekih metala, kao Sto je
cink. Moze se videti da iako se niZze vrednosti ovih opsega mogu
redovno dostizati u nekim instalacijama, oni ne mogu da se
dostizu u svakom trenutku pri redovnom stalnom procesu.

BAT moze da se optimizuje za jedan parameter, ali to mozda ne
bude optimalno za druge parameter (npr. flokulacija i talozenje
metala ne moZe da bude optimizirano za pojedinacne metale).
Ovo znadi da nize vrednosti u opsegu za sve parametre nece
moci da se dostignu u isto vreme. Od slu¢aja do slu¢aja Odvojeni
tretman (tretmani) mogu da se zahtevaju u zavisnosti od
specificnosti lokacije i supstanci BAT povezan sa emisionim
vrednostima se oCekuje za kompozitne dnevne uzorke.

Imajte na umu da samo relevantne materije (odnosno one koje se
koriste i nastaju u instalacijama tokom procesa) primenjuju se na
pojedinacnim instalacijama.

DA

- PreciSéene vode se ispustaju u recipijen, Savu Il kategorija, a mulj
sa filter prese se odlaze na deponiju u “HBIS GROUP Serbia Iron &
Steel” d.0.0. — Smederevo. Sve koli¢ine voda koje izlaze iz fabrike
se mere meraCima protoka. Jedan mera¢ se nalazi na samom
izlazu sa voda, a drugi u zbirnoj Sahti na samom izlazusa
kompleksa belih limiva.

- Za rad sa fenolnim i hromnim vodama uspostavljena su radna
upustva kao i i interni monitoring za pracenje parametara kvaliteta
otpadnih voda.

Kretanje zagadujucih materija je uglavnom:
Cr< 0,1,
Cr ukupni <0,1,
HPK<10, Fe<1,
Zn<0,03,

suspendovane <30
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Oni su izvedeni u odeljku 3.3.3 i u Tabeli 3.28 i predstavljaju
indikator &ta se moze posti¢i koriS¢enjem kombinacije procesnih
tehnika opisanih u odeljku 4.18 i u BREF-u za
upravljanje/tretiranje otpadnih voda i otpadnih gasova [87,
EIPPCB, ]. BAT za zamenu sa manje opasnim materijama i
procesima dati su u odeljku 5.2.5 i opisani su u odeljiku 4.9.

5.1.11. Buka

BAT predstavlja identifikaciju zna€ajnih izvora buke i potencijalnih
ugrozenih zona u lokalnoj zajednici. BAT predstavlja smanjenje
buke u zonama gde ¢e ona imati zna€ajan uticaj koris¢enjem
odgovarajuc¢ih mera za kontrolu kao Sto su:
« efikasan rad postrojenja, npr.:
* zatvaranje vrata na hali
* smanijiti isporuke ili prilagoditi vreme isporuka,
* inZenjerske kontrole, kao Sto je instalacija priguSivac¢a na velike
ventilatore, koriSéenje akusti¢nih kucista gde moze za opremu
sa visokim ili tonskim nivoom buke

Moguci izvori buke, Tabela br.38, nalaze se u ¢&vrstim zidanim
objektima, dobro izolovanim od spoljaSnjeg uticaja, a po proceduri
sva vrata uvek motaju biti zatvorena.

= Svi prijemi sirovina i otprema proizvoda, vrSe se u zatvorenom
prostoru, Hala ima Zelezni¢ku prugu unutar objekta i pristup
kamionima.

= Utovar se vrSi elektroviljuSkarima koji ne stvaraju buku

= Sva vrata na Hali su po praksi zatvorena

= Jedini ventilatori su u kucistima termogena

Merenje buke u Zivotnoj sredini se vrSi prema "Sl. glasnik RS
br.54/92” na dva merna mesta van fabrike, dato u Poglavlju 111.9.3,
Slika 111.9.3. a rezultati su prikazani u Planu vr§enja monitoringa,
Prilogu br.7.

5.1.12. Zastita podzemnih voda i deaktivacija lokacije

BAT za zaStitu podzemnih voda i deaktivaciju lokacije:

* uzeti u obzir potencijanu deaktivaciju tokom projektovanija ili
nadogradnje instalacija,

» skladistiti materijal na lokaciji u podru¢ju sa prihvatnim
posudama, uz koriS¢enje predvidenih radnih i incidentnih tehnika
za prevenciju i tehnika za rukovanje

* napraviti zapise (koliko god u proslost je to moguce) prioritetnih i
opasnih hemikalija u instalacijama, i gde se one koriste i skladiSte

* azurirati ove podatke na godiSnjem nivou, zajedno sa EMS

Glavni tankovi sa radnim elektrolitom nalaze se u podrumu Hale, u
betonskim bazenima, koji je izolovan kiselootpornim materijalima, i
razdvojeni su izmedu sebe. Svi tankovi, rezervoari, sa sirovinama su
smeSteni u betnskim zastitnim bazenima, nepropusnim, i
dimenzioniranim 25% vecée zapremine od zapremine tanka. Spoljna
skladiSta, novih i rabljenih ulja J2 i J7, nalaze se u zatvorenoj
prostoriji , a J2 u ogradenom i pokrivenom betonskom prostoru sa
nagibom i havarijskim jamama.

Kontrola tankova i rezervoara se vrSi prema sistemskom radnom
upustvu RU.EMS.ZS-00-04 upustvo za kontrolu rezervoara, internom
radnom upustvu, RU.EMS.BL-00-01, Interni monitoring parametara
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KOMENTAR

* prikupljenje informacije koristiti kao pomo¢ za zaustavljanje
instalacija, premestanje opreme, objekata i ostataka sa lokacije,
* primeniti korektivhe mere za potencijalne kontaminacije
podzemnih voda i zemljista

Zivotne sredine i Proceduri BL-640-107 Procedura za upravljanje
uljima i mazivima, kao i sistemskom Procedurom PO.EMS.SM-451-
01 pracéenje i merenje i RU.EMS.BL-PP-07 monitoring podzemnih
voda. Redovno se vrSi kontrola podzemnih voda preko pet
pijezometara dubine 14-15 metara, jedan put godiSnje, i preko dva
pijezometra 60m dubine, etiri puta godisnje.

Prestanak proizvodnog procesa bi se odvijao prema sledeéim
koracima:

= Prestanak dopreme novih sirovina i repromaterijala i otprema
preostalih sirovina i repromaterijala na odgovarajuéu lokaciju ili
isporuka ovlaséenim organizacijama

= Preostale gotove proizvode belog lima plasirati na trziste

= Preostali opasni otpad smestiti u odgovarajuéi prostor za opasni
otpad i isporuciti ovladcenoj organizaciji za njihovo preuzimanje ili
razvrstati i otpremiti na odgovarajuce lokacije za prikupljanje otpada

= CiS¢enje pogona od zaostalih sirovina, maziva i pomocnih
materijala i njihovo skladidtenje na odgovarajuéoj lokaciji pre
otpreme

» Cis¢enje proizvodnih agregata, opreme i objekata i priprema za
demontazu istih

Prema propisima kompanija mora da uradi pripreme za vraéanje

lokacije u zadovoljavaju¢e, odnosno nulto stanje, po zavrSetku rada

postrojenja.

Nakon uklanjanja opreme i objekata kompanija ¢e izvrSiti rekultivaciju
i remedijaciju koriS¢enih povrSina prema sledeéim koracima:

= ZemljiSte se rekultiviSe i revitalizuje, sa uredenjem/ poSumljavanjem
zelenih povrSina

= Nasipanje terena vrsi se do nivoa kote terena pre izgradnje fabrike

Kompanija ¢e izvrsiti analizu podzemnih voda i zemljiSta i uporediti sa
pocetnim stanjem i proceniti stvarni u€inak na Zivotnu sredinu.

“ HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac




strana 113

IIl. Detaljni podaci o postrojenju, procesima i procedurama

Zahtev za izdavanje Integrisane dozvole

BAT-ovi ZA SPECIFICNE PROCESE

KOMENTAR

UsaglaSenost

sa BAT
zahtevima

BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima

miza laocc of

g
g
3
g
g
g
g
d
g
et
d
g
g
q
~
~
q
g
3
—I
g
ai
.4
h-

In g (rack) lines

tO—aangetHejggigto—+h

g1k S—1t15B7

caa Saction
See—oectHoh

Carrymig— i Hcy;

oA HZC—Curt Tt

waorknieces and mavimize currant carrving efficianeyv

WWOTKpIicoccoanG

lHo-_processing

It is BAT to nrevent drao-out of nrocess solutions in

1o D7\t

Proctoo—ouratoro iy Proctooirty

tO—pProcvertarag-outr—oil

HAeS-By—a-combihation-othetolowingtechiHgues{seesection4-o-<
wnrkniacac tao aunid

lines bv_a combination-of the followina tech

liquids hyv

ratantion_of nrocess

IA=aavapiaivan

arranae tha

PTottos

Ot

to—avoo

e

HGEHES—Y
Indicative

VWOTKPICTT S

arrartgc

Has

withdrawina tha

whan

tima

mavimize _draining

LERL= AN Ing =l

T orcatrve

vvtharavvirty

\AaRi—In)

e

ciairhhyg

THO Vv T oC

LI %0~ 4 A Y =y

rafarence values for draininga iliaos are aiven in Tahle 4 2 Thic will ha
GRiRgHgSare-givenin

TCTCTrcHcC—VvaradCo 10t

e raaularlv inenect and maintain iias so there ara no fieccuiras or eracks
reguraRy-HRSpectaRGMattail-H1gS-So0there are RO HSSHFEeS-0FERacKS

ratain thair
Fetah

Ho_coatinas

and that the

T To

ratain_ nrocess  solution

TCtaT

tO
tO

lapiey)

tHE—1ig—E0atngs

ot

PrOCESS—SorUton;
e arranae with cuictomarce to0 manufactiire comnonents with mi

Vv It —t

arrargc

WHA—CUStomerstoaRdacttre—CompoRentS
e cnrav-rinca mist or air cnrav aveass nrocess colution hack inta the

SpPTray ot ot Or

SPTTGy CTATCC OO PTrott oo DUt oaciito—tic

At

Spraving—can-—give rise to-over-sprav

and
a6

aarosols of chemicals

ST TrooUo—0oH

GGGy

gtve

tO—OVCT-opPTray;

ot

oprayttg—can

“ HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac



strana 114

IIl. Detaljni podaci o postrojenju, procesima i procedurama

Zahtev za izdavanje Integrisane dozvole

KOMENTAR

UsaglaSenost

sa BAT
zahtevima

BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima

lagionella_bacteria _mav infact aarosols

is—a nossibilitvy_that

There

aC T ooUor

T HCGt

tHat

oG POOOTITtY

e

ety

rTegrontha oacteha

N _harral

of nrocece coliutions

OT

ic BAT tn nravant dran-out

To— D71

It
Tt

PTOCCoo—oUatons DT et

Tiag-out

tO—PTCVTTt

nrocessinalines bv-a combination-of the followina-techniaues (sae
processiigihesSdya-compiattion-otneonowiRgtecnHgues{see

+ constructina-thae harrals from-—a smooth-hvdronhaobic blastic-and

CUNOtO Tt g tCoar T Cro o orouu Ty ol Opooicprasucaro

racesses or hulaes
UUIH\;\J

TCCCoOCOo Ut

TUaiiaygc;

inspectingregularly for worn-areas- damaage

TopPCTuy

VWO arcas,

rcguiaity

o ancurina-the horee of holee in tha harral hodiecs have cufficieant

MTOIC o T T T oaT T o oOriCc o Tmav e —oSuTrticirerit

CHourg tiCooOrCo Ot

in-—realation to-the reauired—thickness of tha

aran
arcca—it

cross-sactional
€resSS-Sectohnat

e

tHGIKIC OO Ot

thT—Cgunhcoa

o

rCiraaot

[}
Q
Ke
.g
Ne
Y
(7]
g
<
q
K¢
d
pu!
-~
q
K¢
d
Ko
S
e
(7]
d
q
Ke
N
q
@
ks
4
q
[«
[«
o
[«
d
Ke
S
@

MoOrCo Tt o T oot oo Thygrao

CHOUTTY i PTopoTrtoT—or

not _he
TTOU

with mach nhhine (althouah thic mav

vvrerT

ranlacina holec

Tty T

TS

Progs—(antroaygtt

TTOTCS

itis BAT tonrevent drag-out of nrocess

TTTCOTT

o pPracitTy

On-withdrawina-the bharral

O v Cht Oag-out oot oo

vyttt oai i O e oD v

« fittina-drainaoge ledaes hetwean tanks canted back to the nrocess

oy araiage e agto Pt cC it ioO Tamtt o oacic to e PpTroceos

recoverv of the subseauent first rinse is more affectiva

TP T e HCO; TCCUVETy orthic ourotgqut it ot o o Morc EhTouve

in-barral lines

“ HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac



Zahtev za izdavanje Integrisane dozvole _lll. Detaljni podaci o postrojenju, procesima i procedurama

strana 115

BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima

UsaglaSenost
sa BAT
zahtevima

KOMENTAR

5. Zamena i/ili kontrola opasnih materija

Opste BAT predstavlja koriSéenje manje opasnih materija.
Specificni slu¢ajevi gde se mogu koristiti manje opasne
supstance ifili procesi dati su dole. Tamo gde se opashe
supstance moraju koristiti tehnike za smanjenje upotrebe opasnih
supstanci i/ili smanjenje emisije date su dole. U nekim
sluCajevima ovo je povezano sa unapredenjem efikasnosti
procesa ifili minimiziranja upotrebe ili emisije materijala u
upotrebi.

51-EDTA

Za Sestovalentni hrom koji mi koristimo za pasivizaciju ne postoji
BAT za zamenu.

5.2. Organsko sulfatna jedinjenja PFOS

Opcije za zamenu PFOS su limitirane i presudan faktor u tome
ima ZNR i IZ.

Gde se PFOS koristi BAT za smanjenje je:

+ pracenje i kontrola dodavanja materijala koji sadrze PFOS
merenjem povrSinskog napona

* smanjiti emisije u vazduh pomocu plutajuce izolacije

* kontrolisati emisije opasnih isparenja u vazduh

DA

Kontrola dodavanih materijala se prati, ne preko merenja
povrsinskog napona, ve¢ merenjem koli¢ina koje se dodaju, a na
osnovu proracuna koji proizilazi iz laboratorijskog izveStaja o
koncentracijama odredenog elektrolita. Za sve radne elektrolite su
propisane granice tolerancija aktivih supstanci u njima prema
Procedurama: BL-751-240 Procesi rada u kontroli kvaliteta; BL-824-
201 Kontrolisanje i ispitivanje u toku procesa proizvodnje; BL-824-
301 ZavrSno kontrolisanje i ispitivanje, i Planu procesnog
kontrolisanja K-PK-001 (Prilog br. 111.3.1.7.b) i Planu zavrSnog
kontrolisanja K-ZK-001 (Prilog br. 111.3.1.7.c).
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Gde se koristi PFOS, BAT za smanjenje emisije u zivotnu sredinu
tehnikama CGuvanja materijala, kao Sto je zatvoren proces kretanja
materijala.

U anodnoj oksidaciji metala, BAT je da se koriste povrSine bez
PFOSa.

U drugim procesima, BAT predstavlja trazenje faza koje mogu bez
PFOS. Postoje ogranifenja za ovu opciju opisana u navedenim
odeljcima:

» koriS¢enje procesa bez PFOS: zamena za alkalno cijanidne bez
cinka nanose metalnih previaka elektrodepozicijom, i procesa sa
Sestovalentni hromom,

* enclosing the process or the relevant tank for automatic lines,
see Sections 4.2.3 and 4.18.2.

eKontrola dodavanih materijala se prati, ne preko merenja
povrsinskog napona, ve¢ merenjem koli¢ina koje se dodaju, a na
osnovu proracuna koji proizilazi iz laboratorijskog izveStaja o
koncentracijama odredenog elektrolita. Za sve radne elektrolite su
propisane granice tolerancija aktivih supstanci u njima prema
Procedurama: BL-751-240 Procesi rada u kontroli kvaliteta; BL-824-
201 Kontrolisanje i ispitivanje u toku procesa proizvodnje; BL-824-
301 ZavrSno kontrolisanje i ispitivanje, i Planu procesnog
kontrolisanja K-PK-001 (Prilog br. 111.3.1.7.b) i Planu zavrSnog
kontrolisanja K-ZK-001 (Prilog br. 111.3.1.7.c).

¢ Umesto plutajucih izolacija reSenje je izvedeno sa prekrivanjem svih
rezervoara i radnih kada sa pokretnim ili stacioniranim odsisnim
haubama.

e Emisije u vazduhu se kontroliSu merenjima od strane ovladc¢enih
organizacija.

Cirkulacioni tankovi kalajnog elektrolita su zatvoreni sistemi, gde se
moze napraviti uSteda u hemikalijama (sumporna kiselina i na kalaju).
Ubacivanjem inertnih anoda dolazi do izjednacavanja iskoriStenja
anodne i katodne struje, tako se ne stvara viSak elektrolita ¢ime se
smanjuju dodaci sirovina.

Stalnim radom upariva¢a radnog elektrolita smanjuje se i njegova
zapremina a zadrzava trazeni opseg koncentracija. Ovakav ciklus
rada vodi se sva dok "Fe” ne dostigne do 20 gr/l.

Sekcija za pasivizaciju, takode, delimi¢no, se moze smatrati
zatvorenim cirkulacionim sistemom. Ovde radni elektrolit cirkuliSe,
cirkulacioni tank-radne kade-cirkulacioni tank, i sav rastvor kroz
filtere. Ovaj zatvoreni proces traje oko dva meseca kada pH viSe ne
moze da se odrzava u zadatim granicama.
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UsaglaSenost

Smanjenje upotrebe Cr(VI) pasivizacije se vode u skladu sa “the
End of Life Vehicles and RoHS direktive* [98, EC, 2003, 99, EC,
2000]. Ipak, u vreme pripreme ovog BREF dokumenta (2004),
TWG izveStava da su trenutne alternative nove i da se BAT ne
moze zakljuditi.

Trovalentna pasivizacija se moze koristiti, ali ona ima i do 10 puta
veéu koncentraciju hroma, a takode zahteva i veéi energetski
input. Ona ne moze da se poistoveti sa poveéanom otporno$éu na
koroziju braon, Zuckasto maslinastih ili crnih pasivizacija
postignutim u hrom 3estovalentnim sistemima bez korid¢enja
dodatnog premazivanja.

Ne postoji dovoljno podataka o sistemima bez hroma i oni bi mogli
da sadrze supstance koje su opasne za zivotnu sredinu.

BAT zahtevi utvrdeni referentnim dokumentima sa BAT KOMENTAR
zahtevima
5.7.3. Premazivanje konverzijom hroma (pasivizacijom) DA Cirkulacioni tank je prekriven plastichnom haubom preko koga se

odsisavaju isparenja (temperatura je 60 °C i viSe), radne kade #3,
imaju svoju haubu preko koje se vrSi odsisavanje. Kod duzeg
stajanja rastvori iz kada se ispustaju u cirkulacioni tank gde se hlade,
a tank i dalje ostaje u sistemu odsisavanja.

Sistem radi kao periodi€no zatvoreni cirkulacioni sistem, preko dva
meseca, sve dok viSe kiselost ne moze da se kontroliSe a magla
pocne da se izdvaja na belom limu.Tada se pravi novi rastvor, a stari
se neutralizuje na otpadnim vodama.
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7. Zamena i izbori za odmas¢ivanje DA e Hladno valjani lim koji dolazi iz “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel*
Operatori  povrSinskog tretmana, posebno male proizvodne d.0.0. —_Smederevo sene naulj_ava L ..
iedinice, nisu uvek dobro obavesteni od strane potrodaca o tipu *U slucaju potrebe da se kupuje hladnovaljani lim koji mora da se
ulja ili masti na povr&ini materijala za obradu ili podloge. BAT je nauljaya_lzabrano ulje_za nauljlva_nje mora biti nesSkodljivo za ljudsko
povezati se sa potrodadem ili operaterom iz prethodnog procesa zdravlje i u saglasnosti sa zahtevima HACCP standardom.
kako bi:
« minimalizovali koliginu ulja ili masti Na$a linijja za odmas¢ivanje je koncipirana tako da uspesno otkloni
i/ili svo ulje i pogotovo sada ne predstavlja problem otklanjanja zaostalih
« odabrati ulja, masti ili sisteme koji omogucavaju upotrebu tragova vgljac":kih emulzija. Napominjemo da su i emulzije usaglasene
sistema za odmascivanje koji imaju najmanji uticaj na Zivotnu se zahtevima HACCP standarda
sredinu.
BAT je da, tamo gde ima viska ulja, se koriste metode za fizicko
uklanjanje ulja, kao Sto je centrifuga ili vazduSne nozeve. Kao
alternativa, za delove sa visokim vrednostima i kriti¢nim kvalitetom
moze se koristiti ru¢no brisanje
2 1_Odmaséivanieciianid
7.3. Vodeno odmasgéivanje DA Odmas¢ivanje crnog lima od valjackih emulzija, prljavstina organskog

BAT je da se smanji upotreba hemikalija i energije u sistemima
vodenog odmascivanja koriste¢i dugoveéne sisteme sa
regeneracijom rastvora i/ili kontinualno odrzavanje, van sistema ili
u sklopu sistema.

porekla odvija se u sekciji za alkalno ¢iS¢enje. Cirkulacioni tankovi sa
alkalnim rastvorom #1 i #2, smesteni su u podrumu linije, a na radnoj
platformi se nalazi sedam kada u kojima se ovija ¢iS¢enje, prvo samo
hemijsko, a posle elektrohemijsko. U prvom, hemijskom, rastvor se
greje izmedu 60-80 °C, koncentracija alkalnog sredstva je 25 — 35
gr/l NaOH i odmasSéivanje je samo hemijsko u dve kade. Pre
elektrohemijskog CiS¢enje traka se ispira vodom izmeSanom sa
parom, 60-80 °C. Slede¢e dve kade sluze za elektrohemijsko
Cis¢enje. U svakom prolazu traka, donjem i gornjem, prolazi izmedu
dva reda elektroda od mekog Celika.
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Elektrode menjaju polaritet, u zavisnosti od namene belog lima, a u
principu se zavrSava kao anoda. Pored hemijskog ovde se CiS¢enje
vrSi i takozvanim "ribanjem” jedan put sa kiseonikom a drugi put sa
vodonikom;

K: 2H,0 +2e ~H, + 20H

A: 20H -2e~1/20 + H,0

U zadnje dve kade se vrSi ispiranje, prvo sa istim parametrima kao i
kod hemijskog Cid¢enja a drugo procesnom vodom sa temp. 30-40°C.
MoZe se reci da je i ovde delimi¢no zatvoren cirkulacioni sistem jer se
rastvori u potpunosti menjaju posle duzeg vremena, kada
laboratoriske kontrole pokazu zaprljanost.

Rastvor za odmascivanje se ne Cisti od ulja ni na jedan nacin,
upotrebljava se dok se ne zaprlja;

* Rasvor u alkalnom ,l “se menja na petnaest, prima najviSe
necistoca,

* Rasvor u alkalnom Il “se menja na trideset dana

8. Odrzavanje rastvora za odmas¢ivanje DA

U cilju smanjenja upotrebe materijala i potroSnje energije, BAT je
da se koristi jedna ili kombinacija tehnika za odrzavanje i
produzivanje Zivota rastvora za odmascivanje.

= Moze smatrati da rastvor za odmascivanje kruZzi u zatvorenom
sistemu. To je postignuto potpunijim koricenjem rastvora
cirkulacionih tankova alkalnog 1 i alkalnog 2. Kada se ustanovi da
je rastvor u alkalnom tanku 1 zaprljan, on se viSe prlja, Salje se na
tretiranje na vode, a u njega se prebacuje rastvor iz alkalnog 2. U
alkalnom 2 se formira nov rastvor. Vode od ispiranja, iz cirkulacionog
tanka, odlaze na tretman na otpadne vode.
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= Ovaj tank se dopunjava vodama od zavrSnog ispiranja koje je
ispiranje sa procesnom vodom pomeSano sa parom. Kontrolisanje
rastvora se vrdi svaka Cetiri sata po Proceduri BL-824-201,
Kontrolisanje i ispitivanje u toku procesa i Planovima procesnhog i
zavrsnog kontrolisanja K-PK-001 i K-ZK-001, dato u Prilozima br.
M.3.1.7.b i 11.3.1.7.c.

Dopunjavanje tankova vodom i podeSavanje koncentracija se vrsi
preko sistema za automatsko doziranje na bazi proraéuna. 1znoSenje
rastvora je onemoguceno dobrim cedenjem sa setovima Celi¢nih
gumiranih valjaka.

9. Rastvor za dekapiranje ili drugi snazni rastvori kiselina —|
tehnike za produzetak zivota rastvora i njegovo ponovno
iskoriScenje
Tamo gde je potroSnja kiseline za dekapiranje velika, BAT je da
se produzi zivot kiseline koriste¢i jednu od tehnika , ili produzetak
Zivota elektrolitskig kiselina za dekapiranje koristeCi elektrolizu za
otklanjanje bi-metala i oksidaciju odredenih organskih jedinjenja.
Rastvor za dekapiranje i drugi snazni rastvori kiselina se mogu
ponovno Koristiti u procesu ili eksterno, ali to ne mora biti BAT u
svim slu€ajevima.

DA

= Sumpornom kiselinom se odstranjuju oksidi sa povrSine trake
kako bi se pripremila efikasnije kalajisanje. U podrumu linije su
smesteni cirkulacioni tank sa rastvorom vode i kiseline, cirkulacioni
tank vode za ispiranje, pumpe i tank za doziranje kiseline. Na radnoj
platformi su Cetiri kade za elektro hemijsko A i B dekapiranje i
zavrsno ispiranje. Uslovi u rastvoru su koncentracija 30-70 gr/ |
H,SO. itemperature 27-37°C.

Elektri¢no polje se ostvaruje izmedu ¢&eliéne trake, na koju se preko
konduktorskih valjaka dovodi struja, i olovnih elektroda u kadama
smesStenim sa obe strane trake. | ovde se moZe voditi anodni ili
katodni postupak. Uspostavijena tehnologija rada omogucava
produzavanje vremena iskori8¢avanja rastvora. Rastvor se Koristi
sve dok koncentracija "Fe” u rastvoru ne dostigne 14 gr/l kada se
menja. U meduvremenu rastvor se osvezava sa kiselinom.
Odrzavanje zapremine rastvora se vrsi dobrim cedenjem tako da se
rastvor ne iznosi. Vodi za ispiranje u cirkulacionom tanku za
ispiranje se produzava upotreba jer se deo vode od zavrSnog
ispiranja, procesna voda sa parom, vra¢a u ovaj tank, a iz njega
viSak prelivom odlazi na otpadne vode. Kontrola rastvora je kao i kod
alkalnog ispiranja. | ova sekcija ima pokretnu haubu za odsisavanje
isparenja.
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12. Neprekidni kotur — ¢eli€ni kotur velike tezine DA U proizvodnji belog lima koriste se koturovi do 15 tona teZine.

Sledeci BAT se posebno odnosi ha procesuiranje koturova:

* kori8¢enje ,real time* procesne kontrole kako bi osigurali stalnu
optimizaciju procesa (digitalni proces za kontrolu procesa koji ce
da sakuplija podatke i reaguje kako bi se odrzale vrednosti
procesa desinisane ranije)

» koris¢enje energetski efikasnih motora pri zameni motora ili za
novu opremu. linije ili instalacije

» koriS¢enje valjaka za cedenje kako bi spredili rasipanje
procesnog rastvora ili spreCavanje razvodnjavanje procesnog
rastvora dovodenjem vode za ispiranje (pritisni valjci, pracenje
parametara rastvora — T i sastav)

* menjati polarnost elektroda u elektrolitiCkom odmaséivanju i
elektrolitickom procesu dekapiranja u pravilnim intervalima

* minimalizovati koriS¢enje ulja koristeCi pokriven elektrostaticki
nauljivac

» optimizacija anodno-katodni razmak za elektrolitiCe procese
(postojanje oscilatornih abrazivnih nozeva za kontinualno poliranje
povrsine konduktorskih valjaka u cilju smanjenja naslaga)

* optimizacija performansi konduktorskih valjaka poliranjem

Kontinuitet prolaza trake kroz postrojenje postignut je sistemom
Ceonog zavarivanja trake i sa dva kompenzaciona tornja. Procesna
kontrola, u smislu osiguranja optimalnog procesa, organizovana je
preko autokontrole i laboratorijske procesne kontrole.

Autokontrolom su odredeni postupci operatera kojima oni mogu da
odmah i direktno uti€u na proces.

Sa komandnih pultova, na kojima se nalaze sve relevantne
informacije o procesu, na displejima ili monitorima, zadaju se ili
koriguju svi parametri.

Auto kontrola se vrsi prema Proceduri BL-824-202_Autokontrola u
toku procesa proizvodnje.

Laboratorijska procesna kontrola na svaka Cetiri sata kontrolie sve
rastvore, i dostavlja rezultate kontrole rukovaocima linija. Kontrola se
vrSi prema Planovima procesne kontrole K-PK-001, kontole za svako
merno mesto.

Veliki broj starih "AC" motor je zamenjen novim “PREMIJUM®
motorima visoke efikasnosti

\Valjci za cedenje, na liniji, zavisno od sekcije, postoje parovi valjaka
za cedenje kao i set od dvaputa dva valjka gde su ukrsteni gumeni i
Celiéni valjci. Pritisak valjaka je 2-3 bara. Cedenje zadovoljava
zahteve. Eksperimentisalo se raznim vrstama guma i najbolje efekte
je dala "Haypalon“guma

Na komandnim pultovima postoje prekidali za izbor redosleda
polarnosti elektroda. NaSa praksa je pokazala da uvek u zavrSnom
prolazu trake elektroda bude anoda,a polaritet se menja dva do tri
puta u smeni.

Na liniji se vrSi elektrostaticno nano$enje ulja u nauljivacu tipa
,RAVARINI CASTOLDI". Ulje je DOS, dioksidsebacat, u skladu sa

zahtevima HCCP standarda, nanos je 2-10 mg/m? po svakoj strani.
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4.

KoriSéenje resursa
4.1  Koriséenje resursa

Sirovine, pomo¢ni materijal i drugo

Osnovne sirovine za proizvodnju belog lima su hladnovaljana traka, kalajne anode i
hemikalije od kojih se formiraju elektroliti za pojedine faze procesa nanosenja kalajne
previake, i pomocni materijali za pakovanje i odrzavanje.

Hladnovaljana traka se proizvodi u maticnoj Zelezari u Smederevu, kalajne anode uvoz,
glavne hemikalije (DOS, Bihromat, Hromna kiselina) se uvoze, ostatak se nabavlja na
domacem trZistu.

Sirovine se dopremaju zeleznicom i namenskim vozilima.
Pregled sirovina i pomoc¢nih materijala su dati u pilogu Tabela br.1-4.

4.1.1 Listarezervoara i drugih objekata za skladiStenje hemijskih materija

Sirovine koje se koriste u procesu kalajisanja uglavhom se nalaze u tankovima u
podrumskom delu ovoga postrojenja, kao Sto je dato u Tabeli I11.4.1.1.

Tabela I1l.4.1.1_Spisak rezervoara i drugih objekata za skladiStenje hemijskih materija

Naziv tanka Dimenzije (cm) Zapremina(m?3)
Koncetrovani Na OH R 250 x 300 15,0
Alkalni - radni 307 x 235 x 225 16,0
Alkalni - ispiranje 200 x 200 x 150 6,0
Dekapiranje - radni 307 x 235 x 225 16,0
Dekapiranje - ispiranje 200 x 200 x 150 6,0
Radni za elektrolit 2 kom. 810 x 310 x 270 67,0
Talozni za elektrolit 425 x 292 x 380 47,0
Kvenc¢ - podrum 258 x 354 x200 18,0
SkladisSni za MSK 2 kom. 370 x 305 x 150 16,0
Tank za kondezat R 135 x 200 8,0
Bihromat - radni 307 x 235 x 225 16,0
Tank za Drag-aut 3 kom. 240 x 138 x 135 45
Prelivna posuda uparivaca R 150 x 140 3,0
Mixing tank R 145 x 105 1,8
Tank za dejonizovanu vodu R 150 x 265 4.7
Radne kade 23 kom. 2,8

Pomoc¢ni materijal delom je lociran u malom magacinu proizvodne hale, a delom u magacinu
rezervnih delova. U njemu se skladiste i kalajne anode, kao i vecina sirovina za pakovanje
gotovog proizvoda. Hemijski materijali smeSteni su u magacinskom delu centralne
laboratorije u Upravnoj zgradi ove fabrike.

Detaljan pregled svih rezervoara i skladiSnih prostora, dat je u Prilogu br. lll.4.1.1.a. i
Prilogu br. 111.4.1.1.b.

4.2 PotroSnja energije za obavljanje aktivnosti
(podaci opisani u Tabelama br. 5-32)

“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o0.0. — ogranak Sabac, kao energente u procesu
proizvodnje koristi:

¢ Energente koje nabavlja sa strane od spoljnih isporucilaca:

- Prirodni gas (koristi se za sagorevanje u gasnim kotlovima za proizvodnju tehnoloske
pare i za grejanje radnog prostora sagorevanjem u termogenima).
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- Elektriénu energiju (u svim fazama procesa proizvodnje i ostala potrebna napajanja).
¢ Energente koje sama proizvodi:

- TehnoloSku paru pritiska p= 6 bara ( koristi se u tehnoloSkom postupku proizvodnje, za
zagrevanje napojne vode za kotlove i za zagrevanje vrele vode u centralngj
termopodstanici ).

- Komprimovani vazduh pritiska p= 7.2 bara ( koristi se na svim linijama u fabrici).

Evro dizel gorivo za potrebe transporta nabavlja se po posebnom nalogu.

Analiza potro3nje energije za “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac
uradena je na osnovu specificne potrosSnje koja je definisana kao potro$nja energenta po
jedinici proizvoda (u nasem sluc¢aju toni proizvedenog belog lima)

Analiza je uradena za posmatrani vremenski period 2007-2011. godina.

Detaljni podaci i analiza potroSnje energije dati su Prilogu br. 11.4.2 Plan mera za efikasno
koriS¢enje energije.

4.3 Voda
(podaci opisani u Tabelama br. 22-31)

U fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, postoje dva nacina
shabdevanja vodom:
- Iz ”J.K.P.Vodovod“ Sabac, snabdevamo se pijaéom vodom koja se koristi i kao
sanitarna voda.
- “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, na svojoj lokaciji poseduje
tri izbuSena reni bunara iz kojih se snabdeva industrijskom vodom.

Industrijska voda, posle pripreme, se koristi za tehnoloSki proces, snabdevanje rashladnog
tornja, napajanje kotlova, obezbedenje hidrantske mrezZe i za zalivanje zelenih povrsina i
pranje saobracajnica. Fabrika ima zatvoren, recirkulacioni, sistem za hladenje, tako da se
gubici stvaraju samo isparavanjem.

Vode iz procesa, koje sluze za ispiranje, preciSCavaju se u Pogonu za precCiS¢avanje
otpadnih voda pa se neutralisane ispustaju u recepijent. Sanitarne vode, sva koli¢ina uzeta
iz gradskog vodovoda, se pre ispustanja preciSéavaju u "PUTOX” postrojenju. Detaljno
opisano u Poglavlju I11.6.1.2.

Sva mesta ulaza i izlaza voda kao i svaki bunar poseduju merace protoka, tako da se iz
oCitavanja moze pratiti stabilnost potro3nje.

Sama tehnologija proizvodnje zahteva odredenu koli€inu vode i tu se ne mogu izvrSiti
nikakve ustede.

Smanjenje je moguce na delu hidrantske mreze i redovnim monitoringom cevovoda i
Sahtova da se izbegu curenja.

4.4  Navesti podatke iz svakog akta o pravu kori§éenja resursa

I. Resenje o izdavanju vodne dozvole za podnosioca zahteva “HBIS GROUP Serbia Iron
& Steel" d.0.0. — ogranak Sabac, ul.Hajduk Veljkova bb, kome se izdaje vodna dozvola,
kojom se utvrduje nacin, uslovi i obim koriS¢enja podzemnih voda iz bunara B-1, B-2 i B-3 i
za nacin, uslove i obim ispustanja preciSc¢enih otpadnih voda (sanitarno fekalnih i
tehnoloSkih) u recipijent — Cerski obodni kanal, kojima se utie na rezim voda u okviru
kompleksa fabrike za proizvodnju belih limova “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.o.
Beograd, ogranak Sabac, na k.n. u KO Sabac, grad Sabac, izdato od strane Ministarstva
poljoprivrede, Sumarstva i vodoprivrede, Republi¢ke direkcije za vode, br. 325-04-327/2022-
07 od 02.09.2022. godine, dato u Prilogu br. 11.2.2.2.a.

“ HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac



Zahtev za izdavanje Integrisane dozvole _ lll. Detaljni podaci o postrojenju, procesima i procedurama strana 129

5. Emisije u vazduh
(podaci opisani u Tabelama br.11 - 21)

U fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, u procesu proizvodnje
belog lima, glavni tehnoloski proces, kao i iz procesa podrSke, Radionica za izradu
ambalaZze, Kotlana i Galvanizacija, nastaju zagadujuce materije koje se delimi¢no ispustaju
u okolinu. Uglavnom su to sledeée materije:

- praskaste materije koje nastaju na liniji ETLa, glavni tehnoloSki proces proizvodnje
belog lima, Radionica za izradu ambalaze, Radionica galvanizacije

- Cr, iz procesa na ETLu i Radionica galvanizacije,

- Ni, Radionica galvanizacije

- SO, iz procesa na ETLu, Radionica galvanizacije

- NO;, Kotlana,

- CO, Kotlana

Monitoring izvora emisije i pracenje zagadujuc¢ih materija, metode merenja i dozvoljene
koncentracije u “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel“ d.o0.0. — ogranak Sabac, usaglasene su
sa zakonskom regulativom.

Plan vrSenja monitoringa, Zakonska regulativa

Verifikacija stanja zagadenosti vazduha donesena je na osnovu dugogodisnjih redovnih
merenja emisija zagadujucih materija od strane akreditovanih kuca:

- "H.K. Zorka" Sabac, ,Razvoji Inzinjering",

- "Zorka — Holding“a.d. Sabac, ,Zorka - Razvoj i inzenjering“ Sabac,
- "ECO centar, Preduzece za tehnicke usluge, Beograd,

- A.D. "Bio-EkoloSki Centar” d.o.o. Zrenjanin,

- Zavod za javno zdravlje Cuprija, ”Pomoravlje® u Cupriji

Postojedi izvori zagadivanja vazduha su tackasti: dimnjak Kotlane, dimnjak kada c{idéenja
Galvanizacije, dvostepeni Skruber ETLa, Ciklon ambalaze i mokri precista¢ para hroma u
Galvanizaciji.

Tokom rada fabrike, pri uo€avanju kritiénih mesta, preduzeti su mnogi koraci na zastiti
vazduha Zivotne sredine koji su takode, poboljsali i radnu sredinu:

- Svi cirkulacioni i skladisni tankovi, u podrumu ETLa, prekriveni odsisnim haubama i
povezani sa Skruberom,

- Baterija kada za odmascivanje i dekapiranje, na koti 0% Platforma ETLa pokrivena
haubom za otsisavanje gasova i povezana zbirnim cevovodom Skrubera

- PoboljSano ventiliranje celokupne zapremine podruma,

- lzvrS8ena rekonstrukcija Ciklona, poboljSan kvalitet prasnih vre¢a, unapreden sistem
tresaCa vreca, izvrdena neophodna zaptivanja,

- Na kadama u Galvanizaciji postavljene pomiéne plo¢e za poboljSanje prinudne cirkulacije
isparenja prema postrojenjima za preci$¢avanje.

5.1 Postrojenja za tretman zagadujué¢ih materija

U fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, u svakoj celini koja je
izvor emitovanja zagadujuc¢ih materija, primenjen je odgovarajuéi sistem za preciscavanje
otpadnih gasova.

Na Slica lll.5.1.a dat je plan rasporeda emitera.
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Slika lll.5.1.a_Plan rasporeda emitera
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Slika ll1.5.1.b_Emiter E8-01 - "Skruber”, linije ETL
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Projektni podaci

Sistem je projektovan sa ciliem da usisa kontaminirane gasove sa linije ETL, izvrSi njihovu
neutralizaciju i emituje ih u atmosferu, dozvoljene koncentracije:

- 1 mg HxSO4 / m3
- 2mg NaOH / m?
- 0,1mg CrO3 / m3

- Ventilator

Temperatura gasa

Oznaka ventilatora
Kapacitet pumpe prve faze
Oznaka pumpe

Kapacitet pumpe druge faze
Oznaka pumpe

Dimenzije skrubera

Dimenzije dimnjaka
Kapacitet tanka za rastvor

Kapacitet recirkulacionog tanka
Dimenzije recirkulacionog tanka

Tank za meSanje
Dimenzije

Konstrukcija: Plastic Constructions LTD Birmingham/London/Bolton

1500 m3/ min

<40°C

CHR 1250

22601/ min

NKP 80-250

1506 1/ min

NKP 80-250

Unutrasnji precnik 4000 mm

Visina skrubera 13000 mm

H= 26 000 mm, D=2 000 mm,

10 000 | (6-7%-tnog rastvora kausti¢ne sode
Skrubera)

9 000 | vode, maksimalno 2 %-tni rastvor druge faze
kausti¢ne sode

Unutrasnji pre¢nik 2460 mm, visina 2290 mm
Sadrzaj 20% kausti¢na soda

Unutrasnji precnik 1950 mm, visina 1350 mm

- MeSalica Duzina 1219 mm, 290 obrtaja/minut

Tehnologija rada

"Skruber’ je dvostepeni mokri precistat, gde se u donjem delu, prvom stepenu,
preciSc¢avanja, vrsi ispiranje gasova 6-7%-nim NaOH, stvaranjem te¢ne zavese iz dva
horizontalna reda prskalica.

Iznad njih je jos jedan red prskalica, ispod samog eliminatora koji smanjuje na minimum
prenos rastvora u drugu fazu precis¢avanja.

Kroz usmeriva¢ kapi, na zidove "Skrubera” gde se spiraju, gasovi dolaze u drugi stepen
pre€iS¢avanja, koji ima dve baterije prskalica kao i prvi stepen, a ispiranje se vrsi Cistom
vodom iz recirkulacionog tanka, sve dok se ne dostigne do 2% koncentracije NaOH, a onda
se zamenjuje sav rastvor.

Izlaskom iz "Skrubera”, gasovi prolaze kroz eliminator magle sa ciliem da se potpuno
ostrani vlaga.

Pocetni rastvor za ispiranje gasova se formira u posudi za spravljanje rastvora, tank za
mesSanje, gde se dodaje voda i NaOH i posle dobrog meSanja i uradene laboratorijske
analize, rastvor se ispusta u donji deo "Skrubera” koji sluzi kao rezervoar za prskalice za
prvi stepen ispiranja.

Gasovi se provlace kroz ”Skruber”’, odozdo na gore, kroz zavese od rastvora za ispiranje
gasova, povlaceni ventilatorom koji moze da primi 1500m3/min vazduha na 229mm vodenog
stuba.

Kontrola rastvora se vrsi jedanput nedeljno kao i vizuelna kontrola, rada prskalica i
eventualnih naslaga kristala, kroz staklene otvore ostavljene za tu svrhu

Zakonska merenja emisije vrSe se dva puta godiSnje i za to se angazuju akreditovane kuce.
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Slika Ill.5.1.c_Emiter E8-02 - "Ciklon” za otpraSivanje, Radionica za izradu ambalaze

Prafina drveta iz
stolarske radionice

Projektni podaci

Ovaj sistem je projektovan da iz vazduha izdvoji sitne €estice drvenog otpada, piljevine, koja
nastaje pri izradi drvene ambalaze jer smesa strugotine i vazduha pripada grupi
eksplozivnih smesa, te kao takva se mora otkloniti.

Proizvodac: "Krivaja” Zavidovici .
- Usisne haube na svakoj maSini za obradu drveta,
- Fleksibilna creva,
- Podzemni limeni cevovod,

- Ventilator,

- Vrecasti filter za otprasivanje, sa tresacem H=125m, R=2,5m?
- Prihvatni kontejneri za piljevinu 3x4.5md

- Dimnjak 55m/s

- Protok 20.000 m% h

- % preciscavanja 99,9

Tehnologija rada

U radionici za izradu drvene ambalaze, "Ciklon” je povezan sa sledeé¢im masinama:
- Dvostrani rubni profiler
- Precizna cirkularna maSina
- Automatska rendisaljka
- Formatna testera
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Na tim masSinama nastaju sitni drveni otpaci koji u smesi sa vazduhom ¢&ine eksplozivnu
smesu. Otklanjanje eventualnog akcidenta spreCava se odsisavanjem smese na
postavljenim maSina.

Sve masine za obradu drveta snabdevene su fiksnim haubama, koje, stvaranjem podpritiska
pri radu ventilatora, usmeravaju struju vazduha preko radnog dela masine u haubu. Haube
su fleksibilnim crevima povezane sa centralnim, podzemnim, metalnim cevovodom, koji
odvodi gasove u "Ciklon”. Cestice pilievine se zadrzavaju na zidovima pra$nih vreéa i
gubedi energiju padaju u kontejner.

Povremeno se ukljuéuje u rad tresaC vreca, koji rastereCuje zidove prasnih vreéa od
slepljenih Cestica. Planom internog monitoringa, otvara se revizioni otvor, i konstatuje se
stanje unutrasnjosti "Ciklona”.

Konstrukcija ”Ciklona” omogué¢ava da u atmosferu budu ispustene cestice manje od
dvadeset mikrona.

Slika I11.5.1.d_Emiter E8-03 — Kade za odmascivanje
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Projektni podaci

Sistem je projektovan sa ciliem da se iznad povrSina kada stvori strujanje vazduha koji se
odvodi na krov objekta. Sistem sadrzi:

- Usisne haube, sa otvorima za regulisanje, pomocu kojih se prikuplja vazduh sa povrsina
kada, ABS-plastika, debljine 5mm, 300x280x173mm - 6 komada
- Odvodni kanal, kojim se prikupljeni vazduh odvodi na krov objekta, ABS-plastika,
debljine 5mm, 300x200mm
- Centrifugalni ventilator za transport otpadnog vazduha, BE 500 (IMP-Ljubljana) sledec¢ih
karakteristika:
V = 6100 m3h; n =900 mint; H=650 Pa; N = 3,0 kw
rubna brzina odsisavanja, 22,5 m/min
- Potisni vazdusni kanal sa deflektorom, kojim se vazduh izbacuje u atmosferu:
ABS-plastika, debljine 5mm, 350x500x2700mm , i deflektorom,
ABS-plastika, debljine 5mm, standardni, EE precnika 700 mm
- Dimnjak
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Tehnologija rada

Odmascivanje se odvija u €elicnoj kadi u kojoj se priprema alkalni rastvor i pozeljno je da se
ne radi na temperaturama nizim od 49 °C. PoZzeljno je raditi na Sto viSim temperaturama.
Proces se moze izvoditi sa strujom ili bez nje. Kada se radi sa strujom, tada je kada jedna
elektroda,a predmet druga. U napajanje strujom ukljuen je i reversni prekida¢ tako da se
moze menjati polaritet. Svrha elektrolitickog tretiranja je da se iskoristi efekat ,ribanja“
gasovima koji se razvijaju na povrsini predmeta. Ovaj postupak je efikasniji od odmasc¢ivanja
u organskim rastvara€ima, ali zahteva posle tretmana dobro ispiranje i suSenje ako je
potrebno premazivanje voskom.

Tehnologija rada nagrizanja, sumpornom kiselinom, je po toku ista kao i kod odma&c¢ivanja,
s tom razlikom, &to se odvija u poolovljenoj kadi, €ija obloga igra ulogu jedne elektrode, i na
§to nizim temperaturama, sobna, kod visokih predvideti hladenje, a sa veéim gustinama
struje, 20-25 A/dm?.

Za aerozagadenje se pojavljuju otpadne materije, kapljice sredstva za alkalno odmaséivanje
i kapljice sumporne kiseline kod nagrizanja.

U ovom sistemu nema posebnog postupka preciS¢avanja gasova. Razlog su male
koncentracije i priroda Cestica, kiselina i alkalija, koje u kontaktu grade sloj koje se taloze po
zidovima kanala, i samim tim jo§ smanjuju koncentraciju zagadujuc¢ih materija.

Povremeno kanale treba Cistiti od naslaga nakupljenih kristala soli.

Slika lll.5.1.e_Emiter E8-04 - Kada za nanoSenje "Cr” prevlake
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Projektni podaci

Sistem je projektovan da u Sto vecoj meri eliminiSe pare hroma, nikla, kao znacajnih
zagadivaca i praSkaste materije i takav vazduh izbaci u atmosferu.
Sistem ima sledece elemenate:

- Usisne haube, od ABS plastike 5mm debljine, 300x280x @1200mm, sa regulacionim
zaslonom i regulacionim kulisima,

- Centrifugalni ventilator za transport otpadnog vazduha, plastificiran
BE 630 ( IMP-Ljubljana),
V =10200m3/h

n= 900 min !
H= 1400 Pa
N= 5,5 kW

- Odvodni kanal, od ABS plastike 5 mm debljine, 300x500 mm,
- Odvodni deflektor, od ABS plastike 5 mm debljine, standardni, EE @700mm

- Hladnjak, isusiva¢ htoma (Cr), standardni, EE @400mm (800x630), sa ugradenim
registrom za hladjenje

- Moksri filter za vazduh, tip CZ-60 ("IPLAS” Koper )
V= 10200 m3/h
dimenzije 1346x1144x1676 od PVC sa priklju¢nim otvorima 940 mm, sa sekcijama za
vlazenje i vodjenje tusem, recirkulacionom pumpom, rezervoarom i cevovodima

- Dimnjak

Tehnologija rada

PreciS¢avanje para hroma koje se razvijaju iznad povrsina rastvora dve kade za hromiranje,
prec¢iSéavaju se u dva stepena:

- Prvi stepen obaranja koncentracije hromnih para odvija se u dva hladnjaka hromnih para.
U njima se hromne pare kondezuju, a iz sabirnika na dnu, hromna kiselina se kontinuirano
vraca u kade za hromiranje. U ovim hladnjacima se odvija do 50 % redukcije hromnih para.

- Drugi stepen redukcije hromnih para se odvija u mokrom &istadu vazduha CZ-60. Cistaé je
horizontalan, ¢etvorostepeni, a pre¢iS¢avanje se vrsi na principu absorcije. Operacija se vrSi
kontinualno u suprotnom smeru proticanja i podeljena je na Cetiri zone.

- Obaranje tezih frakcija se obavlja u prvoj sekciji u kojoj se brzina vazduha smanjuje na
2,5 m/s.

- Sledeca faza €is¢enja se vrsi kroz vodenu zavesu u suprotnom smeru proticanja. U ovoj
fazi se izdvajaju preostale necistoce, a istovremeno dolazi do zasi¢enja vazduha.

- Trec¢a faza je vodenje vazduha kroz poseban sloj, posebno konstruisanih za tu svrhu,
uloZaka, koji povec¢avaju put vazduha kroz precista¢. Iz zasi¢enog vazduha izdvajaju se
necistoée zajedno sa vodom za ispiranje

- U zadnjoj fazi se vrsi oduzimanje vlage u eliminatorima vlage.

Potro¢nja vode je 10-20 I/h na 1000 m%h vazduha, a to je 5% vode koja recilkuliSe.
Odvodenje vode se vrsi automatski u sabirnu jamu otpadnih voda Galvanizacije.
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Slika Ill.5.1.f_Emiter E8-05 - Postrojenja Kotlarnica
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Projektni podaci

Svrha ovoga postrojenja je da izvede produkte sagorevanja iz postrojenja za proizvodnju
pare na visinu da $to manje utiCu na okruzenje.

Proizvodac: "LOOS - Univerzal”, tip UL-S-IE, Nemacka

- Maksimalna proizvodnja po kotlu (2 kotla) 8t/h pare

- Toplotni kapacitet 5205 kW

- Temperatura pare 174,7 °C

- Radni pritisak 8,3 bar

- Temperatura produkata sagorevanja 147 °C

- Brzina strujanja dimnih gasova 10,0 m/s

- Precnik dimnjace ( x2 ) D= 614,8 mm
- DuZina dimnjace L=6m

- Duzina dimnjaka L=20m

Tehnologija rada

Za proces proizvodenje belog lima, obezbeduje se , pri maksimalnoj proizvodnji, 12 t/h pare,
optimalnog pritiska 10 bar, radnog pritiska 8 bara. Ovo se postize radom dva kotla po 8 t/h
pare, pri ¢emu ostaje jos 70% kapaciteta.

Kao gorivo se koristi prirodan zemni gas sa 3000 mbar pritiska na ulazu u gasnu rampu i
donje toplotne moéi 33338,357 kJ/Smé3.

Kotlovi se automatski odsoljavaju i odmuljavaju.

Napojna voda je hemijski i termicki pripremljena.

Hemijska priprema se vrsi reversnom osmozom, a termi¢ka u napojnom rezervoaru uz
ubrizgavanje pare i izdvajanje kiseonika preko degazatora.

Odvod produkata sagorevanja vrsi se kroz samostoje¢i dimnjak sa razdvojenim vodovima
za svaki kotao.
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5.2 Tackasti izvori emisija zagadujuéih materija
5.2.1 Glavniizvori emisije

Podaci o izvorima emisije i njihove karakteristike prikazani su u Tabeli 11 i Tabeli 15, kao i
na Slici Il1.5.1.f_"Plan rasporeda emitera” gde su naznacene njihova lokacija u kontekstu
plana fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac.

Kontinuirano merenje emisije nije predvideno jer dokazivanjem kapaciteta fabrike “HBIS
GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.0. — ogranak Sabac, utvrdeno je da su ovi emiteri veoma
mali zagadivadi i da efikasnost iznosi oko 99 %.

U Tabeli 111.5.6.2_Srednje godiSnje koncentracije emisije za 2020, 2021 i 2022. godinu,
uporedo su date srednje izmerene vrednosti za zadnje tri godine.

5.2.2 Sporedni izvori emisije

Sama koncepcija fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, je da
elektrohemijskim putem proizvodi beli lim upotrebljavajuéi Celi¢nu traku, rastvore i Cvrste
sirovine, omogucava da se ne pojavljuju sporedni izvori emisija.

5.3 Difuzni izvori emisija zagadujuc¢ih materija

Difuzni izvori emisija, emisije sa skladiSta sirovina, privremenih skladista otpada, izduvnih
gasova vozila, nisu karakteristi¢ni za ovu fabriku jer se sirovine i otpadi drze u namenskim
skladistima u propisanoj ambalaZi a i otpad je veéinom &vrsta materija.

Dovoz sirovina i gotovih proizvoda vrSi se vozovima i kamionima sa euromotorima, jer lim
sluzi za pakovanje zivotnih namirnica. UnutraSnji transport se vrSi kranovima i elektro
viljuSkarima.

5.4 Emisije u vazduhu koje poti¢u od materije koje imaju snazno izrazen miris

U procesu proizvodnje belog lima ne koriste se materije koje imaju snazno izrazen miris.
Materije sa slabim mirisom nemaju uticaj na okolinu jer tankovi u kojima one sluze za
pravljenje rastvora se odsisavaju i pare se preciSéavaju u "Skruberu”.

5.5 Uticaj emisija zagadujuéih materija na ambijentalni kvalitet vazduha

Emisije zagaduju¢ih materija nemaju prakticno nikakav uticaj na ambijetalni vazduh iz
razloga vrlo efikasnih precistaca i tako dimenzionisanih visina ispusta, tako da se gasovi
toliko razrede da se prakticno nemogu ni primetiti u okruzenju. U radnoj sredini nemaju
takode uticaj jer se sva mesta mogucéeg nastanka odsisavaju.

Kontrolna merenja se rade dva puta godiSnje i do sada nije bilo nikada prekoracenja.
Merenja je izvrSio "Institut za preventivu" - ogranak 27. januar iz NiSa.

5.6 Kontrolai merenje

Merenje emisije zagaduju¢ih materija na navedenim emiterima, na osnovu:

- Clana 66, Pravilnika o graniénim vrednostima emisije, naginu i rokovima merenja i
evidentiranja podataka (Sl. glasnik RS br.30/97),

- Zakona o zastiti zivotne sredine (SI. glasnik RS br.135/04),

- Zakonom o zastiti vazduha (SI. glasnik RS br.36/09 ), i

- 1SO Standarda 9096 / 2003, :

- Zakonom o zastiti vazduha ( Sluzbeni glasnik R.S br.36/2009 i 10/2013); Uredbom
o graniénim vrednostima emisija zagadjujuc¢ih materija u vazduh iz stacionarnih izvora
zagadjivanja osim iz postrojenja za sagorevanje(,Sl. Glasnik RS ” br 111/2015), Uredbom
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o grani¢nim vrednostima zagadjujuc¢ih materija u vazduh iz postrojenja za sagorevanje
(“Sluzbeni glasnik RS “ broj 6/2016),
Merenja se ponavljaju tri puta pri nepromenljivom rezimu rada postrojenja i jedno
ponavljanje pri radnim uslovima sa promenljivom emisijom.
Kod postrojenja sa promenljivim rezimima rada obavlja se najmanje Sest merenja.

Merenje emisije zagadujuéih materija podrazumeva merenje protoka gasova kroz dimni
kanal i sadrzaj zagadujuéih materija u njemu.
Zapremina gasa, odnosno protok sveden je na normalne uslove (0°C i 1013 mbara).

U nasem slu€aju rade se tri merenja pri nepromenljivom rezimu rada postrojenja jer
tehnoloski nema rezima rada sa promenljivom emisijom.

5.6.1. Merna oprema i izvodac¢

Merenija je izvrSio "Institut za preventivu" - ogranak 27. januar iz NiSa.
Merenje emisije praskastih materija u dimnom kanalu uradeno je garniturom za merenje,
uzorkovanije praskastih materija u izokineti¢kim uslovima firme”Tecora“.

Primenjena metoda za obradu uzetih uzoraka praskastih materija je gravimetrijska.

Odedivanje koncentracija gasovitih neorganskih
kompjuterizovanom analizom "MRU VARIO plus “.

jedinjenja (CO, NO)) vrSeno je

5.6.2. Srednje godiSnje koncentracije emisije za 2020, 2021 i 2022. godinu

Tabela 111.5.6.2_Srednje godiSnje koncentracije emisije za 2020,2021 i 2022.godinu

Sifra ... | Naziv sistema
Red . Naziv i broj GVE
5 emite objekta mz’a . 2020. 2021. 2022. IPPC
ra preciscavanje
- Praskaste mater. | -Praskaste mater. -Praskaste mater. 20
< 3,25mg/m?3 < 3,25mg/m3 < 2,90mg/m3 10
1. E8-1 CPLIiETL Skruber ‘Cr < 0,005 mg/m® | -Cr < 0,005 mg/m? | -Cr < 0,005 mg/m?3 3é0
-S0O; 4,05 mg/m3 -SO; 4,05 mg/m?3 -S0O; 5,65 mg/m?3 /
-NaOH 0,063 mg/m3| -NaOH 0,063 mg/m3 -NaOH 0,063mg/m
P - Praskaste - Praskaste -Praskaste
2. | E8-2 ogon Ciklon materije materije materije 20
ambalaze
8,35 mg/m3 8,35 mg/m3 6,85 mg/m3
Galvanizacija | Odsisavanje | S0, 2,2mg/m3 -S0, 2,2mg/m? -SO2 9,8mg/m?3 350
3. | E8-3 sa para ciscenja i N C§H O 36ma/m? N é)H ,O 36ma/m? -NaOH /
masinskom dekapiranja -Na »>6mg/m -Na »>omg/im 0,36mg/m3
o - Praskaste mater. | -Praskaste mater. | -Praskaste mater. 20
4 E8-4 GalvaSn;zacua Odsisavanje | 0,97 mg/m3 0,97 mg/m3 0,95 mg/m3
: masinskom para hroma 'Cr. 0,005 mg/m3 'Cr. 0,005 mg/m?3 'Cr. 0,005 mg/m3 1,0
-Ni 0,007 mg/m3 -Ni 0,007 mg/m?3 -Ni 0,007 mg/m?3 0,5
Dimnjak za -C0O<0,80 mg/m3 | -CO < 0,80 mg/m3 | -CO < 0,775 mg/m 100
Es Emiter kot odvod - S0, 0,00 mg/m® | -SO2 0,00 mg/m® | -SO. 0,00 mg/m? 1700
5.1 5a- m|§_rl otla produkata - NO2 69,95 mg/m3 | -NO2, 69,95 mg/m?3 | -NO 75,65 mg/m3 150
§agorevanja - Praskaste mater. | - Praskaste mater. | -Praskaste mater. 5
prirodnog gasa | 4 33 mg/m?3 4,033 mg/m? 4,033 mg/m?
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- CO < 0,775 mg/m
Dimnjak za -CO < 0,80 mg/m® | - CO < 0,80 mg/m? S0, 0.00 100
3 3 2 )
i odvod - SO; 0,00 mg/m - SO, 0,00 mg/m 3

5.1 E8- Emiter kotla rodukata - NO, 64,03 mg/m3 | - NO2 64,03 mg/m3 mg/m 1700
: 5b K-2 P : 294595 My 2 04,Us My - NO, 64,03 mg/m3 150

sagorevanja | - Praskaste mater. | - Praskaste mater. Praskast i

prirodnog gasa | 3 33 mg/mse 3,33 mg/m? - raskaste mater.) 5
’ ’ 3,33 mg/m?
5.7 lzveStavanje

Pravilnikom o grani¢nim vrednostima emisije, naCinu i rokovima merenja i evidentiranja
podataka (Sluzbeni glasnik Republike Srbije br. 30/97 i 35/97) odredeni su nacin, sadrza;j i
rokovi izvestavanja od strane “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, i
to Clan 75, Izve$taj o merenju emisije opasnih i $tetnih materija, dostavlja se Ministarstvu
zasStite zivotne sredine Republike Srbije, i to:

1. lzvestaj o pojedinaénom merenju — u roku od 30 dana od dana obavljanja merenja.
“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, podnosi izvestaje
Ministarstvu u propisanom roku, a istovremeno podnosi i izvestaj Odseku Ministarstva
u Sapcu. Dostavlja se kompletan elaborat izvestaja Akreditovane kuce koja je izvrsila
merenja.

2. lzvesdtaj na osnovu Uredbe o vrstama zagadivanja, kriterijumima za obraCun naknade
za zagadivanje zivotne sredine i obveznicima, visini i nadinu obracunavanja plaéanja
naknade, za prethodnu godinu, vr§imo do 31.01. tekuée godine.

3. Podaci za integralni katastar zagadivata se dostavljaju Agenciji za zastitu Zivotne
sredine do 31. marta tekuce godine za prethodnu godinu.

Fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, podnosi zahtev za
izdavanje integrisane dozvole za rad postoje¢eg postrojenja, prema Zakonu o integrisanom
spreCavanju i kontroli zagadenja Zzivotne sredine (“Sluzbeni glasnik RS* broj 135/04),
Uredbe o vrstama aktivnosti i postrojenja za koje se izdaje integrisana dozvola (“Sluzbeni
glasnik RS* broj 84/05) i Uredbi o utvrdivanju programa dinamike podnoS$enja zahtava za
izdavanje integrisane dozvole (“Sluzbeni glasnik RS broj 108/2008) za postojeca
postrojenja industrije proizvodnja i prerada metala.

U skladu sa Zakonom za postrojenja za koja se izdaje integrisana dozvola izraduje se Plan
vrSenja monitoringa, kao deo obavezne dokumentacije koja se podnosi uz zahtev, koji je dat
u Planu vrSenja monitoringa.

Planom sistema za vrSenje monitoringa definiSe se lokacija na kojoj se vrSi monitoring,
entiteti Zivotne sredine koji se prate i parametri zivotne sredine za koje se vrSi merenje.
Dinamika merenja, parametri, maksimalno dozvoljene koncentracije i nacin izvestavanja
uskladeni su sa vazetom zakonskom regulativom, Procedurom Sistema upravljanja
zastitom Zivotne sredine u “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac
(EMS ISO 14001) Praéenje i merenje PO.EMS.SM-451-01, Radnim uputstvima koja
detaljnije reguliSu ovu oblast i nalozima inspekcijskih organa.

Za svaku poslovnu godinu izraduju se operativni planovi monitoringa definisanih parametara
po entitetima. Planovi obuhvataju interne aktivnosti kao i aktivnosti eksternih verifikovanih
kuca.
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6. Emisije Stetnih i opasnih materija u vode
(podaci opisani u Tabelama br.22-23)

6.1 Otpadne vode

Na podrugju kompleksa fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac,
se generisu slededi tokovi otpadnih voda:

- TehnoloSke otpadne vode — iz procesa proizvodnje belog lima
- Sanitarne otpadne vode

- Otpadne vode iz procesa hromiranja, bakarisanja i niklovanja
- Atmosferske vode

Koli¢ina generisanih otpadnih voda na podrucju cele fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron &
Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, na godidnjem nivo se krece od 600.000-850.000m3, u
zavisnosti od iskoris¢enja proizvodnih kapaciteta fabrike.

Na ispustu iz Pogona za preciScavanje otpadnih voda postoji mera¢ protoka $to omoguéava
tacno informisanjeo protoku preciscenih otpadnih voda.

Industrijska voda za pripremu procesa se uzima iz zemlje kroz tri sopstvena reni bunara koji
imaju samostalne meracCe zahvacenih koli¢ina podzemne vode.

Na ulazu u Pogon pripreme procesne vode postoji i zbirni mera€ protoka te su koli¢ine
zahvacenih voda usagla3ene.

Pijaca voda se uzima iz gradskog vodovoda, i na ulazu u fabricki krug “HBIS GROUP
Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, postoji mera& protoka, tako da se moze
priblizno ta¢no ustanoviti koli¢ina ispustene sanitarne opadne vode jer sva pija¢a voda posle
korid¢enja prolazi u "Bio-blok”.

“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac, poseduje ve¢ nekoliko puta
produzavanu, vodoprivrednu dozvolu kojom se utvrduje nacin, uslovi i obim koriS¢enja
podzemnih voda iz bunara B-1, B-2 i B-3 i za nacin, uslove i obim ispustanja preciS¢enih
otpadnih voda (sanitarno fekalnih i tehnoloskih) u recipijent — Cerski obodni kanal, kojima se
utice na rezim voda u okviru kompleksa fabrike za proizvodnju belih limova “HBIS GROUP
Serbia Iron & Steel* d.o.0. Beograd, ogranak Sabac, na k.n. u KO Sabac, grad Sabac,
izdato od strane Ministarstva poljoprivrede, Sumarstva i vodoprivrede, Republicke direkcije
za vode, br. 325-04-327/2022-07 od 02.09.2022. godine, dato u Prilogu br. 11.2.2.2.a.

Kanalizaciona mreza, kao i tokovi svake vrste otpadne vode, na celom prostoru fabrike su
razdvojene.

Dva kolektora oko cele fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.0. — ogranak Sabac,
objedinjava sve atmosferske vode i sve preciS¢ene otpadne i pre€iSéene sanitarne vode.

Sve otpadne vode iz procesa, razblazene alkalne, razblaZzene kisele, koncentrovane
alkalne, koncentrovane kisele, fenolne, bihromatne, vode od ispiranja, kao i vode iz
galvanizacije, dolaze samostalnim cevovodima do posebnih bazena gde se pojedina¢no
tretiraju pre objedinjavanja.

Preciscene otpadne vode se ispustaju u jedan krak obodnog kolektora.

Sanitarne otpadne vode sa cele lokacije fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.0. —
ogranak Sabac, sopstvenom kanalizacionom mreZom dolazi do "Putox” postrojenja na
mehanicko i bioloSko preciséavanje. Posle preciS€avanja sanitarne otpadne vode se spajaju
sa tehnolo&kim precisc¢enim vodama u istom kraku.

Atmosferski kolektori sakupljaju pored voda nastalih iz atmosferskih padavina i vode iz
hidrantskog prstena koji ponekad sluzi za pranje saobracajnih povrsina i za zalivanje zelenih
povrSina kompleksa fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.0. — ogranak Sabac.
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Celokupan kanalizacioni sistem objedinjava se na rubu teritorije fabrike “HBIS GROUP
Serbia Iron & Steel* d.o.0. — ogranak Sabac, u Zbirnoj Sahti, odakle se odvodnim
kolektorom duZine par stotina metara uliva Cerski obodni kanal, koji se posle nekoliko
stotina metara uliva u reku Savu, kao Sto je prikazano na Slici 111.6.1.

Slika lll.6.1_Karta kontrolisanja otpadnih voda
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Deo Cerskog obodnog kanala, oko kilometar od uliva u reku Savu, prolazi kroz teritoriju
bivSeg kompleksa Hemijske Industrije "Zorka“ Sabac.

Reka Sava, u skladu sa Uredbom o klasifikaciji voda (Sl.glasnik SRS br.5/68 ) pripada II.
klasi voda.

Reka ima veliku koli¢inu protoka u sekundi, te tako naSe kolicine ispustene tretirane otpadne
vode nikako bitno ne uti¢u na kvalitet vode u reci Sava.

Po kolicini ispustene tretirane otpadne vode u sekundi, fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron &
Steel” d.0.0. — ogranak Sabac, obavezno Cetiri puta godiSnje, preko akreditovane kuce, vrsi
zakonsku kontolu kvaliteta ispustenih voda.

6.1.1 Tretman otpadnih voda

Sve otpadne vode nastale u fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.0. — ogranak
Sabac, zavisno od nacina nastanka, prikupljaju se samostalnim kanalizacionim mreZzama
koje su fizicki razdvojenim i pre ispustanja se preciS¢avaju u postrojenjima za tu svrhu
odredene namene.
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6.1.2 Postrojenje za tretman otpadnih voda

Postrojenje za preciséavanje tehnoloskih otpadnih voda

Ovo postrojenje je projektovano da radi diskontinuirano jer se u njemu preciSéavaju sve
vrste tehnoloskih otpadnih voda. Nakon neuralizacija svake vrste u posebnim uredjajima,
bazenima, vode se objedinjavaju, odmuljuju i ispustaju u recepijent. Na Slici 111.6.1.2.a je dat
prikaz Postrojenja za preciS¢avanje otpadnih voda.

Slika 111.6.1.2.a_Postrojenje za preciS¢avanje otpadnih voda
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Dosadasnji rad je pokazao da ovaj pogon izvrSi preciScavanje otpadnih voda 50000 -
60000m?® mesecno ili 1800 - 2000m? dnevno, Sto zavisi od vrste proizvodnje (debljine lima,
nanosa kalaja, itd.). Tacne koli¢ine se mere na izlaznom kanalu MM150 sa ultrazvu¢nim
meracem protoka.

Za efikasno delovanje ovog postrojenja bitno je da se ostvori koordinacija izmedu radnika
postrojenja za preciS¢avanje otpadnih voda i radnika na liniji kalajisanja (ETL) u Proizvodnoj
hali.

Radnici u postrojenju za otpadne vode moraju biti obavesteni pre ispuStanja koncentrovanih
rastvora, tako da se za njihovo prihvatanje moze preduzeti odgovarajuci postupak.
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Bitno je da koli¢ina vode od ispiranja sa linije kalajisanja ne premasi kapacitet postrojenja
otpadnih voda. Ukoliko dodje do prelivanja bilo kog od prihvatnih rezervoara, mora doéi do
prestanka pumpanja otpadnih voda.

Postrojenje za preci$¢avanje otpadnih voda je poseban objekat sastavljen od niza bazena
za prihvat odredjenih voda i posuda za rastvore za tretiranje voda kao i filtera i taloznika za
bistrenje istretiranih otpadnih voda.

Blok Sema postrojenja za Preci§¢avanje otpadnih voda je data na Slici 111.6.1.2.b.
Slika I11.6.1.2.b_Sema postrojenja za pregis¢avanje otpadnih voda
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Postrojenje za PrecCiS¢avanje otpadnih voda sastoji se od:

- Sistem 1 Vodonik peroksid sirovina za tretman fenola — VISE SE NE KORISTI
- Sistem 2 Sumporna kiselina 93-98,5%

- Sistem 3 Hidratisani kre¢

- Sistem 4 Kre¢ sirovina za regulisanje PH vrednosti

- Sistem 5 Natrijum bisulfit sirovina za redukciju hroma

- Sistem 6 Razblazena sumporna sirovina za regulisanje pH

- Sistem 7 Ferosulfat sirovina za tretman fenola — VISE SE NE KORISTI

- Sistem 8 Folkulant sirovina za taloZenje u talozniku

- Sistem 9 Prijemni bazen za koncentrovane hromne vode

- Sistem 10 Prijemni bazen za razblaZzene hromne i kisele vode

- Sistem 11 Prijemni bazen za koncentrovane kisele vode

- Sistem 12 Prijemni bazen za razblaZene alkaline vode

- Sistem 13 Prijemni bazen za koncentrovane alkaline

- Sistem 14 Prijem i tretman otpadne vode od hladenja trake u Kvenc tanku
- Sistem 15 Bazen za redukciju hroma

- Sistem 16 Bazen za oksidaciju gvozdda i odrzavanje bazne sredine
- Sistem 17 Bazen iz koga voda odlazi u taloznik

- Sistem 18 Dekantovanje mulja iz taloznika

- Sistem 19 Bazen prijemni za dekantovan mulj, i odlazak na presu

- Sistem 20 Bazen prihvatni iz koga odlazi na peS¢ane filtere

- Sistem 21 PeScani filteri

- Sistem 22 Bazen prijemni od pranja pescanih filtera

- Sistem 23 Voda za pranje pes¢anih filtera

- Sistem 24 Duvaljke za pranje pesc¢anih filtera

- Sistem 25 Duvaljke za oksidaciju gvozda

- Sistem 26 lzlazni kanal za reku Savu

Skladi$ni rezervoari za vodonik peroksid
Dva rezervoara obeleZzena kao sistem 1. Zapremina tankova je po 20 tona. Tankovi su
spojeni sistemom spoljnih sudova, i oba imaju po dve pumpe. Trenutno se ne Kkoriste.

SkladiSni rezervoar za sumpornu kiselinu
Koncentrovana sumporna kiselina koja se upotrebljava za spravljenje razblazenog rastvora
se skladisti u sistemu 2. Zapremina mu je 50 tona.

Silos za kalcijum hidroksid
Sistem 3 se koristi za skladiStenje suvog praha kalcijum hidroksida, koji se upotrebljava za
spravljanje pulpe kalcijum hidroksida. Zapremina mu je 50 tona.

Posuda za alkalni reagens

Ovaj rezervoar predstavlja sistem 4 i koristi se za spravljanje pulpe kalcijum hidroksida,
koncentracije 5% ¢&vrste materije, koja se koristi za podesavanje pH vrednosti pri tretiranju u
sistemima 14 i 16. Zapremina 6 tona.

Rezervoar za bisulfitni reagens
Sistem 5 sadrzi dva rezervoara koji se koriste za natrijum bisulfit.

Posuda za rastvor natrijum bisulfita
Posuda obelezena kao sistem 5/1 koristi se za spravljanje rastvora natrijumbisulfita
koncentracije 5%. Ovaj rastvor se koristi za redukciju hromata u sistem 15 zapremina 6 tona

Posuda za kiseli reagens

Sistem 6 se koristi za spravljanje i skladiStenje 5-10% rastvora sumporne kiseline, koja se
dobija razblazivanjem koncentrovane kiseline iz sistema 2. Ovaj reagens se koristi za
odrzavanje pH vrednosti u sistemu 15, u sistemima 14 ai 14b i pri zajednickom tretmanu u
sistem 16. Zapremina mu je 6 tona.
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Posuda za polielektrolit

Rezervoar sistema 8 se koristi za spravljanje i skladiStenje 0,1% rastvora polielektrolita, koji
se dobija rastvaranjem suvog praha ili koncentrovanog rastvora u vodi. Da bi se dobio
homogeni rastvor vazno je da se pazljivo meSa malom brzinom. Reagens se koristi kao
flokulant u fazi taloZzenja u sistemu 18 i pomaze brzo i potpuno bistrenje otpadnih voda. U
cilju postizanja maksimalne efikasnosti neophodno je ostaviti rastvor posle spravljenja da
ostari, i tek posle toga ga dodavati.

Da bi se olakSalo sistem 8 je podeljen u dva dela. Gornji deo ima komoru za meSanje u kojoj
se spravlja rastvor, a donji deo ima prihvatni kapacitet dovoljan da obezbedi rastvoru
potrebno vreme starenja pre upotrebe. Zapremina mu je 3 tone.

Bazen za prihvat dihromatnih voda

Sistem 9 prihvata koncentrovane dihromatne otpadne vode koje se zatim prebacuju malom
brzinom na tretiranje u sistem 15. Ovaj rastvor treba da sadrzi samo one kontaminente koji
su dati u tabelama. 1 i 2. Zapremina mu je 20 m2.

Bazen za prihvat voda od kiselog i dihromatnog ispiranja

Vode od kiselog i dihromatnog ispiranja se skupljaju u sistemu 10, vode od kiselog ispiranja
¢e sadrzavati dovoljno Fe 2+ jona za redukciju Cr 6+ do Cr 3+ i bice dovoljno kisele za
odrzavanje potrebne vrednosti pH, kako bi redukcija iSla do kraja. | u ovom sistemu treba da
su prisutni samo oni kontaminenti koji su dati u tabelama 1 i 2. Zapremina 180 m3,

Bazen za prihvat kiselih otpadnih voda

Sistem 11 prihvata periodi¢ne kisele vode koje sadrZze Fe 2+ jone i koje se zatim koriste kao
reagens pri tretiranju u sistemu 14. Postoji takodje moguénost prebacivanja u sistem 15,
radi dopunjavanja ulaznih koli¢ina i Fe 2+ iz sistema 10, za vreme tretiranja u sistemu 15.
Zapremina mu je 100 m3.

Bazen za prihvat vode od alkalnog ispiranja

Vode od alkalnog ispiranja se prihvataju u sistemu 12, a zatim se prebacuju na zajedni¢ko
tretiranje u sistem 16. Alkalije prisutne u ovom rastvoru koriste se za delimi€éno zadovoljenje
potreba u alkalijama u sistemu 16. Zapremina mu je 100 m3.

Bazen za prihvat koncentrovanih alkalnih otpadnih voda

Periodiéne alkalne vode, koje sadrze vecée koncentracije alkalija skupljaju se u sistemu 13, a
zatim se odvode na Sarzno tretiranje u sisteme 14a i 14b radi iskoriS$¢enja ovih alkalija za
povidenje pH vrednosti u cilju smanjenja potro3nje kre€nog mleka koje se dodaje u ova dva
bazena. Posle izvrSenog tretiranja otpadnih voda u sistemima 14a i 14b vode se prebacuju
u sistem 16 na dalje zajednicko tretiranje. Zapremina mu je 50 m3,

Bazeni za prihvat otpadne vode od hladenja trake u kven¢ tanku

Sistemi 14a i 14b se koriste za Sarzno tretiranje otpadne vode od hladenja trake u kvenc¢
tanku podeSavanjem pH vrednosti.

Svaki rezervoar se alternativno koristi za skupljanje otpadnih voda iz kven¢ tanka, i kada
nivo dostigne prethodno odredjenu vrednost, otpadne vode se odvode u drugi rezervoar, a
tretiranje Sarze se vrSi u punom rezervoaru.

Zapremine bazena su 220 m?i oba su opremljena meSalicama.

Bazen za redukciju hromata
Sistem 15 se koristi za redukciju hromata. Zapremina mu je 50 m3, opremljen je maSalicom.
Radna temperatura je oko 40 °C.

Tehnologija preci§cavanja kiselih otpadnih voda
U okviru ove tehnologije treba praviti razliku izmedju tretmana razblazenih kiselih voda i
koncentrovanih kiselih voda.

Tretman razblazenih kiselih voda

Razblazene kisele vode nemaju poseban tretman precidCavanja ve¢ se iz sistema 10
zajedno sa razblazenim hromnim vodama uvode u sistem 15 na redukciju hroma, a zatim na
zajednicki tretman.
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Tretman koncentrovanih kiselih voda

| u ovom slu€aju nema posebnog tretmana koncentovanih kiselih voda, ve¢ se one
primenjuju za podeSavanje pH vrednosti u sistemu 15 (redukcija hroma) i sistemima 14a i
14b (oksidacija fenola). Iz ovih sistema ide se na zajednicki tretman otpadnih voda. Posto u
koncentracionim kiselim vodama ima i soli Fe2+ to se sadrzaj gvozdja koristi u sisteme 14a i
14b pri tretmanu otpadne vode sa trake iz Kvanc tanka.

Tretman koncentrovanih alkalnih voda

Ove vode se skupljaju u sistem 13 i odavde direktno koriste u tretmanu otpadnih voda iz
Kven¢ tanka (sistem 14a i 14b). Posle ovoga se vrSi zajednicki tretman otpadnih voda preko
sistema 16 (precipitaciju) i dalje.

Parametri postrojenja za pre¢iS¢avanje otpadnih voda

Hemikalije koje pokazuju toksiéno dejstvo u vodenim rastvorima koji se ispustaju u
vodotoke, moraju se eliminisati iz otpadne vode ili se bar smanjiti ispod toksi¢ne
koncentracije. Na slede¢im tabelama su prikazani parametri koji su koriS¢eni za
projektovanje postrojenja za preciS¢avanje otpadnih voda nastalih u procesu proizvodnje
belog lima. Vazno je napomenuti da dihromatne i karbonatne vode nikad istovremeno ne

doti€¢u posto se u proizvodniji radi samo sa jednim od ova dva rastvora.

Tabela lll.6.1.2.a_Ulazne koncentracije i protoci za kontinualno ispiranje

Zapremina N Koncentracija | Temperatura
Otpadne vode (m?) Ucestalost Sastav (mg/dm?) (°C)
Alkalne vode 28,0 160 Cas. alkalije 3000 90
Vode od hladjenja 50 20 cas. NaOH 10000 95
Karbonatne vode 16,0 160 Cas. Na2COs3 2000 50
Dihromatne vode 16,0 160 ¢as Na,Cr20y 2000 90
: . H2S04 5000
Kisele vode 16,0 160 ¢as FeSO. 6000 20-60
Pranje pescanog 14.0 4 asa suspenovane 1114 temperature
filtra materije sredine
Pranje karbon filtra 12,0 14 dana organ;}(e tragovi temper.atura
materije sredine
Jono-izmenjivacke 400 8 ¢as NaCl:MgCl. 5000:1000 temperatura
jedinice ’ ) CacCl; 7000 sredine
Dihromatne razbi. temperatura
iz Galvanizacije NazCr207 sredine
D|hr0matn§ kounc. Na,Cr,0; temper.atura
iz Galvanizacije sredine
Tabela I11.6.1.2.b_Ulazne koncentracije i protoci za periodi¢no praznjenje
Protok Konc. Konc. Konc. Tem
Otpadne vode (mé/h) Sastav (mg/dm?) | (mg/dm3) | (mg/dm?3) e C)p '
max. normalna min.
Dihromatne 16,2 Na2Cr07 840 300 150 93
: H2S04 900 450 220
Kisele 27,0 FeSOs 1100 540 270 40
Alkalne 27.0 alkal ije, ulje 1000 . 540 270 90
deterdZent tragovi - -
Karbonatne 16,2 Na>,CO3 900 300 150 40
oo fenoli 300 - - -
Od hladjenja 18,0 kalaj 50 i i i
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Analiza procesne vode

Sistem je projektovan na bazi kori§¢enja vode sledeceg kvaliteta:

Tabela 111.6.1.2.c_Kvalitet koris¢ene procesne vode

pH 6-8
ukupna tvrdoca 160-180 (mg CaCOs/dm3)
prolazna tvrdoc¢a 125 (mg CaCOs/dm3)
gvozdje (Fe3+) 0,05 (mg/dm?3)
SiO; 2,10 (mg/dm3)
S02-4 jon 3,50 (mg/dm?3)
Cl-jon 8,0-35,0 (mg/dm?)
suspendovane materije 2,5-50,0 (mg/dm3)
slobodni hlor min. 0,1 (mg/dm3)

Garantovane koncentracije kontaminenata koji se ispuStaju u vodotok

Postrojenje za tretiranje otpadnih voda je projektovano da tretira otpadne vode navedene u
Poglavlju II1.3.2.1. i 1l1.3.2.2. i da koncentracije kontaminenata svede na vrednosti
prikazane u Tabeli 111.6.1.2.d.

Tabela lll.6.1.2.d_Garantovane koncentracije kontaminenata

Kontaminent Koncentracija (mg/md?)
Cr (VI) 0,05
Cr (111 0,1
Fe (1) 0,3

Sn 0,1

ulje 1,0
suspendovane ¢vrste materije 30,0
SO2-4 1500

Cu 0,4
Ni 0,026

boja bez

miris bez

pH 7-75

Uslovi ispuStanja otpadnih voda u vodotoke

Uredbom o kategorizaciji vodotoka se odredjuje da stepen preciS¢avanja otpadnih voda, kao
i rezim ispustanja tih voda, moraju obezbedjivati odrzavanje kategorije vodotoka utvrdjenih u
spisku vodotoka. Pokazatelji kvaliteta i njihove graniéne vrednosti, za pojedine klase voda
tatno su odredjeni “Uredbom o Kklasifikaciji voda“. Prema Uredbi o klasifikaciji voda
medurepublickih vodotoka, medudrzavnih voda i voda obalnog mora Jugoslavije (Sl. list
SFRJ br. 6/78 za Il klasu, kojoj pripada reka Sava) vode Save treba da zadovolje sledece
uslove (€l. 3):

- suspendovane materije 30 mg/m3

- pH vrednost 6,8-8,5
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- boja bez
- miris bez

Toksi¢ne materije, izmene temperature i drugih pokazatelja Stetnosti ne smeju se nalaziti ni
u jednoj klasi iznad propisane granice:

- bakar 0,1 mg/m?

- bakar (za ribogojstvo) 0,01 mg/m?3
- gvozdje 0,3 mg/m3

- nikl 0,05 mg/m?®

- hrom (VI) 0,0 mg/m3

- hrom (Il 0,1 mg/m3

Ove pokazatelje je takode potvrdio Sl.glasnik SRS (br.31. str.1516) od 19.06.1982. godine.
Pored ovoga je potrebno poznavati kapacitet vodotoka, tj. njegove hidroloske,
hidrodinamicke i sanitarne karakteristike i potom se moZe odrediti potreban stepen
preciSc¢avanja otpadnih voda koje se Zele izliti u vodotok. Ovde c¢e biti prikazan upro$cen
nacin izraCunavanja potrebnog stepena preciS¢avanja.

Koncentraciju zagadjenja koja se moze izliti u vodotok odredjujemo po formuli:

Q+g
9

Ca- " (Cdop - Cw) =Cw , gde je
gde je:
Q - protok vodotoka u prora¢unskom profilu; kriti¢an protok 95% mes$anja ( m3/s)
G - protok otpadnih voda koje se izlivaju (m?/s)
Cdop - grani¢na dozvoljena koncentracija zagadjenja u vodotoku (mg/dm?)
Cw - koncentracija zagadijenja pre izlivanja otpadnih voda (mg/dm?3)
Odnos protoka Q+g - n  nazivamo stepen razblazenja

Tacniji izraz za nje:

+Q+9
9

n=

gde je -0,8-0,9
i predstavlja koeficijent meSanja na koji se moze uticati konstrukcijom ispusta otpadne vode.

Potrebni stepen preli¢avanja sada se lako odredjuje iz izraza:
N-S1C2 00 (%) gde je

gde je:
C1 - pocetna koncentracija zagadjenja u otpadnoj vodi (mg/dm3)

Tehnologija prec¢iSéavanja hromnih otadnih voda

Kao $to se vidi iz Slike 111.6.1.2.a_Sema postrojenja za pre¢i$éavanje otpadnih voda,
zavisno od koncentracije, hromne vode se skupljaju u dva posebna bazena sistema 9
(koncentrat hromne vode) i sistema 10 (razblazene hromne vode). Obe vrste hromnih voda
poti€u iz sekcije za pasivizaciju linije ETL-a i iz pogona za galvanizaciju.

Iz oba bazena (sistemi 9 i 10) vode se kontinualno prebacuju na redukciju Sestovalentnog
hroma, (koji je toksi¢an) u trivalentni hrom (koji nije toksi¢an) u sistemu 15. Redukcija Cr6+ i
Cr3+ vrsi se kontinualno natrijum bisulfitom u povoljno podeSenim granicama pH vrednosti
(oko 3,5). Za podeSavanje pH vrednosti koristi se kiseli rastvor H.SO, iz sistema 6 otpadne
koncentrovane kisele vode iz sistema 11. Tako redukovane hromne vode prelivaju iz
sistema 15 u sistem 16 odakle idu na zajednicki tretman otpadnih voda.

2Na>Cr,0O7 + 6NaHSO3; + 5H,04 = 5Na,S0O4 + 2Cf2(SO4)3 + 8H-0
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Tehnologija prec¢iS¢avanja otpadnih voda iz Kven¢ tanka

Sistemi 14A i 14B se koriste za Sarzno tretiranje otpadnih voda od hladenja trake u kvenc¢
tanku.Kada nivo u prijemnom bazenu dostigne predhodno odredenu vrednost ( 2,4m
odnosno 140m?® ) otpadne vode se odvode u drugi bazen.Tretman SarZze u punom bazenu
se vrsi doziranjem koncentrovanim alkalnim vodama iz sistema 13 ili rastvora krec¢a iz
sistema 4 dok se pH ne podesi na vrednost izmedu 7 i 9.Ako je pH veéi od 9 vrsi se
doziranje 10% rastvora H,SO, iz sistema 6.Istretirane vode iz sistema 14 se pumpom
prebacuju u sistem 16 na zajednicki tretman otpadnih voda.

Tehnologija preciS¢avanja alkalnih otpadnih voda

Takode, i ovde treba praviti razliku izmedu tretmana razblaZenih alkalnih voda i
koncentrovanih alkalnih voda.

Tretman razblazenih alkalnih voda

Ove vode se skupljaju u sistem 12 i odavde se direktno odvode u sistem 16 (precipitacija) i
podvrgavaju se zajedni¢kom tretmanu otpadnih voda.

Tehnologija zajednickog preci§¢avanja otpadnih voda

Zajednicko preciScavanje otpadnih voda podcinje precipitacijom u sistemu 16. U sistem 16
uvode se sve otpadne vode koje su primljene u postrojenje za precisc¢avanje, osim hromnih i
fenolnih koje su prethodno tretirane. Direkino u precipator se ulivaju otpadne vode iz
postrojenja za pripremu procesne vode (od regeneracije jonoizmenjivaa, od povratnog
pranja pescanih i karbon filtera) kao i voda od pranja pescanih filtera u pogonu otpadnih
voda i ocedina sa filter prese.

Veoma bitno je da se pH vrednost sredine odrzava u opsegu od 6-8 kao bi se obezbedilo
formiranje taloznih oblika teSkih metala. Pod normalnim okolnostima, sjedinjene otpadne
vode Ce imati potrebu za alkalijama koja se zadovoljava dodavanjem pulpe kalcijum
hidroksida iz sistema 4, uz automatsku kontrolu pH. U slu€aju da postoji potreba za
dodavanjem kiseline, predvidjena je moguénost dodavanja sumporne kiseline iz sistema 6,
uz automatsku kontrolu pH.

Sistem 16 sadrzi uronjeni cevovod za uvodjenje vazduha, kojim se vrSi meSanje rastvora.
Ovaj vazduh vrsi oksidaciju zaostalog gvozdja u obliku Fe2+ iz sistema 14 i 15 do gvozdja u
oblliku Fe3+, koje u podeSenom opsegu vrednosti pH, ima niZu rastvorljivost, pa se na taj
nacin ukupna koncentacija gvozdja smanjuje na prihvatljiv nivo. Vazduh se obezbedjuje
duvaljkama a i b iz sistema 25.

Talozenjem toksi¢nih metala, a naroéito taloZzenjem gvozdja (lll)-hidroksida ukloniée se
tragovi prisutnog mulja u otpadnim vodama adsorpcijom na talogu.

Iz sistema 16 otpadne vode prelivaju u sistem 17 (bazen za prepumpavanje) odakle se
pumpama sistema 17 prebacuje u taloznik (izbistrivac) sistem 18. U dolazni cevovod
sistema 18 se uvodi flokulant polielektrolit iz sistema 8. Uloga polielektrolita je da ubrza rast
Cestica ¢ime pomaze bistrenju otpadne vode u talozniku.

U taloZniku (sistem 18) vode se zadrzavaju dovolino vremena da se izvrSi talozenje.
TalozZnik je opremljen strugac¢em mulje i skidaGem pene po povrsini te¢nosti.

Stalozeni mulj iz taloznika se pumpa preko prihvata mulja (sistem 19) u filter presu) u kojoj
se vrsi odstranjivanje vode i dobija se pogaca sa relativho malim sadrzajem vlage, dovoljno
stabilna za manipulaciju i transport do jalovista. Filter presa je ramska presa koja radi pod
pritiskom oko 6 bara. Ramovi su od livenog gvozdja oblozeni filter platnima.

Filtrat iz filter prese se odliva u precipitaciju (sis 16). Bistra voda koja preliva iz taloznika
sadrzi tragove suspendovanih ¢vrstih materija koje se sastoje od hidratisanih oksida
toksi€nih metala. U cilju njihovog uklanjanja, ove otpadne vode se pumpaju preko sistema
20 na pes$cane filtere (sistem 21). Ovakva voda prolazi kroz dva (od ukupno 3) pe$cana
filtera sa debelom posteljicom peska, postavljena paralelno, a zadatak im je da uklone
zaostale tragove ¢vrstih materija iz otpadnih voda. Kada filter postane zasi¢en iskljuCuje se
iz toka u pristupa se povratnom pranju u cilju uklanjanja ¢vrstih materija.
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Pescani filteri se naizmeni¢no ukljuéuju u rad tako da su svakog momenta dva filtera u radu,
a jedan se povratno pere ili je u rezervi. Pre povratnog pranja pescanih filtera vrsi se dizanje
posteljice peska vazduhom od dole na gore. Komprimovani vazduh se dobija iz duvaljki "a” i
“b” sistema 24. Filtrat i peSc¢ani filter se prebacuje u rezervoar preciSéene vode (sistem 23).
Jedan deo vode iz sistema 23 se koristi za povratno pranje pe$canih filtera. Vode od pranja
pesc€anih filtera se prihvataju u sistemu 22 odakle se Salju na tretman u sistem 16. Drugi deo
preciSéene vode iz sistema 23 prolazi kroz izlazni kanal (sistem 24) gde se meri protok i pH,
pre krajnjeg ispustanja.

Ovako dobijena preciS¢ena otpadna voda, u maksimalnoj koli¢ini od 150 m3/h, se direktno
ispusta u reku Savu, posto je prethodno zadovoljila kriterijume maksimalnih dozvoljenih
koncentracija kontaminenata iz Tabele 111.6.1.2.d.

Pogon otpadnih voda ima kapacitet 140 m3®h preradene vode. Takav kapacitet nam
dozvoljava da tretiramo i vode trecih lica, §to smo i radili u viSe navrata. Analize pogona se
vrSe na svakih 4 h a Getri puta godiSnje od strane akreditovane laboratorije.Od juna 2021
ispitivanje vrsi “Institut za preventivu” — ogranak 27.januar iz NiSa.Gde vam mozemo priloziti
i njihov zakljutak o stepenu precid¢enosti otpadnih voda: poredeci rezultate postignute
efikasnosti preciS¢avanja sa garancijom koji je dao isporucilac opreme i tehnnologije,
engleska firma “D.H.Wrighston Machin LTD Middles Brugh” zaklju€ujemo da su u pogledu
postizanja pojedinacnih vrednosti koje bi predvidjene u preciséenoj otpadnoj vodi postignuti
dobri rezultati za: Sestovalentni hrom gvoZzdje, suspendovane i sedimentne materije, dok je
smanjenje hemijske i petodnevne biohemiske potroSnje kiseonika blisko teoriskim
mogucnostima postrojenja.

Postrojenje za preciséavanje sanitarnih voda (Putox postrojenje)

Postrojenje za preciSéavanje sanitarnih voda (fekalnih voda) predvideno je za preciS¢avanje
otpadnih voda iz pojedina¢nih - izdvojenih objekata kao hotela, Skola, kasarni, bolnica,
naselja, manijih industrijskih pogona ¢ije su vode sli¢ne kvalitetu otpadnih voda iz naselja.
Predvideno je da zadovoljava potrebe oko 450 zaposlenih. U ovo postrojenje ne dolaze
atmosferske vode.

Mesecno se u ovom postrojenju preraduje 5000-7000 m? sanitarne vode S$to zavisi od broja
prisutnih radnika i vremenske situacije. Tacna koli¢ina se ustanovljava potro$njom pijace
vode, voda iz gradskog vodovoda, koja se meri vodomerom na ulazu u fabriku "HBIS
GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. — ogranak Sabac.

Sanitarna otpadna voda se do postrojenja transportuje gravitaciono, kolektorskim
cevovodom, a preciScena iz postrojenja diskontinuirano jer pumpe rade na zadani nivo.

Presek izgleda postrojenja je dat na Slici 111.6.1.2.b , dok je na Slici 111.6.1.2.c prikazana
Sema tehnoloSkog procesa "Bio-bloka”.

Ukupno optereéenje koje sa sobom nosi ovakva voda, moze se razvrstati u tri osnovne
grupe, prema fizi€kom svojstvu sadrzine materija:

- Cvrste materije cca 35% (ostaci hrane, fekalije)

- plivajuée materije (masnoca ulja, sapunicai sl.)

- netalozive suspendovane materije (sve ostale nerastvorne materije koje dovode do
zamucenja vode ) cca 22 %

- rastvorene materije (Secer, urin, belanéevine, solii sl.) cca 43 %

Proces preciS¢avanja u “Bio blok” postrojenju moguce je sprovesti:

- ako se ostvari blaga alkalna sredina, kako u septickim komorama tako i bioloSkom
bazenu, sto znaci da nema kisele reakcije

- ako nema toksi¢nih materija

- ako nema detergenata vise ode 10 gr/m?® otpadne vode

- ako se u postrojenje ne uvodi kiSnica

- ako se postrojenje uredno odrzava
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Slika 111.6.1.2.b_Presek izgleda postrojenja "Bio-bloka”

HLORNI
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VA MV
AV MAAAAAAAAAAANA
AN MMM
NNV MV
SEPTICKA SEKUNDARNI SEKU’!ARNI
KOMORA 1 TALOZNIK TALQZNS,
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KOMORA 2 BAZEN | | | | I
Poz.| Naziv 1 Kom. Br.crteza Kvalitet | Dimenzija | JUS | Masa | N
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Deo Standard Materijal |
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onstr__|11.03 10 . Filipovic BIO BLOK
Criao 11,03 10 [ 5. Filipovié "PUTOX postrojenje”
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Overio
Broj crteza . Raz:
"Zelezara Smederevo” d.0.0. i
—ogranak Sabac l——OTC-351  1:50
Veza crteza .
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Slika 111.6.1.2.c_Sema tehnolo3kog procesa rada “Bio bloka”
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Po svom hemijskom sastavu su sadrzane &vrste materije sastavljene od organskih materija
koje ne mogu truliti (cca 1/3).

Oborinska voda - “kiSnica”, sadrzi pretezno mineralne materije (pesak, ilovac¢a i sl.) koje ne
trule, radi Cega je nije potrebno precis¢avati. “KiSnica” se pojavljuje iznenada i ¢esto u vrlo
velikim koli¢inama tako da se njeno preciS¢avanje na malim postrojenjima ne isplati.

Bio blok postrojenje dimenzionirano je samo za preCi¢avanje upotrebljivih voda tako da
uvodjenje kiSnice u postrojenje nije dopusteno.

Iz navedenog pregleda se vidi da se iz otpadne vode samo mehanickim preciS¢avanjem
(talozenjem), moze smanijiti ukupno zagadjenje za svega 35%.

Ako je potreban vedéi stepen preciSéavanja onda se moraju primeniti druge metode, koje ¢e
moci da preciSéavanjem obuhvate i ostatak zagadjenja od 65%, dakle njegov veci deo. U tu
svrhu primenjuju se tzv. “bioloSke metode”, koje predstavijaju jedan viSi stepen
precis¢avanja. Ove metode se svode na to da one organske materije, koje ne mozemo
izdvojiti taloZzenjem, prevedemo u takav oblik koji ¢e nam ovo omoguciti.

Proces prevodijenja rastvorene organske materije u talozivu materiju izvodi se u prisustvu
kiseonika, a nosioci procesa su mikroorganizmi, kojima rastvorena organska materija sluzi
kao hrana. U povoljnoj zivotnoj sredini (prisustvo kiseonika i rastvorene organske materije)
mikroorganizmi ¢e se naglo razvijati, pretvarajuci rastvorenu organsku materiju u bio masu
(aktivni mulj) koja ima osobinu da se moze talozenjem izdvojiti i na taj nacin separisati.
Formiranje aktivhog mulja vrSi se u tzv. “bioloSkim bazenima” u koje se dovodi komprimirani
vazduh, dok se njegovo izdvajanje obavlja u “sekundarnom talozniku”.

Kada se govori o preciSéavanju otpadnih voda najcis¢e se misli na samu vodu. Medutim ne
treba zaboraviti da kao nuzprodukt preciSc¢avanja nastaje “mulj” koji brzo truli i tako se
konstatuju dva pravca:

- TruliSna komora [

- TruliSna komora Il
- BioloSka mora 11
- Sekundarni taloznik v
- Prostorija za kompresore

U komorama | i Il vrSi se taloZzenje suspendovanih materija iz otpadne vode. Ove materije
obrazuju tzv. “primarni mulj”, koji ovde dalje ostaje i truli.

IstaloZzena voda, koja dalje nosi netaloZive i otopljene materije dolazi u komoru lll gde se
ubacuje komprimirani vazduh, ¢ime se stvara povolja Zivotna sredina za razvoj
mikroorganizma, u kojoj se oni brzo razmnozavaju obrazujuéi bio masku “aktivni mulj”.

U daljem toku, voda dolazi u sekundarni taloznik IV gde se talozenjem vrsSi izdvajanje
aktivnog mulja, a izbistrena, precis¢ena voda odlazi van postrojenja. Na poseban zahtev
moze se predvideti i dezinfekcija (hlorisanje) preci§cene vode.

Da bi se organska materija, koja dolazi u komoru Ill, preradila u onoj meri koju Zelimo,
potrebno ju je doclekati odgovaraju¢im brojem mikroorganizama, tj. odgovarajucom
koncentracijom aktivnog mulja. Ta koncentracija aktivnog mulja ne moze se spontano
ostvariti jer je hidrauliéno odnosenje mulja vodom, veée nego prirastaj mulja, tj. veée nego
porast broja mikroorganizama. Radi toga se vrsi vracanje istalozenog mulja iz sekundarne
taloznice IV u bioloSku komoru Ill, kako bi se ostvarila potrebna koncentracija
mikroorganizama. Taj mulj u recirkulaciji nazivamo “povratni mulj”, €ije je vracanje u “Bio
blok” postrojenju obezbedeno nasisnim delovanjem uduvanog vazduha, kroz spoljnu cev
izmedju komora IV i lll.

Medjutim, posto je aktivni mulj stalno u recirkulaciji to se njegova koli€ina stalno povecava,
tako da ¢e doéi do nagomilavanja mulja, koji bi pravio smetnje u procesu preciScavanja.
Znadi pojavljuje se “visak mulja”, koji se u “Bio blok” postrojenju primenom zraCne {;.
"mamut" pumpe prebacuje u komoru |. gde Ce se izmeSati i dalje istruliti sa primarnim
muljem. IstaloZzene materije u komorama | i Il prelaze u truljenje. Radi se takodje o bioloSkim
procesima koje izvode bakterije uzimaju¢i kiseonik potreban za Zivotnu aktivnost
razlaganjem same materije mulja. Pri tome procesu nastaju gasovi od truljenja (trulisni
gasovi) kao metan i ugljen dioksid.
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Gasovi se skupljaju iznad povrSine vode i moraju se odvesti u vazduh propisanom
ventilacijom. Proces truljenja traje cca 90 dana pri €emu se smanjuje koli¢ina mulja.

U procesu “obrade primarnog mulja” truljenje se obavlja dakle bez prisustva kiseonika, pri
¢emu su opet moguca dva pravca:

- "kiselo vrenje”, koje se sporo odvija, jako smrdi i stvara veliku koru na povrsini.
- “alkalno vrenje”, koje se brze odvija, ne smrdi mnogo i daje dobar fermertiran mulj nakon
tri meseca.

Da bi se spre€ilo kiselo vrenje potrebno je na pocetku rada ubaciti u komore 1 i I
odgovarajuéu koli¢inu kreca, priblizno 1 kg. kre¢a/m® vode u komori, kako bi se odmah
ostvarila alkalna sredina. Kod praznjenja septickih komora treba ostvariti cca 1/3 mulja za
infekciju (pelcovanja) novog mulja, inace u protivnom se mora poceti novo sa kreom. Treba
narocito naglasiti da se alkalno vrenje mora ostvariti, ne samo radi obrade primernog mulja
nego i radi formiranja aktivnhog mulja u komori lll, $to nije moguce u kiseloj sredini.

Potrebno je znati da truliSni gas metan pomeSan sa vazduhom daje eksplozivhu smesu
treba izbegavati svaki otvoreni plamen, puSenje, nastanak iskre i sl. u blizini postrojenja, Sto
moze dovesti do paljenja ovog gasa. Mere predostroznosti treba pojacati narocito kad su
okna otvorena.

PreciS¢avanje atmosferskih i hidrantskih voda

U atmosferske vode, koje se prikupljaju sa dva kolektora koja okruzuju fabriku “HBIS
GROUP Serbia Iron & Steel d.o.o. — ogranak Sabac, nema moguénosti da prodre nijedna
vrsta tehnoloSki otpadnih voda.

U hidrantske vode, koje se nalaze u zasebnorp sistemu cevovodau okviru fabrike “HBIS
GROUP Serbia Iron & Steel d.o.o. — ogranak Sabac, nema moguénosti da prodre nijedna
vrsta tehnoloSki otpadnih voda.

Atmosferska voda i hidrantska voda sa kojom se vrSi zalivanje zelenih povrSina i ¢iS¢enje
saobracajnica se ne preciScava vec se u Zbirnoj Sahti, merno mesto MM 151, objedinjavaju
sa preciS¢enim tehnoloSkim i sanitarnim vodama i odvodi u recepijent.

6.1.3 Emisije otpadnih voda

Na lokaciji fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, postoji samo
jedno mesto, Zbirna Sahta, merno mesto MM 151, na kome se sve preciScene otpadne vode
sa cele lokacije fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o0.0. — ogranak Sabac,
ispustaju u recepijent, Cerski obodni kanal. Koli¢ine ispustenih otpadnih voda se mere
ultrazvucnim meracem protoka, prikazano na Semi u Poglavlje 111.6.1.

Kvalitet ispustenih preciScenih voda zadovoljava zahteve na prema:

- Pravilniku o nacinu i minimalnom broju ispitivanja kvaliteta otpadnih voda (SI. glasnik
SRS br.47/83, 13/84),

- Uredbi o klasifikaciji voda (Sl. glasnik SRS br.5/68),

- Pravilniku o opasnim materijama u vodama (SI. glasnik SRS br.31/82),

- Zakonu o vodama (Sl. glasnik RS br.46/91, 67/93, 48/94, 101/05,) .

- Zakona o vodama(,Sl. Glasnik RS " br 30/2010 i 93/2012),

- Uredbe o graniénim vrednostima zagadjuju¢ih materija u vode i rokovima za njihovo
dostizanje (“ Sluzbeni glasnik RS “ broj 67/2011.48/2012. i 1/2016),

-Pravilnika o nacinu i uslovima za merenje koli€ine i ispitivanje kvaliteta otpadnih voda
i sadrzini izveStaja o izvrSenim merenjima ( ,, Sluzbeni glasnik RS "broj 33/2016 ),

Na osnovu ovih zahteva ispitivani parametri su prikazani u Tabeli I11.6.1.3.a i Tabeli
1.6.1.3.b.
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Tabela 111.6.1.3.a_Pregled kontrolisanih zakonskih parametara ispustenih otpadnih voda u
Zbirnoj Sahti, merno mesto MM 151

Parametar MDK Parametar MDK
Temperatura vazduha / (°C) Gvozde ( ukupno ) 3 mgl/l
Temperatura vode / (°C) ﬁccj)s;?rbujuéi organski halogen

Mutnoca / Koliformne bakterije u 100ml br/200 mi
pH vrednost 6,5-8,5 ggrlienll}‘;r(nz_kéilﬁt)elzijleofgI;nallnog br/200 ml
Barometarski pritisak mbar Streptokoke fekalnog porelda br/200 ml

(Crevne emterokoke ) u 100 ml

Prisustvo i vrsta mirisa

Vidljive materije /
Boja CoPt
Rastvoreni kiseonik Mg/l
Elektroprovodljivost

Ukupna mineralizacija mg/l
Suspendovane materije na 105 °C mg/l
Talozne materije po IMHOFF-u mg/l
Hemijska potrosnja kiseonika (O2) 400 mg/Il
Biohemijska potrosSnja kiseonika (O) mg!
BPK5

Gubitak zarenjem mg/l
Cijanidi mg/l
Amonijak 100 mg/l
Fenoli mg/l

Tabela Il1.6.1.3.b__Garantovane koncentracije kontaminenata

Kontaminent Koncentracija (mg/md?)
Cr (VI) 0,05
Cr (111 0,1
Fe (1) 0,3

Sn 0,1

ulje 1,0
suspendovane ¢vrste materije 30,0
SO2-4 1500

Cu 0,4
Ni 0,026

boja bez

miris bez

pH 7-75

Podaci o koncentracijama zagaduju¢ih materija u otpadnim vodama dati su u prilogu
Tabela br. 25.

Na lokaciji fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, nema
ispustanja otpadnih voda u podzemne vode, sve otpadne objedinjavaju se u Zbirnoj Sahti
i kolektorom odvode u Cerski obodni kanal.
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6.1.4 Uticaj na kvalitet otpadnih voda

Sve preciS¢ene otpadne vode i atmosferske vode sa podrucja fabrike “HBIS GROUP
Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, ispustaju se u Cerski obodni kanal. Cerski
obodni kanal je vestacki vodotok koji je izgraden kao zaétitni objekat oko Sapca sa ciliem
da prikuplja povrSinske vode i drenira podzemne vode, a uliva se u reku Savu na nekoliko
stotina metara od fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel" d.0.0. — ogranak Sabac.

Reka Sava je prema Uredbi o kategorizaciji vodotoka i Uredbi o klasifikaciji voda (Sl.
glasnik SRS br.5/68 ) svrstana je u Il. klasu vodotoka.

Kvalitet vode u Cerskom obodnom kanalu kontroliSe se Cetiri puta godiSnje od strane
akreditovane organizacije "Institut za preventivu” —ogranak 27.januar iz NiSa, na dva
merna mesta, oko sto metara, uzvodno i nizvodno od ispusta voda iz fabrike “HBIS
GROUP Serbia lron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, kada je postignuto potpuno
mesSanje.

Rezultati ispitivanja voda u Cerskom obodnom kanalu, pre i posle ispusta otpadnih voda iz
fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, uz povremeno
neznatno prekoraCenje nekog parametra, ne uzrokuju pogorSanje kvaliteta vodotoka
Cerskog obodnog kanala. Referentni izvestaji dati su u Planu vrSenja monitoringa.

6.1.5 Kontrolai merenje

Kvalitet otpadnih voda koje se ispustaju u recepijent ne sme da prouzrokuje pogorSanje
kvaliteta vode recepijenta propisanog Uredbom o kategorizciji vodotoka (SI. glasnik SRS
br. 5/68).

Obzirom da se Cerski obodni kanal, posle nekoliko stotina metara od izliva otpadnih voda
fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac, uliva u reku Savu
koja ima veliki protok, moze se smatrati da je ona pravi recepijent te su tolika razblazenja
da je neznatan uticaj fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o0.0. — ogranak Sabac.
Kvalitet otpadnih voda u fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o0.0. — ogranak
Sabac, prati se na svakom ispustu iz pogona za obradu otpadnih voda prema propisanim
internim standardima usaglaSenim sa zakonskim, dati su kao "Plan kontrolisanja i
merenja” i "lzveStaj ispitivanja vode iz bunara B-1, B-2 i B-3 u Planu vrSenja
monitoringa.

6.1.6 lzveStavanje

Podaci o kontroli i merenjima kvaliteta preciS¢eni otpadnih voda, ispustenih u recepijent,
dostavljaju se posle svakog merenja:

- Agenciji za zasStitu zivotne sredine,

Ministarstvu Zivotne sredine i prostornog planiranja,
Javnom vodoprivrednom preduzecu "Srbijavode*,
Vodoprivrednom centru ’Sava-Dunav*,

- Odeljenju Ministarstva u Sapcu,

i jedanput godiSnje Obrazac br.5 - Emisije u vode iz industrijskih izvora:
- Agenciji za zastitu zivotne sredine.
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7. ZasStita zemljiSta i podzemnih voda
(podaci opisani u Tabelama br. 23-31)

7.1 U sluéaju kada se otpadne vode sa lokacije ispustaju direktno u
podzemno vodno telo

Nije primenljivo.
7.2 U slu€aju kada se otpadne vode sa lokacije ne ispustaju direktno u
podzemno vodno telo
7.2.1 Zemljiste
Prva ispitivanja stanja zemljiSta i podzemnih voda izvrSena su u Julu 1974.godine, pri
pripremi za izgradnju fabrike.
Geotehnicki elaborat je uradio ,Kosovoprojekt* - OOUR zavod za geotehniku - Beograd.

Ispitivanja su vrSena u 13 buSotina u tri paralelna reda.
Predmet ispitivanja su bili fizickomehani¢ke osobine i hemijski sastav vode.

Tabela lll.7.2.1_Rezultati hemijske analize podzemnih voda

Oznaka uzorka / Parametri 1-3
pH 7,05-7,20
Ukupna tvrdoca 373 - 450
Elektroprovodljivost 809 - 975
Sulfati SO42 35,80 - 68,15
Hloridi CI* 14,21 - 29,15
Nitrati NO,™* 3,66 — 29,94
Nitriti NO <0,01
Mangan Mn*2 <0,004 - 0,887
Amonijak NH3*! 0,01 -0,04
Natrijum Na*t 17,78 — 45,52
Kalijum K2 <1-299
UtroSak KMnQO4 0,32 -2,88
Gvozde +2 <0,01-1,08

Rezultati pokazuju da nema sulfatne agresivnosti, a geomehanicka ispitivanja potvrduju da
je zemljiSte pogodno za fundiranje uz prethodno nasipanje.

"Kosovoprojekt” - OOUR zavod za geotehniku - Beograd je u februaru 1980.godine izvrSila
"Detaljna geotehnicka istraZivanja tla” i potvrdila prvi zaklju¢ak.

Najdetaljnija geohidroloSka ispitivanja izvrSena su 2004.godine firma "ENSAFE, EnSafe Inc,
Memphis, Tennessee” za potrebe "U.S. Steel” d.o.0. Serbia, odmah po privatizaciji fabrike
da bi se dobila kompletna slika i prirodne sredine.

Na osnovu izvestaja zaklju¢eno je da zemljite i vode nisu zagadeni, na ¢emu je ova
kompanija, dok je poslovala, veoma insistirala da se odrzava takav status, strikino
primenjujuci sve nase zakonske propise.

"IzveStaj o utvrdivanju pocetnog stanja Zivotne sredine” je njihova intelektualna svojina a
detalji ovih ispitivanja koji se odnose na “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. —
ogranak Sabac, dati su kao Prilog br. 111.7.2.1.
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U skladu sa Zakonom o zastiti zemljiSta (Sl. Glasnik RS br, 112/2015) i Pravilnikom o listi
aktivhosti koje mogu da budu uzrok zagadenja i degradacije zemljista, postupku, sadrZzini
podataka, rokovima i drugim zahtevima za monitoring zemljista (SI. Glasnik RS br.102/2020) ,
od 2020 god svake godine radimo ispitivanje kvaliteta zemljiSta a lzveStaje sa rezultatima
dostavljamo nadleznim organima.

IzvesStaj o kvalitetu zemljiSta od 27.12.2022..br. 24-1-2975/2 na lokaciji HBIS GROUP Serbia
Iron & Steel d.0.0. - ogranak Sabac, koje je radila ovlascena laboratorija,dat je u prilogu br
[11.7.2.1.a nov prilog.

7.2.2 Podzemne vode

Za pracenje kvaliteta podzemnih voda postoje pet pijezometara, MW1, MW2, MW3, MW4 i
MWS5. Za pracenje uticaja na koli¢ine i kvalitet resursa podzemnih voda, dva pijezobunara,
P-1 i P-2. Raspored pijezometara i pijezobunara dat je na Slici 111.7.2.2.

Slika lll.7.2.2_Raspored pijezometara i pijezobunara

Reka Sava 100m
. uzvodno/nizvodno do uliva

M2 i W3

ir.i§aht
_______ _— - - ) N .‘@

©

T Ispust preciséenih
Tehnoloskih voda

| Sanitarne vode
(ulaz — izlaz)

N VCK1 — Cerski kanal uzvodno od izliva otpadnih voda

MW BL "0" — Probni bunar za pijezometre VCK2 — Cerski kanal nizvodno od izliva otpadnih voda

. . ) N o . . VZS2 - Zbirna $ahta otpadnih voda pre uliva u Cerski kanal
MW1; MW2; MW?’.‘. Mwd; MWS - Plitki pijezometri (dubina 15m) VF3 - Sanitarna voda posle precis¢avanja u "Bio-bloku"
P1; P2 — Duboki tri (dubina 60
LEGENDA 5 P2 — Duboki pijezometri (dubina 60m) VBL1 - Izlazni kanal posle pre¢is¢avanja tehnoloskih otpadnih voda
1- Upravna zgrada 6- Toranj za hladenje 12- Proizvodna hala 18- Skladiste hidraulitkog ulja
2- Restoran 7- Pogon Priprema vode 13- Portimica 1 19- Skiadiste trafo ulia i s erera Smiderso" o 0 oganak Sabac
3- Sanitarni &vor 8- Pogon Pregis¢avanje 14 Bio blok tehnickih gasova T oo
4- Telefonska centrala vode 15- Merno regulaciona  20- Skladiste vodonik a0 projek. P vasic Zelezara Smedereo" d.0.0.—ogranak Sabac
5- Mas$.radionica sa 9- Taloznik stanica peroksida Crtao  MRakovic Projekat
Galvanizacijom 10- Portirnica 2 16- Skladiste grade sa  21- Hiorna stanica S Fillpovié Zahtev za dobijanje IPPC dozvole
J -
i Magacinom rez.delova 11- Reni bunar susarom 22- Rezervoari za PPZ s EE
17- Kolska vaga sa pumpnom stanicom Raspored pij ai pij o032 |

U 2011.godini uraden je projekat detaljnih hidrogeolo3kih istraZivanja kojim se dokazuju
rezerve podzemnih izvoriSta i potvrduje da propisana koli¢ina zahvatanja voda za proces u
fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, nema uticaja na
rezerve. Projekat je uradio "Geostim” Beograd. Ovako postavljena mreza pijezometara
omogucava vrSenje monitoringa i to: pli¢ih, do petnaest metara, pijezometara oznaka MW,
jedanput godisnje, kojima se kontroliSu povrSinski slojevi tla. Pijezometri P1 i P2, koji su do
60m, kontroliSu se izdani iz kojih se fabrika snabdeva procesnom vodom. Ovi pijezometri se
kontroliSu dva puta godiSnje. Ispitivanja vrSi akreditovane kuce.

Monitoring, po Uredba o programu sistemskog pracenja zemljista, indikatorima za ocenu
rizika od degradacije zemljiSta i metodologiji za izradu remedijacionih programa, (Sl. glasnik
RS, br.88/2010), pokazuje da parametri koji su kontrolisani: amonijak, nitrati, nitriti, mangan
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(Mn), sulfati, fluoridi, masti i ulja, aluminijum (Al), olovo (Pb), kadmijum (Cd), cink (Zn), bakar
(Cu), nikl (Ni), Cr-ukupni, ziva (Hg), su daleko ispod grani¢nih vrednosti.

IzveStaj o ispitivanju vode iz pijezometara i pijezobunara su dati u Planu vrSenja
monitoringa.

7.2.3 Mere za spre¢avanje zagadenja zemljiSta i podzemnih voda

Analizirajuéi rezultate visegodidnjih analiza, zaklju€uje se da koli¢ine zagadujuéih materija
koje su detektovane ne prestavljaju opasnost za geosredinu.

8. Upravljnje otpadom
(podaci opisani u Tabelama br.35-37)

8.1 Plan upravljanja otpadom

Plan upravljanja otpadom i Plan upravljanja ambalaznim otpadom su dati kao posebni
prilozi.

Zakonska regulativa za Plan upravljanja otpadom je data u okviru Plana upravljanja
otpadom.

8.2 Proizvodnja otpada

Fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel“ d.0.0. — ogranak Sabac, u redovnom radu
generiSe razne vrste otpada koji se mogu posmatrati:

1. Po agregatnom stanju:
- Cvrst otpad
- tecan otpad
- gasovit otpad

2. Po karakteru:
- heopasan otpad
- opasan otpad

3. Po mogucnosti iskoris¢enja
- sekundarne sirovine
- smece

Pri ugovaranju isporuka sirovina, isporucilac se obavezuje da preuzima otpad nastao od
njegove isporucene robe ili da ovlasti registrovanog operatera da preuzima za njega.

Otpad koji se moze reciklirati preraduje se u “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.0. —
Smederevo, dok sekundari koje ne mozemo da preradimo, tenderom prodajemo
registrovanim operaterima.

Komunalni otpad preuzima gradsko komunalno preduzece *J.K.P.Stari grad” Sabac.

Svi ovi vidovi otpada su proizvod nacina proizvodnje i jos grubo se mogu razdvoijiti na:

- otpade iz procesa proizvodnje
- otpad iz procesa odrzavanja

Kao sto je opisano u Poglavlju II1.3.1. i Poglavlju 1ll.4.1. proces rad i ulazne sirovine sa
svojim pakovanjima predstavljaju izvor ambalaznog i industrijskog otpada.

U Tabeli 111.8.2 se vide moguce vrste otpada sa mestima odlaganja.
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Tabela I11.8.2_Vrsta otpada i mesta odlaganja

Red. ] Fizicko Mesto odlaganja ili
broj Nz @it stanje reciklaze van pogona
1 Komunalni otpad Cvrsto/ t Komunalna deponija
2 Otpadni tekstil Cvrsto/ t Namenski kontejner
3 “HBIS GROUP Serbia Iron &
3 Mulj sa tehnoloSkih voda (filter pogaca) | Cvrsto/t | Steel” d.0.0. — Smederevo -
PUO
4 Kalajni mulj Cvrsto/ t Stara Varo$ Topola
5 IstroSeni toneri Cvrsto/ t Namenski kontejner
: x “HBIS GROUP Serbia Iron &
6 Otpadni absorbent Cvrsto/ t Steel” d.0.0. Smederevo-PUO
3 “HBIS GROUP Serbia Iron &
7 Metalna ambalazna burad Cvrsto/ t Steel” d.0.0. Smederevo —
Celi¢ana/ J2
3 “HBIS GROUP Serbia Iron &
8 Ostaci limova i traka Cwrsto/t | Steel" d.0.0. - Smederevo —
Celitana
9 Celicni otpad Cvrsto/ t Pogoni
10 IstroSene gume otpadne Cvrsto/ t SuSara
11 Otpadna ulja Tec€no/ t J7
12 Otpadni razredivac - solvoclain Tecno/ t SuSara
13 Otpadna mast Cvrsto/ t J2
14 Plasticna burad ambalazna Cvrsto/ t SuSara
15 Otpadna plastika Cvrsto/ t SuSara
16 Aluminijumski otpad Cvrsto/ t SuSara
17 MSK kaljni mulj Cvrsto/ t Stara Varo$ Topola
18 Otpad elektronski Cvrsto/ t SuSara
19 Zivine sijalice otpadne Cvrsto/ t El.radionica
20 Fluo cevi otpadne Cvrsto/ t El.radionica / SuSara
21 Otpadno drvo Cwvrsto/ t Plato za utovar
23 Olovni akumulatori putni¢kih vozila Cvrsto/ t SuSara
24 Otpadni elektrolit Te€no/t | Namenski rezervoari /SuSara
25 Otpadna plastika / neopasnha Cvrsto/ t SuSara
26 Otpadne ambalazne plasti¢ne vrece Cvrsto/ t Namenski kontejner
27 Karton plast, otpadni papir i karton Cvrsto/ t Namenski kontejner
28 Hemikalije sa isteklim rokom upotrebe Cvrsto/ t Namenski kontejner
29 Otpadni bakar Cvrsto/ t Namenski kontejner
30 Otpadna bronza Cvrsto/ t Namenski kontejner
31 Otpadni mesing Cvrsto/ t Namenski kontejner

8.3 Razvrstavanje i prijem otpada

U fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, razvrstavanje otpada
se vrsi u skladu sa Zakonom o upravljanju otpadom i prate¢im propisima, kao i u skladu sa
Procedurama i radnim uputstvima koja su uspostavljena u okviru EMS (Sistema upravljanja
zaStitom zivotne sredine Kompanije).

Kompanija vrSi razvrstavanje otpada prilikom njegovog nastanka u pogonima. Razvrstani
otpad se odnosi na planom predvidena mesta odlaganja. Sledeée vrste otpada se
razvrstavaju: Celi¢ni i otpad od obojenih metala, elektriéni, elektronski, drvo, plastika, guma,
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rabljena ulja, masti, toneri, ambalazni otpad, otpadni elektrolit, muljevi, otpadni tekstil i dr.
Situacioni plan rasporeda kontejnera i skladiStenja otpada je dat na Slici 111.8.3.

Za sve otpade je uradena karakterizacija, a prema vazeéem Zakonu za opasne otpade
karakterizacija ¢e se obnavljati svakih pet godina. Karakterizacije otpada prikazane su u
Tabela 111.8.3 Karakterizacija otpada.

Slika 111.8.3_Situacioni plan rasporeda kontejnera i skladiStenja otpada

Magacin gotovih proizvoda

Pogon ambalaze

LEGENDA

1- Upravha zgrada 6- Toranj za hladenje
2- Restoran

3- Sanitarni évor

4- Telefonska centrala vode
5- Ma.radionica sa 9- TaloZnik
Galvanizacijom 10- Portimica 2

i Magacinom rez.delova 11- Reni bunar

12- Proizvodna hala

7- Pogon Priprema vode 13- Portimica 1

8- Pogon Pretiscavanje  14- Bio blok

15- Merno regulaciona
stanica

16- Skladiste grade sa
susarom

17- Kolska vaga

19- Skladiste trafo ulja i
tehni¢kih gasova

20- Skladiste vodonik
peroksida

21- Hlorna stanica

22- Rezervoari za PPZ

18- Skiadiste hidraulickog ulja

sa pumpnom stanicom

O Tehnoloski i komunalni otpad

O Opasan otpad

Investitor - korisnik

"Zelezara Smedereo” d.0.0.~ogranak Sabac
Objekat

"Zelezara Smedereo” d.0.0.~ogranak Sabac

Projekat

Zahtev za dobijanje IPPC dozvole

Datum

JI mwzl_

Tabela I11.8.3_Karakterizacija otpada

Redni Vrsta otpada (naziv iz Datum izdavanja
broj karakterizacije otpada) Indeksni broj Karakter otpada karakterizacije
Otpaci i ostaci bakra |
1 |]legura bakra 120103 nije opasan 14.07.20009.
Otpaci i ostaci gvozda i
2 | Celika(Otpadni Celi€ni Spon) 120101 nije opasan 14.07.20009.
Otpaci i ostaci od
3 | aluminijuma 120103 nije opasan 14.07.20009.
4 | Otpadni elektrokablovi 160216/170411 nije opasan 14.07.20009.
5 | Otpaci iostaci od gume 100299/160103/191204 nije opasan 14.07.20009.
6 |Otpadno drvo 150103 nije opasan 14.07.20009.
7 | Otpadni papir i karton 200101 nije opasan 14.07.20009.
Otpadna nekontaminirana
8 | plastika 170203/200139 nije opasan 14.07.20009.
Otpadna kontaminirana
9 |plastitha ambalaza 150102/150110 opasan 14.07.20009.
Otpadni istroSeni koriséeni
10 |]olovni akumulatori 160601 opasan 14.07.20009.
Otpadne istroSene  Ni-Cd
11 |baterije. 160602 opasan 14.07.20009.
Otpadna elektronska
12 | oprema sa opasnhim 160213/160215 opasan 14.07.20009.
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komponentama

13 | Otpadna maziva 120112/130899/200126 opasan 14.07.20009.
Otpadni istroseni adsorbent

14 |od ulja 150202 opasan 14.07.20009.

15 | Mesana rabljena ulja 130899/200126 opasan 20.09.2021.
Otpadno korisceno
sredstvo za podmazivanje

16 | SOLVOCLEAN N68-RAH 120107 opasan 25.11.2008.

17 | Otpadni MSK kalajni mulj 110109 opasan 17.07.2020.
Otpadna filter pogaca od

18 |tretmana otpadnih voda 190813 opasan 31.01.2022.

19 | Otpadni kalajni mulj 110109 opasan 10.12.2019.

20 | Otpacii ostaci od olova 170403/191203 opasan 25.11.2008.
Otpadne Celi¢ne cevi sa

21 Jizolacijom 170409 opasan 2/4/2008
Otpadne toner kasete od

22 |laserskih stampaca 08 0318/08 03 99 nije opasan 14.07.20009.
Otpadni kanalizacioni mulj

23 |iz sanitarnog bloka 190812 nije opasan 04.09.2007.
Otpaci i ostaci od fvozda i

24. | celika 170405/191202 nije opasan 25.11.2008.

25. | Otpadna kalajna Sljaka 101003 nije opasan 05.08.2015.

8.4 Privremeno skladiStenje otpada

Sav nastali otpad se privremeno skladisti u krugu fabrike na odredenim lokacijama,
razdvojen po vrsti i karakteru kao Sto je dato na Slici 111.8.3 i Tabeli 111.8.3.

Za skladistenje istrodenih ulja i maziva kao iskori8¢enog adsorbenta, postoji namensko
izdvojeno, ogradeno i natkriveno skladiSte. Pod je betoniran i sa unutrasnjim nagibom
prema dvema havariskim jamama. SkladiStenje se vrSi u UN IBC 1000 | kontejnere i u
metalnu burad na paletama.

Otpad od metala, skrep od obrezivanja trake, se direktno ubacuje u vagone i vra¢a u “HBIS
GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.0. — Smederevo.
Ostali metalni otpad iz procesa odrzavanja se razdvaja prema vrsti:

- Celicni ide u vagone, a

- obojeni u namenske kontejnere

Elektronski i otpad koji sadrzi Zivu, skladisti se u metalne kontejnere u privriemenom
skladistu SuSara koje je ogradeno i pokriveno.

Mulj, filter pogaca, iz pogona za preradu voda, se prihvata u kamion prikolicu i po punjenju
prevozi u “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel d.o.0. — Smederevo, na PUO.

Kalajni mulj iz procesa preciS¢avanja elektrolita se skladisti u UN IBC 1000 | kontejnere i
odlaze u zatvoreni i zaklju¢ani deo Susare.

Drveni otpad se prikuplja u metalne kaveze iodlaze na Plato za utovar.
Komunalni otpad se, na viSe mesta u krugu fabrike i u samoj proizvodnoj hali, prikuplja u
namensko postavljene komunalne kontejnere.

Interni monitoring skladista i lokacija za skladiStenje otpada se vrSi prema RU.EMS.BL-00-
01 koji je dat u Prilogu br.l1.8.4.a.

“ HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac



Zahtev za izdavanje Integrisane dozvole _ lll. Detaljni podaci o postrojenju, procesima i procedurama strana 162

8.5 Prevoz otpada

“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, ni u jednom slucaju ne vrsi
transport otpada van fabrike, a u samoj fabrici, nastali otpad sa bilo koje linije, do
priviemenih skladiSta obavlja se internim transportom. Otpadi koji se transportuju van
fabrike vrSe ovlaséeni operateri uz svu dokumentaciju propisanu zakonom. Opashe otpade
po Ugovoru, pruzima isporucilac sirovine od koga je taj otpad i nastao.

Uslugu transporta za njega mora da radi operater sa odgovarajucim resenjem.
Za otpade od Celika sklopljen je ugovor sa ”Zeleznicom”.
Komunalni otpad preuzima "J.K.P. Stari grad” sa svojim vozilima.

Za otpade koji se periodi¢no transportuju, Sektor za prodaju sekundarnih sirovina i ¢eli¢nog
otpada raspisuje tender za preuzimanje, uslov je da svi moraju biti oviadceni operateri.

Otprema opasnog se reguliSe Radnim upustvom za pregled i otpremu opasnog otpada,
RU.EMS.BL-PP-01, koji je dat u Prilogu br.I11.8.5.a.

8.6 Prerada otpada: tretman i reciklaza

Sav neopasan otpad koji se generiSe u fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.0. —
ogranak Sabac, Sektor za prodaju sekundarnih sirovina i &eliénog otpada, postupkom
tendera prodaje registrovanim operaterima.

Opasan otpad preuzimaju isporucioci sirovina od kojih je otpad i nastao.

Celicni otpad se reciklira u “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — Smederevo.

8.6.1 Sopstvena postrojenja, objekti i tehnologije

“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel" d.0.0. — ogranak Sabac, nema sopstvenih postrojenja
za preradu, tretman ili reciklazu generisanog otpada.
8.6.2 Upucivanje na tretman i reciklazu kod drugog operatera

Vecina otpada, koja se ne vraca u “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.0. — Smederevo,
se preko Sektora za prodaju sekundarnih sirovina i celicnog otpada predaje, drugim
ovlaséenim operaterima na tretman ili trajno skladiStenje, kao 5to je opisano u Poglavlju
[11.8.5. Vrste otpada su navedene u Tabeli 111.8.6.2.

Tabela 111.8.6.2_Vrste otpada

Vrsta otpada Karakter otpada WEIER [PEEpE R
sa otpadom

Mulj sa tehnolo3kih voda (filter pogac&a) Opasan R 13
Kalajni mulj Opasan R4
IstroSeni toneri Neopasan R4
Otpadni absorbent Opasan R 13
Metalna ambalaZna burad Neopasan R4
Ostaci limova i traka Neopasan R4
Celicni otpad Neopasan R4
IstroSene gume otpadne Neopasan R 13
Otpadna ulja Opasan R1
Otpadni razredivac - solvoclain Opasan R2
Otpadna mast Opasan R 13
Plasti¢tna burad ambalazna/ kontaminirana Opasan R 13
Otpadna plastika/ kontaminirana Opasan R 13
Aluminijumski otpad Neopasan R4
Otpadni bakar Neopasan R4
Otpad elektronski Opasan R7

“ HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac



Zahtev za izdavanje Integrisane dozvole _ lll. Detaljni podaci o postrojenju, procesima i procedurama strana 163

Zivine sijalice otpadne Opasan R7

Fluo cevi otpadne Opasan R7

Otpadno drvo Neopasan R 13

Olovni akumulatori putnickih vozila Opasan R4

Otpadni elektrolit Opasan R 13

Otpadna plastika / neopasna Neopasan R4

Otpadne ambalazne plasti¢ne vrece Neopasan R4

Karton plast, otpadni papir i karton Neopasan R 13
Hemikalije sa isteklim rokom upotrebe Opasan TraZi se reSenje

Otpadni bakar Neopasan R4

Otpadna bronza Neopasa R4

Otpadni mesing Neopasa R4

8.7 Odlaganje otpada

“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, ne vrsi odlaganje otpada, ve¢
samo privremeno odlaganje do isporuke ovlas¢enim operaterima.

8.7.1 Sopstvena postrojenja, objekti i tehnologije

“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, nema sopstvenu lokaciju za
odlaganje otpada, ve¢ samo privremena skladista.
Za generisane opasne otpade: Mulj sa tehnoloskih voda (filter pogaca), Otpadni absorbent,
Otpadna mast koristimo moguénost deponovanja na ovlaséeno Postrojenje za odlaganje otpada
u samoj “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. na osnovu reSenja Br.19-00-00553/2021-
06 od 23.03.2022 izdatog od Ministarstva za ZZS, dato u Planu za upravijanje otpadom.
Druge opasne otpade:
-Otpadni kalajni elektroilt je predat na zbrinjavanje operaterima: "Eko logistici" u 2018. god.
ukupno predato 150,0 t, a "EKO hemiku" u 2019. god 101,66 t ¢ime je celokupna koli¢ina
ovog otpada otpremljena iz kruga fabrike tako da se ova vrsta opasni otpad viSe ne generiSe
jer se preslo na upotrebu drugog bio razgradivog elektrolita
-Olovni akumulatori putnickih vozila i baterije viljuSkara 2021.god. predati na reciklaZzu
operateru "Sumadija sirovine" iz Kragujevca u koli¢ini od 13,240 t.
- "FAM" KruSevac kao isporucilac novog ulja je u obavezi da preuzme rabljeno - otpadno
ulje, ili angaZuje operatera koji ¢e otpad preuzeti u njihovo ime. Ovaj posao je umesto njih
odradio 2021. god "Elixir Zorka" a 2023. god. "Avista Qil".
- Otpadni kalajni mulj je prodat 2022. god operateru "Stara VaroS" iz Topole, a celokupna
koli¢ina od 157,220 t izneta iz fabrike u decembru i krajem januara 2023. god.
Za neopasan otpad sklopljen je ugovor sa "Doradom” iz Kragujevca,
Praksa upravljanjem otpadom u “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. — ogranak
Sabac, nema znaéajan uticaj, u smislu pogor$anja, na Zivotnu sredinu zbog uhodanog
sistema upravljanja tokovima otpada i to:
- opasan otpad se prikuplja u odgovaraju¢u nepropusnu ambalazu i odlaze u namenska
skladiSta izvedena prema zahtevima standara ISO 14001 i zakonskim normama
- deo otpada kao sekundarna sirovina se tretira u “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel
d.0.0. — ogranak Sabac.
- komunalni otpad preuzima "J.K.P. Stara grad” Sabac
- pri manipulaciji sa otpadom nema prosipanja jer je propisno obezbeden te nema
ugrozavanja vode, vazduha i zemljiSta

Otpad za koji nema operatera u Srbiji se izvozi.

8.8 Kontrolai merenje (analize)

U fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, sprovode se sledeée
aktivnosti kontrole i merenja (analiza ) u okviru upravljanja otpadom u smislu uticaja na
Zivotnu sredinu od momenta njegovog nastanka do trenutka kona¢nog zbrinjavanja.
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Za sav otpad uradene su analize ispitivanja otpada odredivanjem karaktera otpada i opasnih
materija koje se nalaze u njihovom sastavu.

Ostale aktivnosti su:

- tezinska kontrola tako Sto su instalirane sertifikovane vage, postoji i kolska vaga

- vrS§i se ispitivanje opasnog otpada kao i otpad koji bi po poreklu, sastavu i
karakteristikama mogao biti opasan otpade
pribavljaju se izvestaji o ispitivanju otpada i obnavljaju u slu€aju promene tehnologije,
promene porekla sirovina i drugih aktivnosti koje bi utiCu na promenu karaktera otpada
izvestaji se Cuvaju u skladu sa Zakonom
ulazne sirovine obavezno prati "Bezbedonosna lista”

8.9 Dokumentovanje iizveStavanje

“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.0. — ogranak Sabac, shodno zakonskim obavezama
vodi zakonom propisanu evidenciju otpada i izveStava Ministarstvo zastite zivotne sredine i
nadlezne Agencije. Dokumenta i izveStavanje unutar fabrike definisana su Sistemom
upravljanja zastitom Zivotne sredine i €ine ih:
- Procedura "Upravljanje otpadom”
- Procedura "Promet opasnog otpada”
- Procedura "Prodaja otpada koji nije opasan”, kao i radna upustva specificna za ovu
lokaciju data u "Plan upravljanja otpadom™.
Za potrebe Inspekcijskih sluZzbi i Republi¢kih organa, vode se izvestaji:

- lzvesStaj o opasnim materijama

- Dokument o kretanju opasnog otpada

- lzvesStaj o ambalazi

- lzveStaje OTM-1, OPM-2, OTM-3

- lzvestaj za nacionalni registar izvora zagadenja

- lzvestaj obracuna “zagadivac placa “

- lzvestaj OT-IND, Republickom Zavodu za Statistiku

9. Bukai vibracije
(podaci opisani u Tabeli br.38)

9.1 lzvori
U fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac ne moZe se reéi da
postoje znacajni izvori buke. Sa aspekta zastite Zivotne sredine kao potencijalni izvori buke

mogu se prepoznati izvori dati u Tabeli 111.9.1.

Tabela I11.9.1_Izvori buke

Oznaka izvora buke Izvor buke
3 Proizvodna Hala (Glavni objekat )
4 Masinska radionica sa Galvanizacijom
6 Pogon preciS¢avanja otpadnih voda

MozZe sa reci da izvori buke, na lokaciji fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. —
ogranak Sabac, se nalaze uglavnom u objektima koji su zidani, €vrsti objekti.

Buka u fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, nastaje od
obrtnih delova masina, rashladnih ventilatora, makaza za sefenje lima, duvaljki,
kompresora, i delimiéno od transportnih sredstava. Nivo buke je konstantan, sa malim
varijacijama (kompresori, ventilatori, duvaljke ne rade stalno) i ne predstavlja neko
optereéenje jer fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. - ogranak Sabac, radi
kontinuirano u tri smene, sedam dana nedeljno.
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9.2 Emisije
Emisije buke u radnoj sredini prikazane su u kao prilog Tabela br.38.

9.3 Kontrolai merenje

Merenje buke u Zivotnoj sredini_u skladu sa :

Zakon o zastiti od buke u zivotnoj sredini ("Sluzbeni glasnik Republike Srbije”, br. 36/2009 ,
88/2010 i 96/2021)

- Uredba o indikatorima buke, grani¢énim vrednostima, metodama za ocenjivanje indikatora
buke, uznemiravanja i Stetnih efekata buke u Zivotnoj sredini ("Sluzbeni glasnik Republike
Srbije”, br. 75/2010);

- Pravilnik o metodama merenja buke, sadrzini i obimu izveStaja o merenju buke ("Sluzbeni
glasnik Republike Srbije”, br. 72/2010);

- Pravilnik o metodologiji za izradu akcionih planova (“Sluzbeni glasnik Republike Srbije”, br.
72/2010);

- Pravilnik o metodologiji za odredivanje akusti¢nih zona ("Sluzbeni glasnik Republike
Srbije”, br. 72/2010);

- Pravilnik o sadrzini i metodama izrade strateskih karata buke i nacinu njihovog prikazivanja
javnosti ("Sluzbeni glasnik Republike Srbije”, br. 80/2010);

- Pravilnik o0 metodana za merenja buke ,sadrzini i obimu izveStaja o merenju buke u Zivotnoj
sredini ("Sluzbeni glasnik Republike Srbije”, br. 139/2022 );

Ova merenja se odvijaju na otvorenom prostoru, na dva merna mesta u tri intervala danju i
dva no¢u. Merna mesta su birana tako da budu najbliza Zivotnom prostoru tj. najblize
stambenim objektima, a da su u zoni uticaja izvora buke u objektima.

Lokacije mermih mesta su naznacene na Slici 111.9.3.

Postoje dva merna mesta i to:

Merno mesto 1 (MM1)

Slobodan prostor ispred najblizih objekata, sa suprotne strane kolovoza (ul.Hajduk
Veljkova) u odnosu na Portirnicu br.1, ispred prostorija "Tomsin” d.0.0. sa koga su jasno
vidljivi objekti fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel** d.0.0. — ogranak Sabac.

Merno mesto 2 (MM2)

Slobodan prostor ispred najblizih objekata, sa suprotne strane kolovoza (ul. Hajduk
Veljkova) u odnosu na Portirnicu br.2., ispred dvoriSta najblize stambene zgrade, sa koga
su jasno vidljivi objekti fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac
(postrojenje za precisCavanje otpadnih voda).

IzvesStaj o rezultatima merenja buke u Zivotnoj sredini od rada proizvodnih pogona
kompleksa “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. ogranka u Sapcu, dat je u Planu
vrSenja monitoringa.
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Slika 111.9.3_Lokacije mernih mesta za buku

9.4 lzveStavanje

IzvesStaji o merenju emisije buke su pregled redovnih poseta inspektora zaStite zivotne
sredine i odgovor na zahteve standarda 1ISO 14001: 2004
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10. Procena rizika od znaéajnih uticaja

Metodologija upravljanja rizikom od udesa je definisana Pravilnik o metodologiji za procenu
opasnosti od hemijskog udesa i od zagadivanja zivotne sredine, merama pripreme i merama
otklanjanja posledica (SI. glasnik RS br. 60/94 1 63/94 )

Na osnhovu zakonskih obaveza fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.0. — ogranak
Sabac je uradila dva elaborata i dobila saglasnost od ministarstva:

Knjiga 1. "Procena opasnosti od hemijskog udesa, mere pripreme i mere za otklanjanje
posledica, za objekat: Fabrika Belih limova, Sabac”, data je delimi¢no kao
Prilog br.111.10.a, a celokupno u elektronskoj formi.

Knjiga 2. "Plan zastite od udesa”, data je delimi¢no kao Prilog br.111.10.b, a celokupno u
elektronskoj formi.

ReSenje o saglasnosti Ministarstva zivotne sredine, rudarstva i prostornog planiranja za
procenu rizika od znacajnih uticaja, dato je kao Prilog br.111.10.c.

Fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac ima uraden projekat:
"Projekat zastite od pozara”, overen od SUP Sabac, Prilog br.ll.10.d, kao i elaborat:
"Operativna karta gaSenja pozara objekata "Beli limovi” - Sabac”, Prilog br.lI1.10.e.

Pored toga, kompanija je u skladu sa zahtevima standarda ISO 14001:2004, uspostavila
proceduru PO.EMS.SM-447-01 "Pripravnost za reagovanje u vanrednim situacijama i odgovor”
i PO.EMS.PVJ-447-01 "Procedura za sanaciju incidenata nastalih ispuStanjem opasnih
materija”’, na osnovu kojih se iz svake aktivhosti prepoznaju moguce incidentne situacije u
njenom okruzenju.

Pored ovih, sistemskih procedura, postoji i fabricka procedura BL-640-104 Obezbedenje i
sprovodenje protiv pozarne zastite”, kao i radno upustvo Z-RU-002 "Upustvo u slu€aju izbijanja
pozara”.

Za sve prepoznate incidentne situacije izvrSena je procena rizika, odredene su preventivne
mere i odredene mere za odgovor na incident sa nosiocima izvrSenja mera.

Klasifikacija incidenata /havarija/

¢ VerovatnoCa nastanka udesa je MALA ako se pri uobiajenom vodenju tehnoloskog
procesa i odrZzavanju opasnih instalacija proceni da do udesa necée doéi za pedvideno vreme
trajanja opasnih instalacija.

¢ VerovatnocCa nastanka udesa je SREDNJA ako se pri uobi¢ajenom vodenju tehnoloskog
procesa i odrzavanju opasnih instalacija proceni da do udesa moze doéi za predvideno
vreme trajanja opasnih instalacija.

¢ Verovatno€a nastanka udesa je VELIKA ako se pri uobi¢ajenom vodenju tehnoloskog
procesa i odrzavanju opasnih instalacija proceni da ¢e doéi do udesa za pedvideno vreme
trajanja opasnih instalacija.

Pored ovih kriterijuma moze se izvrsiti i ovakva klasifikacija:

- Ekstremno neverovatno,
- Vrlo neverovatno,

- Malo verovatno,

- Vrlo verovatno,

- Ekstremno verovatno

Tehnoloski proces se vodi tako da su zastoji u proizvodnji svedeni na najmanju mogucu
prihvatljivu meru i da se potpuno iskljuci ili svede na najmanju mogucu meru verovatnoca
nastanka udesa.
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Verovatnoé¢a nastanka udesa u radu sa opasnim materijama

Tabela 111.10.a_Ocena verovatnoce u skladu sa kriterijumima iz Pravilnika

Vrsta udesa

Ocena verovatnoce

Manja curenja

Mala — malo verovatna, posto je redovnim pregledima na
nepropusnost eliminisana mogucnost curenja u startu

Pucanje cevovoda

Mala — ekstremno neverovatna, zbog kvalitetnog remonta pre
pocetka proizvodnje

Pucanije ili eksplozija
rezervoara

Mala — ekstremno neverovatna, zbog primenjenih tehni¢kih mera i
zbog kvalitetnog remonta pre poCetka proizvodnje. Realno moguée
samo u slu€aju sabotaZe ili elementarne nepogode.

Spadanje creva u toku

Mala — malo verovatna, ako se postuje procedura pretakanja i ako

pretakanja je obezbedeno prisustvo najmanje dva radnika u toku pretakanja.
Kvar na sigurnosnim
. Mala — ekstremno neverovatna,
uredajima
Posledica loSeg Mala — malo verovatna, obzirom na radno iskustvo izaposlenih i na
upravljanja istorijat fabbrike.

Elaboratom "Procena opasnosti od hemijskog udesa, mere pripreme i mere za otklanjanje
posledica, za objekat : S
nastanka udesa, obzirom da su primenjena sva tehni¢ka reSenja predvidena projektima, kao i
aktivnosti u toku redovnog remonta koje u potpunosti eliminiSu verovatnocu nastanka teZih
havarija. Moguér su havarije ograni¢enog karaktera koje za posledicu imaju kraci zastoj. Osim
gubitka vremena u proizvodnji, drugih posledica, naroCito po Zivotnu sredinu nema. TezZe
havarije su moguée samo u slu¢ajevima sabotaZe i elementarnih nepogoda.

Fabrika Belih limova , Sabac“, usvojena je Mala verovatnoc¢a

Procena moqucih posledica

Najgore moguce posledice mogu nastati u sluCaju pozZara. Pri nepovolinim vremenskim
uslovima, podrudje ugrozeno posledicama pozara moze biti povrSine oko 1 km? urbanog naselja
u kome se moze naci oko 2000 stanovnika.

Tabela 111.10.b_Moguce posledice prema kriterijuma iz Pravilnika

Pokazatelji Zanemarljive | Zna€ajne Ozbiljne Velike \\//Z(I)irll];
Broj poginulih - - 1-5 6-20 > 20
Broj povredenih, - 1-10 11-50 51-200 > 200
intoksikovanih
Mrtve divlje Zivotinje <0,1 0,1-1t 1-2t 2-10t >10t
Mrtve domace Zivotinje <05t 0,5-10t 10-50 t 50-500 t >500t
Mrtve ribe <05t 0,5-5t 5-20t 20-100 t >100t
Kontaminirana povrSina - 1-10 ha 10-100 ha 1-5 km? > 5 km?
Steta od udesa <0,02 0,02-0,2 0,2-2 2-10 > 10
(miliona din.)

Usvojeno: Moguce posledice mogu biti ozbiljne ukoliko se desi havarija na instalacijama
zemnog gasa. Posledice su procenje na osnovu veliCine ugroZzene zone koja moze biti
zahvacena u ekstremno neverovatnim slucajevima.
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Ocenarizika

Rizik je procenjen na osnovu verovatnoce nastanka udesa i obima mogucih posledica. Ocenom
rizika se dolazi do saznanja da li je rizik od opasnih aktivnosti na odredenom prostoru prihvatljiv.
Prihvatljiv rizik je onaj rizik kojim se moZe upravljati pod odredenim uslovima.

Rizik je identifikovan na sledeéi nacin:

Tabela 111.10.c_Ocena rizika na osnovu kriterijuma iz Pravilnika.

Verovatnoca Moguce posledice
nastanka . o - ] Veoma
e - Zanemarljive Znacajne Ozbiljne Velike velike
0] V)
" (I1) (1) (IV) iki
Mala zanemarliiv |y liizik | Srednjirizik | Velikirizik | YeOMa veliki
rizik rizik
V) V)
. an (1 (V) o o
Srednja Malirizik | Srednjirizik | Velikirizik | Yeomaveliki ) Veoma veliki
rizik rizik
) ) V) V) V)
Velika o S Veoma veliki | Veoma veliki | Veoma veliki
Srednji rizik Veliki rizik o o o
rizik rizik rizik

Ukoliko se rizikom ne moZe upravljati pod odredenim uslovima predvidenim propisima, rizik se
ne moze prihvatiti.
Na osnovu usvojene male verovatnoce;

Usvojeno: Rizik se ocenjuje kao srednji, na osnovu male verovatnoce udesa i ozbiljnih
posledica koje mogu nastati u ekstremno neverovatnim uslovima.

Klasifikacija havarije koje se moqu desiti:

- Pozar

Eksplozija

Curenje opasnih materija
Kombinovanje incidenata

Havarija manjih razmera
¢ Lokalizovano curenje / prolivanje nominalne koliéine opasne materije
- Nije dospelo u kanalizaciju, atmosferske ili druge cevovode
- Nema mogucnosti da dospe u vodu ili zemljiste
- Koja se moze izolovati, kontrolisati, pocistiti i odloZiti od strane osoblja pogona

Nominalna koli¢ina opasne materije je ona koja ne ostavlja posledice, zapremina ili masa
materijala koja ni u kom sluéaju, obliku ili formi moze izazvati akutne ili hroni¢ne posledice po
ljudsko zdravlje ili po zivotnu sredinu. Ta zapremina zavisi od specificnih karakteristika materije
koja je u pitanju prolivanje.

Havarija velikih razmera
e Pozar
o Eksplozija
¢ Prolivanje / curenje vece koli¢ine opasne materije
- Koje bi mogle dospeti u vazduh, sanitarne ili atmosferske odvode, povrSinsku vodu ili
zemlju/podzemne vode u koli€inama koje bi negativno uticale na ljudsko zdravlje, floru,
faunu, prirodne resurse.
- Koje bi mogle da prouzrokuju eksploziju ili pozar
- Mogle da stvore toksi¢na isparenja
- Koje osoblje pogona ne bi moglo pravilno izolovati, kontrolisati, pocistiti i odloziti.

Havariju velikih razmera obavezno je odmah prijaviti Vatrogasnoj jedinici.
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Reagovanje Vatrogasne jedinice

Po obavestenju o incidentu, Vatrogasna jedinica odmah izlazi na mesto incidenta i reagovace
na nastalu situaciju odgovarajucom opremom i osobliem u skladu sa svojim operativnhim
procedurama.

Voda Vatrogasne jedinice ¢e odmah preuzeti duznost Komandira incidenta sve dok tu duznost
od njega ne preuzme neko sa vie¢im ovladc¢enjima.

Ako Vatrogasna jedinica sa svojim resursima, ne moze odmah da iskontroliSe i neutrliSe
incident, mora se odmah aktivirati Tim za vanredne situacije.

Aktiviranje Tima za vanredne situacije

Odluku da se proglasi "vanredno stanje” i da se aktivira Tim za vanredne situacije obi¢no
donosi Presedavajudi tima i ¢lanovi tima ¢Ce biti odmah pozvani telefonski od strane Komandira
incidenta ili obezbedenja fabrike.

Kada se okupi Tim za vanredne situacije, ¢lanovi tima ¢ée zauzeti pozicije prema strukturi
Sistema za komandovanje incidentima i pruzi¢e podrsku Komandiru incidenta.

Zadaci Tima za vanredne situacije:

Da proglasi, i da ukine vanredno stanje na celoj ili delu teritorije fabrike
o Da naredi specijalne mere u zavisnosti od prirode incidenta
Da koordinira aktivnosti spasilackih timova koji izvode spasilatke radove na mestu i oko
incidenta
Da preduzme odredene mere zastite zaposlenih, drugih osoba i okolinu fabrike
e Da odrzi proizvodnju u kriticnim zonama ako je to moguce
InformiSe Sluzbu za vanredne situacije Republike Srbije da je doSlo do vanrednog
stanja, ili da moze doc¢i do njega, kao i o razvoju dogadaja
e Ukoliko je potrebno da saraduje sa Ministarstvom odbrane Republike Srbije, Sluzbom za
vanredne situacije ( Macvanski okrug )
o Da se postara da su mere koje su preduzete povodom vanrednog stanja u okviru
sledecih granica;
- Definisanje ugrozenog podrudja
- Upozoravanje i uklanjanje osoba iz ugroZenog podrudja
- Ograni¢avanje pristupa ugrozenim zonama
- Pretraga za povredenim osobama unutar ugroZzenog podruéja, pruzanje prve pomoci
i evakuacija iz ugrozenog podrucja
- Preduzimanje mera kako bi se sprecilo daalje ispustanje opasnih supstanci
- Dekontaminacija osoblja, objekata, puteva, terena i zgrada
- Identifikacija Zrtvi i obaveStavanje njihove rodbine
- Zbrinjavanje osoba pogodenih vanrednim stanjem
e Da informiSe viSe nivoe menadzmenta kompanije o prirodi vanrednog stanja, njegovim
posledicama, preduzetim merama i o€ekivanom razvoju
¢ Da odobri informacije o dogadaju koje ¢e se dostaviti medijima

Ukidanje vanrednog stanja
Odluku o ukidanju vanrednog stanja donosi Presedavajuéi Tima za vanrednu situaciju kada se
za to stvore bezbedonosni uslovi.

Istraga akcidenta

Presedavaju¢i Tima za vanrednu situacije formira tim za istragu akcidenta u toku ili po
prestanku vanrednog stanja, sa zadatkom da istrazi i podnese izveStaj o uzrocima incidenta sa
preporukama o korektivnim i preventivnim akcijama.

Saniranje posledica akcidenta

Sektor Zastite zivotne sredine je odgovoran za pravilno rukovanje, skladiStenje i odlaganje
opashih materija rasutih u toku akcidenta, u skladu sa zakonima Republike Srbije.
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Ukoliko ima potrebe angazovée se i izvodaci radova, kompanija koja se bavi sanacijama

posledica akcidenta u zivotnoj sredini na nacin ;

¢ Pravilno razdvajanje bezopasnih taloga i i ostataka od opasnih i kontaminiranih koji su

nastali u akcidentu

e Smestaj kontaminiranih materijala u pravilno obelezenim, nepropusnim kontejnerima

namenjenih za pravilno odlaganje

¢ Dekontaminaciju kontaminirane opreme i alata koriS¢enih u toku vanrednog stanja

Dokumentacija i obaveStavanje

Svi incidenti koji izazovu vanredno stanje, dokumentuju se od strane Bezbednosti i Vatrogasne
jedinice i uvaju se u arhivi Tima za vanredne situacije.

10.1 Potencijalne havarijske situacije

Dogadaji koji mogu proizvesti havarijske situacije se mogu podeliti kao:

- Pozari

- Eksplozije

- Curenje opashih materija
- Kombinovanje incidenata

Bilo koji od nabrojanih, moze da predstavlja pretnju za:

- Ljude i zivotinje
- Imovinu
- Zivotnu sredinu

Vrste opasnih materija koje se koriste u fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. —
ogranak Sabac, date su u nastavku, zajedno sa svojim karakteristikama i opashostima

kojima one mogu biti uzrok.

ViSe informacija dato u Prilogu br. 111.10.d "Procena opasnosti od hemijskog udesa, mere
pripreme i mere za otklanjanje posledica, za objekat: Fabrika Belih limova” i Prilogu br.
[11.10.e "Plan zastite od udesa”, a celokupno dato u elektronskoj formi.

Tabela 111.10.1.a_Koli¢ine opasnih materija

Br. Supstanca t/dan t/mesec t/god
01. | Sumporna kiselina 0.93 28.04 336.53
02. | Vodonik peroksid 0.57 17.2 206.45
03. | Natrijum hidroksid 0.059 1.79 21.53
Percy 711, industrijsko sredstvo za
04. | siséenje, 15 do 30 % fosfata 0.0045 0.14 1.64
05. | Natrijum bihromat Na>Cr.O- 0.045 1.358 16.3
06. | Natrijum bisulfit NaHSO3 0.437 13.11 157.34
07. | Natrijum hipohlorit NaOCI 0.0075 0.2292 2.75
08. | Prirodni gas 10119 Nm® | 303589 Nm® | 3643071Nm?
09. Rastvar_ac": na bazi min.ulja 0.009 0.276 33
(solvoklin)
10. | MeSavina KOH i K3PO4 0.0109 0.329 3.95
11. | Hromna kiselina HoCrO4 0.0146 0.438 5.264
12. | Ferosulfat FeSO4 0.357 10.718 128.625
13. | Mineralna ulja 0.029 0.878 10.541
14. | Masti za podmazivanje 0.0042 0.126 1.517
15. | Razrediva¢ 0.015 0.447 5.370
16. | Kalajni mulj 0.034 1.025 12.310
17. | Ulja i maziva - 763 do 1420 13211
18. | Kalcijum hidroksid Ca(OH), 0.69 21.29 255.48
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Tabela 111.10.1.a_Koli¢ine opasnih materija (nastavak)
Supstance koje se koriste
£, u rezimu malih koli¢ina s Kgimesec g
1. | Kiseonik - 40 480
2. | Acetilen - 40 480
3. | Etanol - 10 120
4. | Razrediva na bazi nafte - 20 240
5. | Antifriz - 40 480

PRIRODNI — ZEMNI GAS

Upotreba prirodnog gasa u fabrici je kontinuirani i kontrolisani proces koji se u bilo kojem
trenutku u slu€aju akcidenta mozZe bezbedno zaustaviti. U sluaju pada pritiska u plinovodu
reagovao bi "blok ventila” u merno regulacionoj podstanici i prekinuo napajanje kotlova.
Jedini deo gasovoda gde moZe doéi do havarije je deo cevovoda od magistralnog voda do
gasno regulacione podstanice.

Kada se obavljaju popravke na gasnim instalacijama, kotlovi se zaustavljaju, vrsi se izolovn
je i produvavanje instalacija inertnim gasom. Radovi se obavljaju uz strogu primenu
protivpozarnih mera i uz prisustvo Vatrogasne jedinice.

U kotlani i gasnoj podstanici je instaliran sistem za detekciju gasa i javljaci poZara.

Prirodni gas je meSavina razli¢itih komponenti, najveéim delom metana (95 %) sa manjim
kolicéinama isparljivih ugljovodonika kao §to su etan (2 %), propan (< 1%), izobutan kao i
drugih ugljovodonika u tragovima. U zemnom gasu se takode mogu nalaziti azot i ugljen
dioksid u koli¢Ginama manjim od 1 %.

Tabela 111.10.1.b_Fizi¢ko-hemijske osobine prirodnog-zemnog gasa

Br. Osobine Veli€ina Napomena
1. Molekulska masa ~18 Eksplozivha grupa A
2. Prosefan sastav: Temperatura plamena:
- metan % 88,20 - 92,50 < 2.040 °C
- etan % 4,02-7,31 « 2.050 °C
- propan % 0,48 - 2,77 <« 2.107 °C
- butan % 0,00 - 0,64 « 2107 °C
- azot % 0,70 - 3,80
-CO: % 0,80-1,80
2. Temperatura topljenja °C -185,5
3. Temperatura kljuanja °C -161,5
4. Temperatura zapaljivosti °C - 188
5. Temperatura paljenja°C 640 - 645 Temperaturni razred T1
6. Napon pare (kPa) -
7. MeSanje sa vodom -
8. Gustina gasa (kg/Nm3) 0,64
9. Granice eksplozivnosti :
- donja (vol %) 3,8
- gornja (vol %) 17,0
10. Maksimalno dozvoljena 1,528 mg/m3
koncentracija 0,645 ppm
11. Klasa opasnosti: FxIA
12. Toplotna mo¢ (MJ/kg) 29,45 - 31,3 Razli¢iti izvori podataka
13. Osetljivost po mirisu -
14. Toksi¢nost 1 Skala je od 0 do 4 pri
Zapaljivost 4 ¢emu je 4 najopasnije
Reaktivhost 0 a 0 najmanje opasno.
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Tabela 111.10.1.c_Mogu¢ sastav zemnog gasa, koji zavisi od njegovog geografskog porekla

Br.. Materijal Korz\c/:glr?tor/(z)a)cua Opasnost
01. Metan > 90 Zagudujuéi gas
02. Etan 4,2-731 Zagu$ujuéi gas
03. Propan 0,48 -3 PEL 1000 ppm
04. Butan 0-0,64 PEL 1000 ppm
05. Pentan Trag PEL 1000 ppm
06. Ugljen dioksid 0,80 - 1,80 Zagudujuéi gas
07. Azot 0,70 - 3,80 Zagu$ujuci gas
08. TeZi ugljovodonici Trag -

OpSte opasnosti

Bezbojan gas bez karakteristicnog mirisa, veoma zapaljiv, zaguSujuci. Zemni gas kao i
njegove komponente u navedenim koncentracijama nisu kancerogene

Mere prve pomoci

Ekspanzija iz te€nog u gasovito stanje moze izazvati teSke promrzline, crvenilo i teSka
oSteéenja zahvacenog tkiva. U slu€aju promrzlina, ne upotrebljavati toplu vodu nego odmah
obezbediti struénu medicinsku pomo¢. U gasovitom stanju, na niskim pritiscima opasnost od
promrzlina ne postoji. Takode ne postoji opasnost od apsorpcije preko kozZe. Inhalacija
izaziva otezano i ubrzano disanje, glavobolju, dezorijentaciju, pomuéenje vida, slabost u
misi¢ima, drhtavicu, narkozu, besvesno stanje, kod visokih koncentracija i smrt, zavisno od
duzine ekspozicije. U slu€aju oteZanog disanja dati kiseonik.

Mere zaStite od pozara

Gas je ekstremno zapaljiv, formira eksplozivne smeSe u vazduhu u opsegu koncentracija od
3,8 do 17 vol. %. Gas je laksi od vazduha. Opasnost od ponovnog zapaljenja ili eksplozije
postoji ukoliko je plamen ugaSen bez zaustavljanja ispusStanja gasa.

Vatrogasna brigada mora biti obavestena o mestu i vrsti poZara. Prilikom poZara moZze doci
do jake eksplozije. Obavezno nositi aparat za disanje i kompletno zastitno odelo. Ugrozeni
prostor odmah evakuisati. Dejstvovati na pozar sa sigurne razdaljine u odgovaraju¢em
zaklonu. Ukoliko je bezbedno, isklju€iti izvore elektricnog napajanja.

¢ Ne gasiti vatreni mlaz! GaSenje se prvo i pre svega vrSi zaustavljanjem dotoka gasa.
Pozare gasiti suvim hemikalijama, CO: ili inertnim gasovima. Voda u obliku spreja ili
magle se koristi za hladenje i gaSenje instalacija i okolnih poZara. Vatra se mora
kontrolisati sve dok se izvor ispuStanja gasa ne zatvori. Ne prilaziti posudama sa
eksplozivnim gasovima ukoliko se sumnja da su topli. Ukoliko nije moguce zaustaviti
gas, ostaviti ga da gori.

Produkti nekontrolisanog sagorevanja su ugljen monoksid, ugljen dioksid i azotni oksidi. U
slu¢aju pozara je mogué kontakt sa inkopatibilnim materijalima. Kontakt sa hlorom, fluorom i
hlor dioksidom moze dovesti do spontane eksplozije ¢ak i na veoma niskim temperaturama.

Rukovanje i skladistenje

Zemni gas se doprema putem cevovoda do mesta potroSnje, kroz otvoreni i zatvoreni
prostor unutar kokmpleksa. Spojna mesta instalacija moraju biti kontrolisana na
nepropusnost. Instalacije unutar objekata moraju biti u dobro ventiliranom prostoru, daleko
od izvora toplote ili paljenja. U blizini instalacija je zabranjeno pusenje, upotreba otvorenog
plamena, izvora toplote ili alata koji varni¢i. Postupati strogo u skladu sa uputstvima
proizvodaca opreme. Instalacije moraju biti uzemljene. Pre bilo kakvih popravki, obezbediti
pismenu dozvolu za rad u eksplozivno ugroZzenim sredinama. Ne popravljati instalacije pod
pritiskom! Izbegavati inhalaciju gasa. Pre ulaska u zatvoreni ili nedovoljno ventiliran prostor,
obavezno proveriti koncentraciju gasa. U toku rada, ne jesti, piti i pusiti. Izbegavati kontakt
sa inkopatibilnim materijalima. Primenjivati dobre higijenske navike.
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SUMPORNA KISELINA (H>SO4)

Jaka mineralna kiselina potpuno rastvorna u vodi. Jedan od najmasovnijih proizvoda
hemijske industrije. Kiselina koncentracije 98 % je najstabilnija za skladiStenje, ona se i
najcesce vezuje za pojam koncentrovane kiseline, obzirom da je 100 % kiselina nestabilna
zbog izdvajanja SOs.
Ostale karakteristicne koncentracije u Sirokoj upotrebi:

¢ 10 % rastvor za laboratorijske potrebe;

e 33,53 % rastvor za olovno-kiselinske akumulatore;

e 62,18 % za proizvodnju dubriva (9,6 mol);

e 73,61 % Glover acid, toranjska kiselina (12.3 molar);

® 97 % koncentrovana kiselina.

OpSte opasnosti

Koncentrovana sumporna kiselina je veoma korozivna, otrovna, gusta, uljasta, bistra
bezbojna teénost bez karakteristicnog mirisa kada je hladna, blagog mirisa na sumpor
ukoliko je zagrejana. MeSa se sa vodom u svim proporcijama ali je potreban oprez zato
Sto se rastvaranjem u vodi oslobada veoma velika koli¢ina toplote. Zbog toga se uvek
kiselina dodaje u vodu a ne obrnuto.

Sumporna kiselina je veoma reaktivna, rastvara mnoge metale uz oslobadanje vodonika.
Koncentrovana kiselina oksidira, dehidrira ili sulfonira veéinu organskih jedinjenja, zato ne
sme doci u dodir sa kozom. Ima nagrizajuée dejstvo, stvara ireverzibilna ostecenja koja
mogu biti smrtonosna.

Mere prve pomoci

Sumporna kiselina izaziva ozbiljne nagrizajuce ireverzibilne povrede koje mogu biti
fatalne! Povrede nastaju usled dehidriraju¢eg dejstva kiseline kao i poviSene temperature
koja prati rastvaranje kiseline u vodi. Stepen povrede od koncentrovane kiseline zavisi od
njene koncentracije i vremena njenog dejstva. Supstanca je dokazano karcinogena. Rizik
od kancera zavisi od nivoa i vremena ekspozicije.

U slu€aju inhalacije dolazi do oStecenja respiratornog trakta. Simptomi su iritacija i
oteZano disanje. Sto pre izvesti na svez vazduh. U slugaju oteZanog disanja, dati kiseonik.
Obezbediti sto pre struénu medicinsku pomoc.

U slu€aju ingestije izaziva ozbiljne ireverzibilne opekotine usta, respiratornih organa i
stomaka, slabljenje pulsa i problem sa cirkulacijom krvi dovode do trenutne smrti. Ne
izazivati povracanje! Dati Sto vecée koliCine vode za pic¢e. Osobama koje nisu u svesnom
stanju ne davati vodu za pice.

Kontakt sa koZom moZze izazvati od crvenila do ozbiljnih opekotina koje za posledicu imaju
kolaps cirkulacije, slabljenje pulsa i smrt. Kontakt sa ofima takode moze imati razliCite
posledice, od crvenila i iritacije do potpunog slepila. Ispirati sa sto veéim koli¢inama vode.
Odstraniti kontaminiranu odecu i opremu. Detaljno je oprati pre ponovne upotrebe. Ostaci
kiseline na koZi mogu biti neutralisani 2 % rastvorom natrijum bikarbonata. Oci ispirati min.
15 minuta sa podignutim kapcima uz pomeranje oka. Obilno ispirati usta. Ne izazivati
povracéanje bez prisustva lekara. Obezbediti $to pre medicinsku pomoc.

Hroni¢na ekspozicija maglama ili isparenjima moze izazvati oste¢enje zuba. Hroni¢na
ekspozicija maglama moze izazvati rak. Osobe koje su ranije imale problema sa
respiratornim organima, alergijskim reakcijama koZe ili o€iju mogu biti mnogo osetljivije na
uticaj kiseline.

Mere zaStite od pozara

Koncentrovana kiselina je jako dehidriraju¢e sredstvo Reaguje sa organskim materijalima
pri éemu moze nastati poZar. U kontaktu sa vec¢inom metala se izdvaja vodonik koji je
eksplozivan gas. U poZaru se mogu stvoriti toksi¢ni gasovi (SO,, SOs, CO, CO»).

Za gasSenje koristiti prah, penu ili ugljen dioksid. Ne koristiti vodu zbog egzotermne
reakcije. Rasprdeni vodeni mlaz koristiti za hladenje rezervoara i posuda zahvadéenih
plamenom. U slu€aju pozara vatrogasci moraju nositi kompletno izolaciono odelo i
izolacioni aparat za disanje.
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Mere u slu¢aju akcidentnog ispustanja

Ispustanjem kiseline iz cisterne vozila, rezervoara ili cevovoda ¢e se formirati zagadene
povrsine ili udubljenja ispunjena kiselinom. Ova prosipanja se mogu i moraju neutralisati
na odgovarajuci nacin.

Neutralizacija prosute sumporne kiseline se moZze vrsiti 50 % rastvorom natrijum
hidroksida (NaOH), ili natrijum karbonatom u prahu, pri éemu je za neutralizaciju 1 tone 93
% kiseline potrebno 1.5 tona 50 % rastvora natrijum hidroksida ili 1 tona praha Na,COs.
Natrijum hidroksid se najc¢eSée isporucuje u koncentraciji od 50 %. Smrzava se na 13 °C.
Ovaj rastvor se ne sme dodavati u koncentrovanu kiselinu, posto se reakcija odvija veoma
burno uz rasprskavanje materijala. Kiselina bi se prvo morala razrediti sa vodom sa
sigurnog rastojanja, uz pomo¢ vatrogasnog creva i uz primenu odgovarajuce sile (sila
mlaza sa maksimalne udaljenosti je dovoljna), kako bi se obezbedilo prodiranje vode u
kiselinu. Kada se obezbedi razblaZzenje od 50 % ili manje, dodaje se rastvor NaOH uz
dodavanje vode. Natrijum karbonat je efikasno sredstvo za neutralizaciju manjih
prosipanja ili zagadenja zemljista ali nije dovoljno efikasno za veca razlivanja. Idealno je
sredstvo za zavrdnu neutralizaciju kiseline koja je razblazena i delimi¢no neutralizovana
sa natrijum hidroksidom. Ipak postoji manja opasnost neutralisanjem pomodéu jakog
rastvora NaOH posto je zavrSetak neutralizacije pomoéu natrijum karbonata praéen
penu$aju¢om reakcijom.

Kalcijum oksid (negaSeni kre€) je lakSe dostupan nego NaOH ili NA,COs;. Tezak je za
upotrebu posto se formira nerastvorni kalcijum sulfat koji uti¢e na loSe iskoriséenje CaO
kao i zagadenje koje se kasnije mora o istiti. Takode se moze upotrebiti kao apsorbujuéi
materijal ukoliko zemlja ili pesak nisu dostupni.

Kalcijum karbonat granulacije 0.5 do 1.5 cm je odliCan materijal za neutralizaciju i
stabilizaciju zemljiSta nakon razblazenja i neutralisanja kiseline. Kalcijum karbonat nije
Stetan za ljude i Zivotinje. Vegetacija se takode moze brzo obnoviti.

Obezbediti dodatnu ventilaciju ugrozenog prostora. Nositi odgovaraju¢u zastitnu odecu i
opremu. Evakuisati svo nepotrebno osoblje. Ukoliko je moguce, pokupiti prosutu kiselinu u
namenske posude. Ne koristiti zapaljive materijale kao $to je piljevina. Spreciti dospece u
kanalizaciju i otvorene vodotokove.

Rukovanje i skladiStenje

Tec€nost je stabilna u normalnim uslovima. Skladistiti isklju¢ivo u originalnoj hermeticki
zatvorenoj ambalazi na suvom, tamnom i hladnom mestu koje je opremljeno
kiselootpornim podovima i zidovima. Obezbediti kvalitetnu ventilaciju. Obezbediti posude
od moguénosti fizickog oste¢enja. Ne izlagati direktnim zracima sunca ili povisenoj
temperaturi. Drzati dalje od vode i drugih inkopatibilnih materijala. Kontejneri i druge
posude se ne smeju Kkoristiti za druge potrebe Cak i kada se detaljno ociste i operu.
Izbegavati dodir sa inkopatibilnim materijalima (voda, oksidi, oksidaciona sredstva,
organske materije, alkohol, zapaljivi materijali, baze).

I | e Prilikom razblazivanja, uvek dodavati kiselinu u vodu, nikada vodu u kiselinu.
¢ Prilikom otvaranja metalnih buradi ili kontejnera, koristiti alat koji ne varnici zbog
verovatno prisutnog vodonika.

Sa praznim posudama postupati kao da su pune, zbog prisutnog ostatka supstance u vidu
teCnosti i pare.

Kiselinama koncentracije 93% ili 98/99% se manipuliSe pod istim uslovima. Jedina bitna
razlika izmedu ovoh koncentracija je da je 93% kiselina viskozna te¢nost do -35°C, dok
98/99% kiselina smrzava na temperaturi od 0°C. Skladistiti na temperaturama iznad
temperature smrzavanja. Zavisno od potroSnje na licu mesta, sumporna kiselina se moze
isporucivati u malim pakovanjima, IBC kontejnerima ili cisternama.

¢ Rezervoar mora biti dimenzionisan u skladu sa potroSnjom u fabrici. Ne sme biti
napunjen vise od 85 % zapremine. Za skladiStenje se koriste horizontalni i vertikalni
rezervoari. Prilaz rezervoaru mora biti organizovan tako da vozilo mozZe pri¢i na 3 m
od priklju¢ka za pretakanje. U zoni pretakanja izbegavati postavljanje kanalizacionih
Sahtova.
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¢ Rezervoar se mora postaviti u zastitni bazen zapremine 125 % od zapremine
rezervoara. Betonski bazeni su najprikladniji.

¢ Armatura za pretakanje mora biti izvedena od nerdajuceg cCelika, izvedena tako da
omogucava automatsko zatvaranje dovoda uloliko dode do prepunjavanja tanka.
Fleksibilna creva mogu biti od PVC-a. Brzina protoka kod pretakanja ne sme biti veca
od 1 m/s, u cilju izbegavanja negativnih efekata erozije.

+ U zoni pretakanja je obavezno obezbediti tuSeve i lavabo za ispiranje ociju, kako bi bili
dostupni u slu€aju potrebe. Takode je potrebno obezbediti tekuéu vodu. Vozac i
zaposleno osoblje moraju nositi odgovarajuée zastitno odelo i opremu (PVC rukavice,
za$titha maska za lice, gumene €izme, zastitne naocare.

+ Kupac mora odrzavati opremu na pretakaliStu u ispravnom stanju.

+ U rezervoaru mora biti dovoljno mesta za prijem kompletnog sadrzaja kamion cisterne.
Pre pretakanja se mora proveriti ispravnost svih veza.

¢ Pre pretakanja se mora proveriti da li je izvrSena isporuka supstance traZzenog kvaliteta
i karakteristika.

+ Kupac je odgovoran za istovar kompletne isporuke. Voza¢ kamiona je na raspolaganju
za asistiranje ali iskljuCivo pod nadzorom osoblja kupca. Dva lica moraju biti
odgovorna za pretakanje. Ovim se smanjuje moguc¢nost nastanka akcidenta.

Tabela 111.10.1.d_Fizi¢ko-hemijske osobine sumporne kiseline

Br. Osobina Veli€ina Napomena
1. Molekulska masa 98,08
3 (100 %)
2. Temperatura topljenja °C g; Egg 2;3 -29.5 tehnicka (93.19%).
-64 (65 %)
290 (100 %)
3. Temperatura klju€anja °C g?g 82 2;3 287 tehnicka k. (93.19%).
193 (78 %)
4, Temperatura samorazlaganja °C 340
5. Temperatura zapaljivosti °C - Nije zapaljiva.
6. Temperatura paljenja°C -
7. MeSanje sa vodom ml/| Potpuno.
8. ° Baume 66°
0.3 (1IN, 5 %)
9. pH 1.2 (0.1 N, 0.5 %)
2.1 (0.01N, 0.05%)
10. Napon pare (mmHg) 1 Na 145.8 °C (295 F)
1835 (98 %)
11. Gustina te¢nosti (kg/ m?3) 1400 (50 %)
1070 (10 %)
12. Relativha gustina pare 3.4 Para teZza od vazduha.
13. Maksimalno doz_yoljena 2 ppm , TWA
koncentracija 5.2 mg/m
14. Osetljivost na miris 0,8 mg/m3
Toksm_:_nost 3 Skala je od 0 do 4 pri
15 Zapaljivost 0 ¢emu je 4 najopasnije
' Reaktivnost 2 0 nai :
Specifi€na oznaka W a U namanjé opasno.

EkoloSke informacije

Ekstremno toksiCna supstanca za sve vodene organizme, Zivotinje i bilike ¢ak i na niskim
koncentracijama (20 ppm). Nije sklona bioakumulativnosti i biokoncentraciji.
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Koncentracija kiseline u otpadnim vodama mora biti takva da pH vrednost mora biti u
opsegu od 6 do 9, ili u skladu sa propisima.

Ukoliko dospe u atmosferu, moze se istaloZiti suvim taloZzenjem ili u obliku kiselih kiSa.
Izlivanje na zemljiSte moze izazvati dospevanje u podzemne tokove. Kiselina je otrovna za
sve vodene organizme.

VODONIK PEROKSID (H20»)

Vodonik peroksid 100 % ili vodeni rastvor 20 do 40 %, koji zbog specificne veze izmedu
vodonika iz vode sa peroksidnim molekulom ima i specifiéne fizicke osobine. Veoma jako
oksidaciono sredstvo, jace od hlora, hlor dioksida i kalijum permanganata.

Koriste se rastvori razli¢itih koncentracija:

¢ U domacinstvu i medicini se najéesce koristi kao 3 % rastvor.

® 6% rastvor se koristi za bojenje kose. Za izbeljivanje se dodatno koristi aktivator.

¢ 20 % rastvor se koristi u proizvodniji hlorata.

e 27-35 % rastvor se koristi u industriji za potrebe belenja.

¢ 30% rastvor se koristi u medicinskim istrazivanjima, uz dodatak stabilizatora.

¢ 30-32% rastvor se koristi za pranje tranzistora i integralnih kola pre sastavljanja.

e 35% tehnicki rastvor sadrzi malu koli¢inu fosfora za neutralizaciju hlora u vodi, koristi se
za hemijske sinteze.

¢ 35 % rastvor za upotrebu u prehrambenoj industriji.

¢ 50 % rastvor se koristi u prehrambenoj industriji u proizvodnji sira, jaja, surutke kao i za
dezinfekciju kontejnera za skladistenje hrane (asepticki sistem pakovanja);

¢ 90 % vodonik peroksid koristi vojska kao izvor kiseonika za raketno gorivo.

¢ 99,6 % za laboratorijske potrebe.

OpSte opasnosti

Bistra bezbojna ili bledoplava teénost bez karakteristicnog mirisa, gorkog ukusa, malo
viskoznija od vode. Ne gori. Slaba kiselina veoma jakih oksidacionih osobina. Koristi se kao
veoma jako sredstvo za belenje, dezinfekciju, antiseptik, oksidant a kod raketa kao
pogonsko sredstvo. Otrovan je. Ima korozivno dejstvo. Kontakt sa o¢ima dovodi do trajnog
oSteéenja vida. MoZe izazvati trajna oStecenja koze.

U sluéaju ingestije korozivno dejstvo izaziva trajna ireverzibilna oStecenja koja mogu dovesti
do smrti. Ingestija ima veoma opashe posledice, posto razlaganje dovodi do oslobadanja
velike koli¢ine gasova.

Rastvor 3 % razlaganjem proizvodi 10 puta vecu zapreminu, Sto za posledicu ima
unutradnje krvarenje. Vecée oralne doze od 3 % mogu izazvati iritaciju i pojavu plikova u
ustima, povracanje, abdomenalne bolove. Vodonik peroksid ima veoma visok pritisak pare
(1.2 kPa na 50 °C). Inhalacija koncentracija ve¢ih od 10 % izaziva ozbiljnu pulmonarnu
iritaciju. Ekspozicija vecim koncentracijama pare je pre svega iritiraju¢a na odi i respiratorni
trakt. Hroni¢na ekspozicija manjim koncentracijama izaziva trajno oStecenje pluca. iritaciju
centralnog nervnog sistema, oStecenja crvenih krvnih zrnaca, vaskularne probleme, trajno
oSteéenje, smrt. Nije karcinogen.

Mere prve pomoc¢i

Izneti na svez vazduh. Skinuti kontaminiranu ode¢u. Mesta kontakta obilno ispirati vodom i
sapunom a zatim namazati antibakterijskom kremom. O¢i odmah ispirati min. 15 minuta sa
povremenim podizanjem kapaka uz pomeranje oka. Piti 2-4 ¢aSe mleka ili vode. Dobro
isprati usta. Ne davati te¢nost osobama u besvesnom stanju. Ne izazivati povracanje bez
prisustva lekara. Kod nesvesnog stanja dati vestacko disanje ili kiseonik. Obezbediti Sto pre
medicinsku pomoc.

Vodonik peroksid je jak oksidant. Direktan kontakt sa ofima ¢e izazvati trajna oStecenja
naroCito ako se odmah ne opere. PreporuCuje se detaljni oftalmoloSki pregled. Korozivni
efekat ¢e takode izazvati trajna oStecenja gastrointestinalnog trakta nakon ingestije.
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Mere zaStite od pozZara, podesna sredstva za gaSenje

Supstanca nije zapaljiva ali je jako oksidaciono sredstvo. Toplota reakcije sa redukcionim
sredstvima ili zapaljivim supstancama moZze izazvati paljenje. Veoma reaktivha supstanca.
Produkti razlaganja su kiseonik, vodonik, toplota. U kontaktu sa zapaljivim i drugim
materijalima moZze izazvati pozar.

Produkti pozara su iritirajuci i veoma toksi¢ni gasovi. Hemikalija nije zapaljiva ali su produkti
razlaganja zapaljivi i eksplozivni. Poveéava zapaljivost gorivih i organskih supstanci.
Spontano se razlaze na vodu i kiseonik.

Kontakt sa oksidirajuéim supstancama izaziva ekstremno burno sagorevanje. SuSenje
koncentrovanog vodonik peroksida na odelu ili drugom gorivom materijalu moze izazvati
pozar i eksploziju. Zatvoreni kontejneri u pozaru se mogu oStetiti.

' | e Gasiti isklju¢ivo sa vodom!

¢ Ne koristiti CO,!
o Ne Koristiti aparate sa prahom!

Kod gaSenja pozara koristiti obilne koli¢ine vode. Isparenja "obarati" sa vodenom maglom.
Prilikom gaSenja obavezno noSenje izolacionog odela i izolacionog aparata.

Mere u slu¢aju akcidentnog ispustanja

Oslobadanje kiseonika i energije u postupku razlaganja vodonik peroksida ima opasne
sporedne efekte. Prosipanje visokih koncentracija vodonik peroksida i kontakt sa zapaljivom
supstancom izaziva trenutno paljenje, koje se dalje podrzava kiseonikom koji se oslobada
razlaganjem vodonik peroksida.

Razrediti sa $to veéom koli¢inom vode i ne dozvoliti razlivanje. Vodonik sulfid se moze
razloziti dodavanjem natrijum metabisulfita ili natrijum sulfita nakon razredivanja do
koncentracije ispod 5 %. Ventilirati ugrozeni prostor.

Osoblje koje ucestvuje u odgovoru na udes mora nositi kompletno izolaciono odelo i
iztolacioni aparat. Ukoliko je moguce, prosutu teénost pokupiti u odgovarajuée posude.

Rukovanje i skladiStenje

Stabilan pod normalnim uslovima. Lagano se razlaZze oslobadajuéi kiseonik. Zbog toga
izbegavati skladistenje u duzem vremenskom periodu. NeiskoriS¢enu hemikaliju ne vraéati
nazad u ambalazu. Skladistiti iskljuivo u originalnoj hermeticki zatvorenoj ambalazi na
suvom, tamnom mestu na sobnoj temperaturi. Praznu ambalazu obavezno dobro isprati pre
skladiStenja u magacinu. Obezbediti kvalitetnu opStu i lokalnu ventilaciju.

Posude u kojima se skladisti vodonik peroksid moraju biti hermetic¢ki zatvorene, od
materijala koji sa kojima ne reaguje kao Sto je nerdajuci Celik, staklo, pojedine plastiCne
mase i aluminijumske legure. Materijal posude takode mora biti neproziran. Obi¢no se
isporucuje u bocama od braon stakla, posto se razlaze veoma brzo pod uticajem svetla.

Izbegavati kontakt sa organskim materijalima, aktivnim ugljem, terc-butil alkoholom, HCI,
ciklopentadienom, magnezijumom, hidrazinom, vodonik selenidom, mangan dioksidom,
mrekuro hloridom, jakim oksidacionim sredstvima, jakim redukcionim sredstvima,
mesingom, bakrom i njegovim legurama, galvanizovanim ¢&elikom, niklom, olovom, rdom,
etrima (dioksanom, furfuranom, tetrahidrofuranom), karboksilnim kiselinama, alkoholima,
anilinom, glicerinom, natrijum boratom, ureom, natrijum karbonatom, trietilaminom, natrijum
floridom, natrijum pirofosfatom, rastvorljivim zapaljivim teénostima, (aceton, etanol, glicerol),
siréetnom kiselinom, azotnim jedinjenjima, drvo, baze, azbest, organske materije, metali u
praskastom obliku, gvozde, srebro, platina, paladijum, ketoni, cijanidi, Sestovalentna hromna
jedinjenja, azotna kiselina, kalijum permanganat, soli gvozda, bakar, hrom, vanadijum,
tungsten, molibden. Obavezno pranje ruku i odela nakon rada.

Obavezno obezbediti tuSeve i lavabo za ispiranje ociju.
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Tabela 111.10.1.e_Fizicko-hemijske osobine vodonik-peroksida

Br. | Osobina Veli€ina Napomena
1. Molekulska masa 34,01
2. Temperatura topljenja °C -15 20%
-26 31%
-33 35%
3. Temperatura klju¢anja °C 103 20 %
107 31%
108 35 %
4. Temperatura zapaljivosti °C - Nije zapaljiv
5. Temperatura paljenja°C - Nije zapaljiv.
6. Parni pritisak (mmHg) 28 20 %
24 31%
23 35%
7. MeSanje sa vodom Potpuno.
8. Gustina (voda =1) 1.07 20% 20 °C
1.11 31%
1.13 35%
9. Granice eksplozivnosti: -
10. Maksimalno dozvoljena 1 ppm
koncentracija:
11. -
12. Relativna gustina pare: 1,1
13. Osetljivost po mirisu -
14. Toksi¢nost 3 Skala je od 0 do 4 pri
Zapaljivost 0 ¢emu je 4 najopasnije
Reaktivhost 3 a 0 najmanje opasno.

EkoloSke informacije

Isparenja u vazduhu podlozna indirektnoj fotooksidaciji. Period poluraspada u vazduhu je 10
do 20 ¢asova.

U vodi ne pokazuje bioakumulativnost, podleze rapidnoj aerobnoj biodegradaciji kroz
procese redukcije, oksidacije i razlaganja na vodu i kiseonik. Period poluraspada u
otvorenim vodotokovima je izmedu 8 €asova i 20 dana. Otrovan za ribe. Vrednost LC50 za
pojedine vrste riba se krece u opsegu od 2.4 do 40 mg/l za 48 Casova. Ne dozvoliti
prosipanje u kanalizaciju i vodotokove. Sa prosutih povrSina pokupiti nezapaljivim
adsorpcionim sredstvom. PovrSinu zatim oprati obilnom koli¢inom vode. Ukloniti zapaljive i
gorive materijale iz neposredne blizine. Ne nalazi se na CWA listi toksi¢nih polutanata.
Period poluraspada u zemlji iznosi od nekoliko minuta do nekoliko €asova, zavisno od
mikrobioloSke aktivnosti i prisustva metalnih kontaminanata.

NATRIJUM HIDROKSID (NaOH)

Natrijum hidroksid CAS# 1310-73-2
Voda CAS#: 7732-18-5

Jedna od najmasovnije koriSéenih supstanci. Svetska godisnja proizvodnja je na nivou od
oko 100 miliona tona. Proizvodi se hloralkalnim postupkom, elektrolizom vodenog rastvora
natrijum hlorida, pri ¢emu se dobija natrijum hidroksid na katodi uz oslobadanje hlora.
NajceS¢e se koristi u obliku belih peleta ili najviSe kao 50 % rastvor. Koristi se za pH
kontrolu, kao jaka baza u proizvodnji papira, tekstila, sapuna i deterdZzenata, u proizvodniji
pijace vode, preradi voc¢a i povrca, preradi hrane, za CiS¢enje odvodnih cevi, neutralizaciju
kiselih materijala i dr. Jedna od supstanci koja se najmasovnije proizvode.
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Tabela 111.10.1.f_Fizi¢ko-hemijske osobine natrijum-hidroksida

Br. | Osobina Veli€ina Napomena
1. Molekulska masa 40.00

2. Temperatura topljenja °C 318

3. Temperatura klju€anja °C 1390

4. Temperatura zapaljivosti °C - Nije zapaljiv
5. Temperatura paljenja°C -

6. Parni pritisak (mmHg) 1 Na 739 °C
7. MeSanje sa vodom 1110 kg/m?

8. Gustina (kg/m?) 2130

9. Granice eksplozivnosti :

- donja (vol %) -
- gornja (vol %) -

Nije eksplozivan.

10. Maksimalno dozvoljena
koncentracija

11. Klasa opasnosti: -

12. Toplotna mo¢ (MJ/kg) -

13. Osetljivost po mirisu

14. Toksiénost
Zapaljivost
Reaktivnost

Skala je od 0 do 4 pri
¢emu je 4 najopasnije
a 0 najmanje opasno.

PO Wl

OpSte opasnosti

Bela &vrsta supstanca bez mirisa u obliku peleta, veoma korozivna i otrovna. Veoma je
higroskopan. Nije kancerogen. Veoma jako redukciono sredstvo, reakcije mogu izazvati
pozar. U kontaktu sa kiselinama i pod uticajem svetlosti emituje otrovne korozivne gasove
koji sadrze hlor. Vodeni rastvor je jako alkalan, burno reaguje sa kiselinama i metalima.
Akutno toksi¢no dejstvo. Na normalnim temperaturama ne postoji opasnost od inhalacije.
Izbegavati udisanje pare i direktan kontakt preko koZe. Kod kontakta ili ingestije ima
korozivno-nagrizaju¢e dejstvo, izaziva veoma duboke opekotine koje u slu€aju ingestije
imaju fatalan ishod. Hroni¢na ekspozicija izaziva dermatitis.

Mere prve pomoci

Povredenog $to pre izneti na sveZ vazduh. Vestacko disanje sme dati isklju€ivo stru¢no
obucCena osoba. Ako je disanje oteZano, dati kiseonik. Ingestija izaziva ireverzibilna
oSteéenja digestivnog trakta koja mogu biti fatalna. Dati obilne koli¢ine vode za pi¢e. Ne
izazivati povracanje! Osobama u besvesnom stanju ne davati te¢nost. Obezbediti Sto pre
medicinsku pomo¢. Odstraniti kontaminiranu odecu. Ispirati kozu sa obilnom koli¢inom vode.
Odi ispirati sa povremeno podignutim kapcima najmanje 15 minuta.

Mere zaStite od pozZara, podesna sredstva za gaSenje

Supstanca nije zapaljiva niti eksplozivna. Zagrejana ili istoplijena supstanca moZe burno
reagovati sa vodom. Reaguje sa mnogim zapaljivim supstancama $to moze izazvati pozar ili
eksploziju. Reaguje sa aluminijumom uz oslobadanje vodonika.

Gasiti podesnim sredstvima za gaSenje pozara u okolini. Prilikom gaSenja obavezno
nosenje izolacionog odela i izolacionog aparata. Za gaSenje koristiti vodenu maglu, prah,
CO,, alkoholnu penu. Ne koristiti pun mlaz vode. Produkti razlaganja su toksi¢ni dimovi.

Mere u slucaju akcidentnog ispustanja

Svaka intervencija se mora vrSiti uz obaveznu primenu kompletnog izolacionog odela.
Prosut materijal pokupiti odgovaraju¢im sredstvima i odloZiti u namenske posude. Za
sakupljanje praskastog materijala koristiti industrijske usisivate. Nakon sakupljanja,
kontaminirane povrsine dobro oprati mlazom vode.
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Rukovanje i skladistenje

Stabilan pod normalnim uslovima skladiStenja. Skladistiti isklju€ivo u originalnoj hermeticki
zatvorenoj ambalazi, na hladnom i tamnom mestu. Veoma je higroskopan. Lagano upija
vlagu iz vazduha, reaguje sa ugljen dioksidom iz vazduha uz stvaranje natrijum karbonata.
Obezbediti kvalitetnu ventilaciju. Izbegavati dodir sa inkopatibilnim materijalima (kiseline,
amonijak, metali, organski materijali, Se¢eri, prehrambeni artikli, zapaljive supstance).

EkoloSke informacije
Prosut materijal pokupiti, po moguénosti iskoristiti. Ako to nije moguce, odloZiti ga u
namenske posude. PovrSinu zatim oprati obilnom koli¢inom vode. Ne dozvoliti prosipanje u

kanalizaciju i vodotokove. Nije sklon biodegradabilnosti. U prirodi se neutraliSe prirodnim
putem, kao i reakcijom sa ugljen dioksidom iz vazduha.

FENOL SULFONSKA KISELINA (HOC¢H4SO3H)

Naziv: Fenol sulfonska kiselina
Hemijski naziv: Fenol sulfonska kiselina
Sinonimi: 4-hidroksibenzensulfonska kiselina; 4-hidroksifenilsulfonska

kiselina; benzensulfonska kiselina, 4-hidroksi-;
benzensulfonska kiselina, p-hidroksi-; C12849; D01403;
p-sulfofenol, p-fenolsulfonska kiselina.

Klasifikacija: 8, korozivna supstanca

O\'}%’f__,.OH
B
L

Sulfonske kiseline su jedinjenja opste formule RSO>OH, gde je R alifatski ili aromatski
ugljovodonik. Predstavljaju derivat sumporne kiseline (HOSO.OH) u kojem je OH grupa
zamenjena ugljenicnom grupom, gde je vodonikov atom zamenjen tretmanom pomocu
sumporne kiseline. Npr. Benzen se konvertuje u benzensulfonsku kiselinu, koja ima atom
sumpora vezan za atom ugljenika u ugljovodoniku a takode i sa tri kiseonikova atoma, od
kojih je jedan vezan za atom vodonika. Sulfonska kiselina je zahvaljuju¢i vodonikovom
atomu jaCa od karboksilne kiseline. Sulfonska kiselina je jedno od najvaznijih organo
sumpornih jedinjenja u organskoj sintezi. Koristi se kao katalizator u reakcijama
esterifikacije, alkilacije i kondenzacije, takode kao laboratorijski reagens, u analizi vode i
proizvodnji farmaceutskih proizvoda. Uglavnom predstavlja meSavinu orto i para izomera.
Reaguje egzoternmno sa vodom, alkoholima i jakim bazama.

Kratki ugljeni¢ni lanci se koriste u elektrolizi (galvanizaciji), procesu u kojem se vrSi
prevlatenje metalnih slojeva na metalne povrsine putem elektrodeponovanja iz pogodnog
rastvora elektrolita ¢ime se obezbeduje korozivna otpornost. Fenolsulfonska kiselina se
takode koristi u elektrolitickim galvanskim kupatilima za proizvodnju kalajisanog lima, takode
i u elektrolitickoj rafinaciji za preciScavanje sirovog kalaja.

H

OpSte opasnosti

Zuckasta teénost koja moZze promeniti boju u braon u dodiru sa vazduhom, blago fenolnog
mirisa. Rastvorna u vodi i alkoholu, veoma higroskopna. Opasnost od korozivnog dejstva.
Veoma opasno dejstvo u slu€aju direktnog kontakta preko koze, o€iju ili u slu€aju ingestije.
Deluje iritiraju¢e na organe za disanje, o€i i koZu, moZe izazvati ozbiljne opekotine na kozi,
slepilo. Toksi¢na u slu€aju ingestije. Pare deluju iritirajuce. lzaziva ka$alj, glavobolju,
dezorijentaciju, slabost, akumulaciju vode u plu¢éima (pulmonarna edema), teSkoce u
disanju, nizak krvni pritisak. Nije karcinogen ni mutagen.
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Mere prve pomoc¢i

Supstanca je veoma toksi¢na. Inhalacija, ingestija ili kontakt preko koZe mozZe izazvati
ozbiline povrede ili smrt. Kontakt sa istopljenom supstancom moZe izazvati ozbiljne
opekotine koze i o€iju. Izbegavati bilo kakav kontakt preko koze. Efekti inhalacije mogu biti
odloZeni. Simptomi se mogu pojaviti tek nakon latentnog perioda od 6 do 8 ¢asova.

U kontakta sa oCima, proveriti i eventualno ukloniti kontaktna sociva. Odmah isprati oci sa
tekuéom vodom u trajanju od najmanje 15 minuta uz povremeno podizanje o¢nih kapaka.
Ne koristiti masti za 0éi. Sto pre obezbediti kvalifikovanu medicinsku pomog.

Kod kontakita sa kozom odmah ukloniti kontaminiranu odec¢u Sto je pre moguce. Oprati
kontaminiranu povrsinu sa obilnim koli¢inama vode i neabrazivnim sapunom. Prema potrebi
Sto pre odvesti pod tuS za dekontaminaciju. Biti oprezan kod ¢iSéenja pukotina, nabora,
prepona i sli€nih mesta. Za pranje se moze koristiti hladna voda. Pre ponovnog koriséenja,
dobro oprati radno odelo. Kod ozbiljnog kontakta preko koZze, koristiti dezinfekcioni sapun a
nakon pranja naneti na kozu antibakterijsku kremu.

U sluéaju inhalacije izneti povredenog odmah na svez vazduh. Odmah potraziti medicinsku
pomo¢. Raskopcati odecu, osloboditi pojas ili kaj$, omoguciti lagano disanje. Ukoliko je
disanje otezano, dati kiseonik ili vestacko disanje usta na usta. Vestacko disanje mogu
davati samo osobe koje su obuc¢ene za takvu intervenciju. Osobe koje daju vestacko disanje
se prilikom intervencije mogu otrovati sa otrovnim ili korozivnim sadrzajem iz Zeludca
povredenog. Koristiti masku opremljenu sa jednosmernim ventilom ili drugi odgovarajudi
medicinski ureda;.

U slu€aju ingestije, ne izazivati povracanje! Pregledati usta i usne i uveriti se da li je tkivo
povredeno, kao mogucu indikaciju da je progutan toksicni ili korozivni materijal. Obezbediti
Sto pre stru¢nu medicinsku pomo¢. Medicinsko osoblje mora biti dobro upoznato sa
supstancom sa kojom je povredeni bio u kontaktu kako bi sebe zastitili od negativhog
uticaja.

Mere zaStite od pozZara, podesna sredstva za gaSenje

Goriva te€nost na poviSenim temperaturama. Temperatura zapaljivosti je ve¢a od 200 °C.
Ukoliko je te€¢nost zagrejana, na poviSenoj temperaturi je moguée formiranje eksplozivnih
smeSa u otvorenom, zatvorenom prostoru, kolektorima, kanalizaciji i slicnim mestima. U
kontaktu sa metalima se oslobada vodonik. Rezervoari i posude mogu eksplodirati na
poviSenim temperaturama.

Produkti sagorevanja su oksidi ugljenika (CO, CO,) sumporni oksidi (SO2, SO3), gusti crni
dim.

Kod gaSenja koristiti prah, vodenu maglu, rasprSeni mlaz vode ili penu. Ne koristiti pun mlaz.
Prilikom gaSenja koriastiti kompletno izolaciono odelo i izolacioni aparat. Posude i
rezervoare zahvacene plamenom hladiti vodenim mlazom. Prosuti materijal se moze prskati
vodenom maglom, nikako punim vodenim mlazom.

Mere u slucaju akcidentnog ispustanja

U slu€aju prosipanja spreciti dospevanje u kanalizaciju, podrumske prostorije i otvorene
vodotokove. Supstanca se moze transportovati u rastopljenom stanju.

Manje koli¢ine prosute supstance razrediti sa vodom, pokupiti i obrisati, ili apsorbovati sa
inertnim suvim materijalom i pokupiti u odgovaraju¢u ambalaZu. Vodu Koristiti u obilnim
koli¢inama samo u obliku magle ili rasprSenog mlaza. Upotreba punog vodenog mlaza moze
biti bez potrebnog efekta.

U slu€aju veéih razlivanja, prvo pokuSati sa zaustavljanjem ispustanja bez rizika.
Apsorbovati sa suvim peskom, zemljom ili bilo kojim drugim nezapaljivim materijalom.
Izbegavati direktan kontakt sa prosutim materijalom. Ne puniti kontejnere sa vodom. Vodena
magla se moze koristiti za »obaranje« isparenja.

Izbegavati udisanje isparenja ili magle. Nositi odgovaraju¢u zastitnu odecu i obucu, zastitne
rukavice. Intervencija i rad na osteCenoj ambalazi se moze vrsiti samo uz upotrebu
odgovarajuce zastitne opreme. Bilo koji deo opreme koji dode u direktan kontakt sa
supstancom opreti sa obilnim koli¢inama vode.
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Rukovanje i skladistenje

Supstanca se moze transportovati u rastopljenom stanju. Posude spolja moraju biti potpuno
suve. Drzati Sto dalje od izvora toplote. Sa praznim posudama postupati kao da su pune.
Sva oprema koja koristi supstancu mora biti kvalitetno uzemljena. Posude drzati na suvom,
tamnom i hladnom mestu, odvojeno od inkopatibilnih supstanci. Izbegavati udisanje pare ili
magle. Vodu dodavati u kiselinu samo u prostoru u kojem je obezbedena kvalitetna lokalna
ventilacija. Prema potrebi nositi odgovarajucu zastitu za respiratorne organe.

Tabela 111.10.1.g_Fizi¢ko-hemijske osobine fenol-sulfonske kiseline

Br. | Osobina Veli€ina Napomena
1. | Molekulska masa 174.18
2. | Temperatura topljenja °C 6,4
3. | Temperatura klju¢anja °C n.p. Na poviSenim temperaturama
dolazi do samorazlaganja.
4. | Temperatura zapaljivosti °C > 198
5. | Temperatura paljenja°C Ne.
6. | MeSanje sa vodom Potpuno.
7. | Viskozitet (mPas) -
8. | Napon pare (mmHg) -
9. | Gustina te¢nosti (kg/ m?) 1350
10. | Relativha gustina pare -
11. | Granice eksplozivnosti : Ne.
- donja (vol %)
- gornja (vol %)
12. | Maksimalno dozvoljena n.p.
koncentracija
13. | Klasa opasnosti: FxI1IBFu
14. | Osetljivost na miris n.p.
15. | Toplotna moc¢ (cal/g) n.p.

16. | Latentna toplota isparavanja (cal/g)

17. | Toksi¢nost 2 Skala je od 0 do 4 pri
Zapaljivost 3 ¢emu je 4 najopasnije a 0
Reaktivhost 0 najmanje opasno.

Reaguje sa aktivnim metalima kao S&to su aktivnim metalima, ukljuCujuéi gvozce i
aluminijum, takode i sa manje aktivnim metalima, u cilju rastvaranja metala i oslobadanja
vodonika i toksi¢nih gasova. MoZe inicirati polimerizaciju odredenih klasa organskih
jedinjenja. Reakcija sa solima i jedinjenjima cijanida oslobadaju gasoviti cijano vodonik.
Reakcija sa ditiokarbamatima, izocijanatima, merkaptanima, nitridima, nitrilima, sulfidima i
jakim redukcionim sredstvima se odvija uz oslobadanje zapaljivih i toksi¢nih gasova.

EkoloSke informacije

Nema podataka za ekotoksi¢nost, hemijsku i bioloSku potrosnju kiseonika.

NATRIJUM DIHROMAT (Na»Cr,0-) ili dihidrat (Na,Cr.Ozx2H>0)

Crvenkasta do svetlo narandZasta kristalna supstanca, anhidrid Na>Cr,O- ili najc¢esce u
obliku dihidrata Na,Cr,O,x2H,0, bez karakteristicnhog mirisa.

OpSte opasnosti

Korozivha supstanca, u sluéaju inhalacije ima ekstremno destruktivno dejstvo na tkiva.
Simptomi su povrac¢anje, kasalj, teSko¢e u disanju, nedostatak vazduha. Moze izazvati
alergijsku astmu.
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¢ |zbegavati direktan kontakt. Korozivna supstanca, izaziva ireverzibilne opekotine
na mestima kontakta. Fatalno u slu€aju gutanja.

¢ Jako oksidaciono sredstvo.

« Stetan uticaj na respiratorni sistem, jetru, bubrege, srce, odi, kozu i krv. Moze
izazvati alergijske reakcije.

e Supstanca je dokazano kancerogena (klasifikacija Al).

U slu€aju ingestije izaziva ozbiljne opekotine u ustima i unutrasdnjim organima koje mogu
dovesti do smrti. I1zaziva suvi kasalj, povracanje, dijareju. Moze izazvati periferni vaskularni
kolaps, dezorijentaciju, intenzivhu Zed, 3Sok, komu, nenormalno krvarenje, groznicu,
oStecenje jetre, otkazivanje rada bubrega.

U slu€aju kontakta sa kozom izaziva crvenilo, bol, ozbiljne opekotine. Prasina i jaki rastvori
mogu izazvati ozbiljnu iritaciju. Kontakt sa ostecenom koZom mozZze izazvati gnojne rane i
apsorpciju koja izaziva sistematsko trovanje koje uti¢e na funkciju bubrega i jetre. Kontakt
sa oCima izaziva u najblazim slu€ajevima crvenilo, bol, zamucen vid i ozbiljno oStecenje
tkiva u obliku opekotina.

Hroni€na ekspozicija moZe izazvati respiratornu iritaciju, o$teCenje disajnih organa,
oStecéenje jetre i bubrega kao i gnojne rane na kozi. Supstanca je dokazano karcinogena.

Mere prve pomoci

U sluéaju inhalacije, povredenog $to pre izneti na svez vazduh. Obezbediti vestacko disanje
ili dati kiseonik ukoliko je disanje prestalo. Sto pre obezbediti struénu medicinsku pomog.

U slu€aju ingestije, ne izazivati povracanje! Dati Sto vece koli€ine vode za pice. Ne davati
nista osobama u besvesnom stanju. Sto pre obezbediti struénu medicinsku pomoé.

Kod kontakta sa kozom ili sa oima ispirati sa tekuéom vodom u trajanju od najmanje 15
minuta, sa povremenim podizanjem oénih kapaka. Sto pre obezbediti struénu medicinsku
pomo¢. Kontaminiranu odecu dobro oprati pre ponovne upotrebe.

Mere zaStite od pozZara, podesna sredstva za gaSenje

Nije zapaljiv, nije goriv. Opasnost od paljenja postoji u kontaktu sa gorivim materijalima. Ne
postoji opasnost od eksplozije. Ukoliko se zagreva do temperature razlaganja, docice do
emisije toksic¢nih dimova. Kod poZara koristiti sva podesna sredstva za gaSenje okolnih
materijala.

Mere u slucaju akcidentnog ispustanja

Ventilirati ugrozeni prostor. Osobe koje ucestvuju u odgovoru na udes moraju nositi
kompletna zastitna izolaciona odela i izolacioni aparat za disanje. Prosut materijal pokupiti i
odloziti u namenske kontejnere. Pre zavrdnog €iS¢enja pokvasiti materijal kako bi se sprecilo
prasenje. Spreciti dospevanje u kanalizaciju otvorene vodotokove i zemljiste. Ukoliko je
doSlo do izlivanja materijala u kanalizaciju ili otvorene vodotokove, odmah obavestiti
nadlezne organe opstine.

Kod rasipanja manijih koli¢ina, pokupiti u odgovaraju¢i kontejner a ukoliko je neophodno,
ostatak neutralisati sa razblazenim rastvorom natrijum karbonata. U slu€aju veceg
prosipanja, voditi raCuna da je u pitanju jak oksidirajuci otrovan materijal. Izbegavati kontakt
sa zapaljivim materijalom (drvo, tekstil, papir, ulje...). Materijal vlaziti prskanjem sa
rasprSenim vodenim mlazom. Izbegavati direktan kontakt sa materijalom. Vodena magla se
moze koristiti za »obaranje« isparenja. Sirenje prosutog rastvora ogranigiti improvizovanjem
plitkih nasipa ili na neki drugi nacin.

Rukovanje i skladiStenje

Zastititi od fiziCkog osteéenja. Skladistiti na suvom, tamnom i hladnom mestu odvojeno od
gorivih, organskih i oksidabilnih materijala, kiselina i baza. Ne skladistiti na drvenim
podovima. Prosut materijal odloZiti u namenske kontejnere, ne vraéati u originalnu
ambalaZzu.
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Materijal drzati u hermeticki zatvorenoj originalnoj ambalaZi, daleko od izvora toplote i
paljenja. Izbegavati udisanje prasine. U slu€aju nedovoljne ventilacije nositi odgovarajucu
zasStitu za respiratorne organe. Ne dodavati vodu u ovaj proizvod.

Nositi odgovarajucu zastitnu radnu odecu, obucu i opremu. Redovno prati ruke, primenjivati
dobre higijenske navike. Ne nositi civilnu ode¢u na radnom mestu. Na kraju radnog vremena
obavezno tuSiranje, odlaganje radnog odela. Izbegaveti kontaminiranje svekodnevne civilne
garderobe. Na radnom mestu je zabranjeno pu$enje, konzumiranje hrane i pi¢a kao i

koriS¢enje Sminke.

Sa praznom neoci§¢enom ambalazom postupati kao da je puna, obzirom da sadrzi ostatke
supstance koja se u njoj nalazila. Takode postupati u skladu sa svim upozorenjima koje je

naznacio proizvodac¢ supstance.

Tabela 111.10.1.h_Fizi¢ko-hemijske osobine natrijum dihromata

Br. | Osobina Veli€ina Napomena
1. | Molekulska masa 298
2. | Temperatura topljenja °C 357
3. | Temperatura kljuéanja °C Ne. Na temperaturi od 400 °C
dolazi do samorazlaganja.
4. | Temperatura zapaljivosti °C >198
5. | Temperatura paljenja°C Ne.
6. | MeSanje sa vodom 73 % Lako rastvoran u hladnoj vodi,
nerastvoran u alkoholu.
7. | Viskozitet (mPas) -
8. | Napon pare (mmHg) -
9. | Gustina (kg/ m?) 2520 Na 25 °C
10. | Relativha gustina pare 10
11. | Kritiéna temperatura °C -
12. | Kiriti€ni pritisak (atm) -
13. | Cp/Cv (gas) -
14. | Granice eksplozivnosti : Ne.
- donja (vol %)
- gornja (vol %)
15. | Maksimalno dozvoljena 0.1 mg/m3 Kao CrOs;
koncentracija
16. | Klasa opasnosti: DxV
17. | Osetljivost na miris n.p.
18. | Toplotna mo¢ (cal/g) n.p.
19. | Latentna toplota isparavanja (cal/g) -
20. | Toksi¢nost 3 Skala je od 0 do 4 pri
Zapaljivost 0 ¢emu je 4 najopasnije a 0
Reaktivhost 0 najmanje opasno.

ToksikoloSke informacije

Od strane ACGIH klasifikovan kao A1, dokazano karcinogen za ljude. Toksi¢no dejstvo na
bubrege, jetru, srce, gornji respiratorni trakt. Hroni¢na ekspozicija izaziva trajno oStecenje

navedenih organa.

EkoloSke informacije

U sluéaju odlaganja na zemljiste, materijal ée vremenom dospeti do podzemnih vodotokova.
U odredenoj meri je sklon bioakumulativnosti. U slu¢aju emitovanja prasine u atmosferu, do
odredene mere Ce se istaloZiti preko padavina. Supstanca je otrovna za vodene organizme.
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NATRIJUM BISULFIT (NaHSOs)

Cvrsta bela kristalna supstanca, blagog mirisa na sumpor dioksid .
Natrijum bisulfit je takode i uobi¢ajeno redukciono sredstvo koje ima Siroku primenu u
industriji. Trenutno reaguje sa rastvorenim kiseonikom po sledecoj reakciji.

2NaHSO03+0; --> 2Na* + 2H* + SO, 2

Dodaje se u velike cevovodne sisteme u cilju spre€avanja oksidativne korozije. U
biohemijskom inZenjeringu se koristi za odrZzavanje anaerobnih uslova u reaktorima. Koristi
se i za dezinfekciju posuda (1 kafena kaSicica na 3 | vode).

OpSte opasnosti

« Stetno dejstvo u sluéaju inhalacije ili gutanja.
! ¢ Postoji sumnja da je karcinogen (klasa 3 IARC).
¢ Reaguje sa kiselinama i vodom uz oslobadanje sumpor dioksida.

U slu€aju inhalacije, izaziva iritaciju respiratornog trakta. Simptomi su kasalj, teSko¢e u
disanju.

U slu€aju ingestije doci¢e do iritacije koja je uzrokovana oslobadanjem sumporne kiseline.
Nakon ingestije moze dodi do astmati¢ne reakcije.

Vece doze mogu izazvati muéninu, povracanje, dijareju, abdomenalne bolove, naru$avanje
cirkulacije i depresiju centralnog nervnog sistema.

Kontakt preko koZe izaziva crvenilo, svrab, bol. Kontakt sa oima moZze izazvati ireverzibilna
oStecéenja, crvenilo, oticanje, suzenje, slepilo.

Mere prve pomoc¢i

U slucaju inhalacije, povredenog $to pre izneti na sveZ vazduh. Obezbediti vestacko disanje
ili dati kiseonik ukoliko je disanje prestalo. Sto pre obezbediti struénu medicinsku pomoc.

U sluéaju ingestije dozvolijeno je izazvati povracanje, najbolje u prisustvu stru¢nog
medicinskog osoblja. Dati Sto vece koliCine vode za pice. Ne davati niSta osobama u
besvesnom stanju. Sto pre obezbediti struénu medicinsku pomo¢.

Kod kontakta sa koZzom ili sa ofima ispirati sa tekucom vodom u trajanju od najmanje 15
minuta, sa povremenim podizanjem oénih kapaka. Sto pre obezbediti struénu medicinsku
pomo¢. Kontaminiranu odec¢u dobro oprati pre ponovne upotrebe.

Mere zaStite od poZara, podesna sredstva za gaSenje

Nije zapaljiv, nije goriv, nije eksplozivan. Kod poZzara koristiti sva podesna sredstva za
gaSenje okolnih materijala. Ne dozvoliti da voda od gaSenja pozara dospe u kanalizaciju i
otvorene vodotokove.

U slu€aju pozara, osoblije koje u€estvuje u gasSenju obavezno mora nositi kompletno
izolaciono odelo i izolacioni aparat.

Mere u slucaju akcidentnog ispustanja

Ventilirati ugrozeni prostor. Osobe koje ucestvuju u odgovoru na udes moraju nositi
kompletna zasStitna izolaciona odela i izolacioni aparat za disanje. Prosut materijal pokupiti i
odloZiti u namenske kontejnere. Cigéenje vrsiti na podesan nadin kojim se ne stvara leteé¢a
prasina. Zavrsno CiS¢enje obaviti pranjem obilnim koli¢inama vode. Sprediti dospevanje u
kanalizaciju otvorene vodotokove i zemljiSte. Ukoliko je doSlo do izlivanja materijala u
kanalizaciju ili otvorene vodotokove, odmah obavestiti nadleZzne organe opstine.

Kod rasipanja manijih koli¢ina, pokupiti u odgovarajuc¢i kontejner a ukoliko je neophodno,
ostatak oprati sa obilnim koli¢inama vode, pri ¢emu treba biti oprezan. Pranje vrSiti
postavljanjem uz vetar zbog stvaranja sumpor dioksida u kontaktu sa vodom. Izbegavati
direktan kontakt sa materijalom. Vodena magla se moZe koristiti za »obaranje« prasSine.
Sirenje prosutog rastvora ograniciti improvizovanjem plitkih nasipa ili na neki drugi nagin.
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Rukovanje i skladistenje

Zastititi od fiziCkog oStecenja. Skladistiti na suvom, tamnom i hladnom mestu Prosut
materijal odloZiti u namenske kontejnere, ne vracati u originalnu ambalazu.

Materijal drzati u hermeticki zatvorenoj originalnoj ambalazi, daleko od izvora toplote i
paljenja. Izbegavati udisanje prasine. U slu€aju nedovoljne ventilacije nositi odgovarajucu
zasStitu za respiratorne organe.

Nositi odgovarajucu zastitnu radnu odecu, obucu i opremu. Redovno prati ruke, primenjivati
dobre higijenske navike. Ne nositi civiinu odeéu na radnom mestu. Izbegaveti
kontaminiranje svekodnevne civilne garderobe. Na radnom mestu je zabranjeno pusSenje,
konzumiranje hrane i pi¢a kao i koris¢enje Sminke.

Sa praznom neociS¢enom ambalazom postupati kao da je puna, obzirom da sadrZi ostatke
supstance koja se u njoj nalazila. Takode postupati u skladu sa svim upozorenjima koje je
naznacio proizvodac¢ supstance.

Ukoliko se skladisti gotov rastvor, prostorija skladista mora biti zasticena od zamrzavanja.
Idealna temperatura za skladistenje je u opsegu od 20 do 27 °C.

Tabela 111.10.1.i_Fizi¢ko-hemijske osobine natrijum bisulfita

Br. Osobina Veli€ina Napomena

1. | Molekulska masa 104,06

2. | Temperatura toplienja °C 150 RazlaZe se na temperaturi
topljenja.

2a. | Temperatura klju¢anja °C -

3. | Kriticna temperatura °C -

4. | Kriti¢ni pritisak [bar] -

5. | Temperatura paljenja °C Ne.

6. | MeSanje sa vodom Potpuno. Ne rastvara se u alkoholu.
8. | Napon pare (kPa) -

9. | Gustina (kg/ m?) 1480

10. | Relativha gustina pare -
11. | Osetljivost na miris (ppm) -
12. | Granice eksplozivnosti :

- donja (vol %) Ne.
- gornja (vol %)
13. | Klasa opasnhosti: DxV

14. | Toplotna mo¢ (MJ/Nm?)

15. | Toksi¢nost 2 Skala je od 0 do 4 pri
Zapaljivost 1 ¢emu je 4 najopasnije a
Reaktivhost 2 0 najmanje opasno.

ToksikoloSke informacije

¢|ARC kategorija 3
sProcenjena fatalna doza je 10 g.
ePostoji sumnja da je tumorigen i mutagen.

EkoloSke informacije

Produkti rastvaranja u vodi su toksi¢ni sumporni gasovi SO; i SOs.

HROMNA KISELINA (H>CrOgili H.Cr.O7)

Hromna kiselina je bistra crvena te€nost bez karakteristicnog mirisa. Hromna kiselina postoji
samo u vodenom rastvoru kao hromat H2CrOs ili dihromat H2Cr.07;. Anhidrid hromne
kiseline je hrom trioksid CrOs;, hrom(VI) oksid, koji se ponekad u prodaji moze naci pod
nazivom ‘“hromna kiselina”. Predstavljaju izuzetno jaka oksidaciona sredstva koja mogu
razloZiti sve organske materije.
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OpSte opasnosti

¢ Veoma toksi¢na supstanca, jako oksidaciono sredstvo.
¢ Jedinjenja Sestovalentnog hroma su dokazano karcinogena.

Inhalacija aerosola mozZe izazvati iritaciju u blazim slu€ajevima, astmati¢nu reakciju.
Direktan kontakt sa koZom moZe izazvati ireverzibilna oste¢enja tkiva, gnojne rane.
Ekstremno korozivno delovanje na unutradnje organe. U slu¢aju ingestije iziziva opekotine u
ustima i unistenje tkiva stomaka. Izaziva povraéanje, dijareju. Izaziva oSte€enje ociju ¢aki u
veoma kratkom kontaktu. U blaZim slu€ajevima izaziva crvenilo. Supstanca je otrovna za
bubrege, jetru, gornji respiratorni trakt, kozu, o€i. Dokazano karcinogena supstanca, prema
ACGIH je klasifikovana kao Al (dokazano karcinogene za ljude), odnosno 1 prema IARC.

Mere prve pomoci

U slu€aju inhalacije, povredenog $to pre izneti na svez vazduh. Obezbediti vestacko disanje
ili dati kiseonik ukoliko je disanje prestalo. Sto pre obezbediti struénu medicinsku pomog.

U sluéaju ingestije, ne izazivati povracanje! Dati $to veée koli¢ine vode za pi¢e. Ne davati
nista osobama u besvesnom stanju. Sto pre obezbediti struénu medicinsku pomoé.

Kod kontakta sa kozom ili sa oCima ispirati sa teku¢om vodom u trajanju od najmanje 15
minuta, sa povremenim podizanjem oc¢nih kapaka. Sto pre obezbediti stru¢nu medicinsku
pomo¢. Kontaminiranu odec¢u dobro oprati pre ponovne upotrebe.

Mere zaStite od pozZara, podesna sredstva za gaSenje

Supstanca nije zapaljiva, nije goriva. U poZaru se kao produkti sagorevanja mogu javiti
toksi¢ni korozivni dimovi. Osoblje koje u€estvuje u gaSenju poZara mora obavezno nositi
kompletna izolaciona odela i izolacioni aparat. Koristiti obilne koli¢ine vode u obliku magle.
Eksplozivna je u prisustvu pojedinih organskih supstanci. Za gaSenje okolnih pozara koristiti
podesna sredstva za gasenje.

Mere u slucaju akcidentnog ispustanja

Kod intervencije obavezno nositi kompletna izolaciona i prema potrebi izolacioni aparat.
Razrediti sa vodom i obrisati, ili apsorbovati sa inertnim suvim materijalom i odloziti u
namenski kontejner. Ukoliko je potrebno, ostatke supstance neutralisati sa blagim rastvorom
natrijum karbonata.

U slu€aju razlivanja velikih razmera, dalje razlivanje spreciti svim moguéim podesnim
sredstvima. Apsorbovati supstancu sa suvom zemljom i odloZiti u namenski kontejner. Ne
dodavati vodu u kontejner.

Spreciti dospeée supstance u kanalizaciju i otvorene vodotokove. Pokriti sve potencijalno
ugrozene kanalizacione slivnike.

Rukovanje i skladistenje

Skladistiti na suvom, tamnom i hladnom, dobro ventiliranom mestu, u originalnoj, hermeticki
zatvorenoj ambalazi. Veoma higroskopna supstanca. lzbegavati direktan kontakt sa
supstancom. Izbegavati udisanje pare ili magle. Ne dodavati vodu u kiselinu. Zabranjena je
upotreba drvenih paleta u transportu. Na mestima gde nije obezbedena kvalitetna
ventilacija, obavezno je noSenje maske sa cedilom.

Kompletan proces mora biti voden u zatvorenom sistemu u 3to je moguce vecoj meri. Na
radnim mestima je zabranjeno pudenje, konzumiranje jela, pi¢a i upotreba 3minke.
Primenjivati dobre higijenske navike. Cistoéa kompletnog radnog prostora se mora odrzavati
u besprekornom stanju.

Na mestima upotrebe kiseline je dozvoljeno prisustvo isklju€ivo osoblja koje rade na tim
radnim mestima. Svo ostalo nepotrebno osoblje se ne sme kretati niti zadrzavati u tim
prostorima. Kompletan prostor mora biti jasno obelezen znacima upozorenja.
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Tabela 111.10.1.j_Fizi¢ko-hemijske osobine hromne kiseline
Br. | Osobina Veli€¢ina Napomena

1. | Molekulska masa 100

2. | Temperatura toplienja °C n.p.

3. | Temperatura klju¢anja °C 102 Na poviSenim temperaturama
dolazi do samorazlaganja.

4. | Temperatura zapaljivosti °C Ne. Nije zapaljiva.

5. | Temperatura paljenja°C Ne. Nije zapaljiva.

6. | MeSanje sa vodom Dobro. Dobro se rastvara u toploj i
hladnoj vodi. Rastvara se u dietil
etru.

7. | Napon pare (kPa) 2.3 Na 20 °C

8. | Gustina te¢nosti (kg/ m?) 1040

9. | Relativha gustina pare 0.62

11. | Granice eksplozivnosti : Ne Nije eksplozivna.

12. | Maksimalno dozvoljena 0.001 mg/m?
koncentracija

13. | Klasa opasnhosti: DxV

14. | Osetljivost na miris - Bez karakteristi€nog mirisa.

15. | Toksi¢nost 3 Skala je od 0 do 4 pri ¢emu
Zapaljivost 0 je 4 najopasnije a 0 najmanje
Reaktivhost 2 opasnho.

ToksikoloSke informacije

Toksi¢na, korozivna supstanca. MoZe se apsorbovati preko koze. Veoma opasno dejstvo u
slu€aju direktnog kontakta. Karcinogena, mutagena supstanca, negativni efekti na

reproduktivnu sposobnost.

LD50 = 800 mg/kg akutna oralna toksi¢nost (pacov).
Prema ACGIH, klasifikovana kao Al, dokazano karcinogena za ljude.
Prema IARC spada u kategoriju 1, dokazano karcinogena za ljude.

EkoloSke informacije

Otrovan za vodene organizme.

FEROSULFAT, anhidrid (FeSOa)

ili heptahidrat (FeESOsx7H,0)

Ferosulfat FeSOs se u prirodi najéasce javlja u obliku kristala heptahidrata (mineral
melanterit), Evrsta kristalna supstanca plavo-zelene boje bez karakteristicnog mirisa, koja se
joS naziva i zeleni vitriol. Zagrevanjem na 90 °C, zeleni vitriol gubi vodu uz stvaranje

bezbojnih kristala monohidrata.

Koristi se u tretmanu preciS¢avanja otpadnih industrijskih voda jer sluzi za flokulaciju i
uklanjanje fosfata, ¢ime se vrsi prevencija nastanka eutrofikacije

OpSte opasnosti

! kardiovaskularni sistem.
¢ Nije kancerogen.

¢ Otrovna supstanca u slu¢aju gutanja ili inhalacije.
e |zaziva iritaciju koZe, Stetno utiCe na jetru, bubrege, centralni nervni sistem,

e Supstanca ima ekstremno destruktivno dejstvo na telesna tkiva.

U slu€aju inhalacije dolazi do iritacije respiratornog trakta. Simptomi mogu biti kasljanje,
oteZzano disanje. U slu€aju ingestije javice se abdomenalni bolovi, povra¢anje, dijareja, crna
stolica, dehidratacija, Sok, bledilo, cijanoza, ubrzani ili usporeni puls, oslabljeno disanje,

nizak krvni pritisak.
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Urin obojen ljubi¢asto je jak indikator trovanja gvozdem. Trovanje moze oStetiti jetru, izazvati
komu i smrt. U kontaktu sa kozom dolazi do iritacije, crvenila, svraba i bola. Kontakt sa
oC€ima izaziva crvenilo, iritaciju i bol. Hroni€na eksplzicija moze izazvati oStecenje krvnih
sudova, ostecéenje jetre, promenu boje odiju.

Mere prve pomoc¢i

U slu€aju inhalacije, izvesti na svez vazduh. Postaviti u udoban polozaj, raskomotiti
povredenog, raskopcati odelo, otkopcati kajs, pojas i sl. Dati vestaCko disanje u slu€aju
nedostatka disanja. Ukoliko je disanje otezano, dati kiseonik. Sto pre obezbediti struénu
medicinsku pomoc.

U slucaju ingestije, dati obilne koli¢ine mleka a zatim izazvati povra¢anje, najbolje nekim
tupim objektom kao Sto je drSka od kaSike. Isprati Zeludac sa 0.5 litara 5 % rastvora mono ili
dinatrijum fosfata ukoliko je dostupan. Ako nije, koristiti vodu za ispiranje Zeluca. Ne davati
nista preko usta osobama u besvesnom stanju. Sto pre obezbediti struénu medicinsku
pomoc.

U slu€aju kontakta preko koZe, intenzivno ispirati sa teku¢om vodom u trajanju od najmanje
15 minuta. Obilno koristiti antibakterijski sapun a nakon temeljnog pranja, ukoliko nema
otvorenih rana, koristiti antibakterijsku kremu. Sto pre obezbediti struénu medicinsku pomoé.
Odstraniti kontaminiranu ode¢u i obucéu. Pre ponovnog koriS¢enja dobro oprati odecu.
Obezbediti redovno pranje radne ode¢e odmah nakon kontaminacije, zavrSetka radnog
vremena ili najmanje jednom nedeljno u ostalim slu¢ajevima.

Proveriti da li se u o€ima nalaze kontaktna sociva i odmah ih ukloniti. OCi ispirati najmanje
15 minuta sa povremenim podizanjem oénih kapaka. Sto pre obezbediti stru¢nu medicinsku
pomoc.

Mere zaStite od pozZara, podesna sredstva za gaSenje

Supstanca je termicki stabilna, nije zapaljiva, nije eksplozivha. Kontakt sa vodom ili sa
vlagom moze stvoriti dovoljno toplote za paljenje gorivog materijala.

Za gaSenje okolnih pozara koristiti sva podesna sredstva. Osobe koje u€estvuju u gasenju
poZara obavezno moraju nositi kompletno izolaciono odelo i izolacioni aparat. U pozaru se
mogu javiti sumporni oksidi.

Mere u slucaju akcidentnog ispustanja

Obezbediti dodatnu efikasnu ventilaciju. Udaljiti svo nepotrebno osoblje. Nositi odgovarajucu
zastitnu odecu, obucu i opremu.

Rasutu supstancu pokupiti u namenske kontejnere uz upotrebu odgovarajuceg alata
(lopata) ili mehanizacije, ne vracati u originalnu ambalazu! Spreciti dalje razlivanje
supstance improvizovanjem plitkih nasipa ili na neki drugi podesan nacin. Ukoliko se Cisti
praskasta supstanca, primeniti metod ciS€enja koji ne izaziva emitovanje praSine. Ne
dozvoliti dospevanje rastvora u kanalizaciju i otvorene vodotokove.

Ostaci neociScene supstance se mogu neutralisati sa krecom CaO, kre¢njakom CaCOs ili
natrijum bikarbonatom NaHCOs. Neutralisani ostatak pokupiti utovarivaem i odloZiti u
namenski kontejner. Zavrsiti CiSCenje sa obilnim kvasSenjem ostataka, ¢ime c¢e se
koncentracija oboriti ispod MDK vrednosti. Tako nakvaSeni ostaci se mogu ispustiti u
kanalizaciju

Rukovanje i skladistenje

Skladistiti na suvom, tamnom i hladnom, dobro ventiliranom prostoru. Odrzavati konstantnu
temperaturu ispod 24 °C zato Sto promene u temperaturi mogu izazvati oksidaciju
supstance.

Originalna pakovanja moraju biti hermeti¢ki zatvorena, obezbedena od oSteéenja. Prilikom
manipulacije sa supstancom nositi odgovarajuce zastitno odelo, obuéu i opremu. Izbegavati
udisanje praSine. Skladistiti odvojeno od inkopatibilnih supstanci. Kontakt sa vlagom ili
vodom moze dovesti do burne reakcije.
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e Ukoliko se na povrsini supstance pojavi Zuto-braon feri sulrat, supstanca je
neupotrebljiva i ne sme se koristiti!

Tabela 111.10.1.k_Fizi¢ko-hemijske osobine ferosulfata

Br. | Osobina Veli€¢ina Napomena
1. | Molekulska masa 151.9+H-0 279 za FeSO4*7H20
2. | Temperatura topljenja °C 57 Na 57 °C gubi vodu.
3. | Temperatura kljuéanja °C > 300 Na poviSenim

temperaturama dolazi do
samorazlaganja.

4. | Temperatura zapaljivosti °C Ne. Nije zapaljiv.

5. | Temperatura paljenja°C Ne. Nije zapaljiv.

6. | MeSanje sa vodom 48.6 g/100 g Na 50 °C

7. | Maksimalno dozvoljena 1 mg/m3

koncentracija

8. | Gustina (kg/ m?) 1900

9. | Granice eksplozivnosti : Ne. Nije eksplozivan.

10. | Toksi¢nost 2 Skala je od 0 do 4 pri
Zapaljivost 0 ¢emu je 4 najopasnije
Reaktivnost 0 a 0 najmanje opasno.

ToksikoloSke informacije

Toksi¢na, korozivha supstanca. MoZe se apsorbovati preko koZe. Veoma opasno dejstvo u
slu€aju direktnog kontakta. Karcinogena, mutagena supstanca, negativni efekti na
reproduktivnu sposobnost.

EkoloSke informacije

Supstanca se ne smatra toksi€énom po zZivotnu sredinu ali moZe podsticati eutrofikaciju.
Eutrofikacija predstavlja povecanje koncentracije hemijskih hranljivih materija u ekosistemu
do nivoa koji povecava primarnu produktivnost ekosistema. Obi¢no se javlja kao posledica
ispustanja fekalne kanalizacije, kiSne kanalizacije, kao i kiSnice koja ispira zemljiiSte bogato
veStackim dubrivom. Eutrofikacija obi¢no ima za posledicu preterani razvoj vodenih biljaka i
procesa truljenja. Zavisno od stepena eutrofikacije, doc¢i¢e do negativnih efekata po okolinu
kao Sto su anoksija, ozbiljno redukovanje kvaliteta vode, a mogu se pojaviti sasvim nove
vrste riba i zivotinjske populacije.

Flokulacija je proces za uklanjanje koloida iz suspenzije u formi ljuspica, razlikuje se od
taloZenja zato Sto su koloidi nisu rastvoreni nego suspendovani u rastvoru.

NATRIJUM HIPOHLORIT (NaOCl)

Masovno se koristi u hemijskoj, tekstilnoj i farmaceutskoj industriji, poljoprivredi, proizvodniji
boja, stakla, papira. Koristi se kao sredstvo za beljenje, dezinfekciju i pre€iSéavanje vode
(ponekad se dodaje u industrijske otpadne vode za odstranjivanje mirisa). NeutraliSe
sumporvodoniéni gas (SH) i amonijak. Takode se koristi za detoksikaciju cijanidnih kupatila
u metalnoj industriji. Spre€ava rast i razvoj algi i Skoljki u kolonama za hladenje.

OpSte opasnosti

Otrovna bistra bledozuta te¢nost bez mirisa, sa nagrizaju¢im dejstvom. Hlorni miris potice
od hlora koji nastaje razlaganjem supstance. Nije kancerogen. Akutno toksi¢no i korozivno
dejstvo imaju isparenja, magle i te€nosti, posebno ako je pomeSan sa amonijakom. Ingestija
moze dovesti do trovanja. Veoma jako oksidaciono sredstvo, reakcije mogu izazvati pozar.
U kontaktu sa kiselinama i pod uticajem svetlosti emituje otrovne korozivne gasove Kkoiji
sadrze hlor. Vodeni rastvor je jako alkalan, burno reaguje sa kiselinama. Reaguje sa
mnogim metalima.
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¢ Korozivno dejstvo. Jako oksidaciono sredstvo.

¢ |zaziva iritaciju koze i opekotine. lzaziva ireverzibilna osteCenja respiratornog

! sistema.

¢ HroniCna ekspozicija izaziva methemoglobinemiju, cijanozu, ubrzan rad srca,
nesvesticu a u teZim slu€ajevima i smrt.

Mere prve pomoci

Na normalnim temperaturama ne postoji opasnost od inhalacije. Osoblje se moze
kontaminirati inhalacijom aerosola. |zbegavati udisanje pare i direktan kontakt preko koZze.
MoZe se apsorbovati preko koZe ili ingestijom. Ima korozivno-nagrizaju¢e dejstvo. Izneti na
svez vazduh. Inhalacija izaziva iritaciju respiratornog trakta.
Skinuti kontaminiranu odeéu. Mesta kontakta obilno ispirati vodom. Izaziva crvenilo koze,
iritaciju, opekotine i pucanje koze. O¢i ispirati min. 15 minuta sa povremenim podizanjem
kapaka uz pomeranje oka.
Ingestija razblaZzenog natrijum hipohlorita izaziva blagu iritaciju stomaka. Ingestija vecih
koli¢ina ili koncentrovane supstance kao posledicu ima nagrizajuc¢e dejstvo na tkivo, izaziva
abdominalne bolove, mucninu, povracanje, kolaps cirkulacije, komu i smrt ukoliko se
proguta vecéa koli¢ina. Obilno ispirati usta. Piti Sto vece koli¢ine vode ako je povredeni u
svesnom stanju. Ne izazivati povra¢anje. Obezbediti $to pre medicinsku pomoé¢. Ne davati
bilo kakve lekove, sodu bikarbonu ili kiseline kao antidot.
Pre poziva medicinskog osoblja za pomo¢, prema mogucnosti utvrditi sledece Cinjenice:

- Pacijentove godine, opSte stanje, pribliznu tezinu;

- Naziv supstance kojom je otrovan;

- Vreme koje je bio izloZzen supstanci;

- Koli¢ina koja je progutana.

Pri hroni¢noj ekspoziciji, iritiraju¢i efekti su proporcionalni koncentraciji rastvora i vremenu
ekspozicije. ProduZena ekspozicija vodi do konstantne iritacije ociju i grla, dermatitisa i
povecane osetljivosti koze. OpSte stanje se moze joS viSe pogorsati u kombinaciji sa ranijim
bolestima kao Sto su astma, ili druge respiratorne bolesti.

Mere zaStite od pozZara, podesna sredstva za gaSenje

Ne gori. Na poviSenim temperaturama se oslobada kiseonik koji ¢e dodatno podsticati
gorenje okolnih pozara. U pozaru se moze se stvoriti elementarni hlor. Reaguje sa mnogim
zapaljivim i redukcionim supstancama Sto moze izazvati pozar ili eksploziju. Gasiti podesnim
sredstvima za gaSenje pozara u okolini. Prilikom gaSenja obavezno noSenje izolacionog
odela i izolacionog aparata. Za gaSenje koristiti vodenu maglu, prah, CO,, alkoholnu penu.
Rasprseni vodeni mlaz koristiti za hladenje posuda zahvacenih plamenom.

Mere u slu¢aju akcidentnog ispustanja

Manja prosipanja posuti materijalom za apsorbovanje (suvi pesak, zemlja). Ne Koristiti
zapaljivi materijal (npr. piljevinu). Tako natopljen materijal skupiti i zatvoriti u odgovarajuce
posude. Povrsinu zatim oprati obilnom koli¢inom vode.

o Ne koristiti piljevinu kao apsorpciono sredstvo!
! o Ne Kkoristiti sulfate i bisulfate za neutralizaciju! Koristiti natrijum sulfit, bisulfit ili
tiosulfat.

Ne dozvoliti prosipanje u kanalizaciju i vodotokove. Vecu koli€inu prosute tecnosti po
mogucénosti pokupiti u odgovaraju¢e posude sa vakuum pumpama. Ostatak neutralisati i
oprati sa obilnim koli¢inama vode. Prosuti materijal neutralisati natrijum sulfitom, bisulfitom ili
tiosulfatom. Spreciti kontaminaciju zemljista.

Obezbediti dodatnu ventilaciju prostora. Ukloniti sve izvore paljenja. Nositi odgovarajucu
zaStitnu opremu. Evakuisati svo nepotrebno osoblje.
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Rukovanje i skladistenje

Natrijum hipohlorit je nestabilan. Duzim stajanjem postaje neaktivan, posto prelazi u natrijum
hlorat. U kontaktu sa vazduhom lagano oslobada hlor. Razlaganje se ubrzava sa porastom
temperature.

Skladistiti u temperaturnom opsegu od 15 do 21 °C, po mogucstvu na najnizoj mogucoj
temperaturi ali spreciti moguénost smrzavanja. Skladistiti iskljuivo u originalnoj hermeticki
zatvorenoj ambalazi, na hladnom i tamnom mestu. Skladistiti u skladu sa uputstvom
proizvodaca (pojedini proizvodaci savetuju jednom nedeljno otvaranje ili otvaranje ventila
posuda ako postoje, radi oslobadanja pritiska). Vodeni rastvor 7 do 15 % moZe stojati u
skladiStu do 6 meseci na temperaturi od 15 °C.

Obezbediti kvalitetnu ventilaciju. 1zbegavati smrzavanje. Izbegavati dodir sa inkopatibilnim
materijalima (kiseline, amonijak, metali, organski materijali, prehrambeni artikli, sapuni,
ultravioletna svetlost). MeSanjem sa drugim jedinjenjima se stvaraju hlorna jedinjenja.
Prostorija za skladiStenje mora imati kiselootporni pod. Zabranjeno je skladiStenje u
prostoriji koja ima drveni pod.

MeSanje sa amonijakom izaziva emitovanje toksi¢nih gasova koji izazivaju gusenje i ozbiljne
probleme sa disanjem.

Tabela 111.10.1.1_Fizi¢ko-hemijske osobinenatrijum hipohlorita

Br. | Osobina Veli€ina Napomena
1. Molekulska masa 74.44
2. | Temperatura toplienja °C -6 5 % rastvor.
3. Temperatura klju¢anja °C - Na 40 °C pocetak sporog
razlaganja.
4, Temperatura zapaljivosti °C Ne.
5. | Temperatura paljenja °C Ne.
6. pH: 9-11 5-15% rastvor
7. MeSanje sa vodom 100 % Na 0 °C
8. Gustina (voda =1) 1.1 5.5 % rastvor, pH =11
1.15 8 % rastvor
1.21 14 % rastvor
9. Napon pare (mmHg) 17.5 Na 20 °C
10. | Granice eksplozivnosti: Ne.
11. | Maksimalno dozvoljena 0.5 ppm TWA
koncentracija 2 mg/m?®
12. | Klasa opasnosti: DxV
13. | Toplotna mo¢ (MJ/kg) -
14. | Osetljivost po mirisu
15. | Toksi¢nost 2 Skala je od 0 do 4 pri
Zapaljivost 0 ¢emu je 4 najopasnije
Reaktivnost 1 a 0 najmanje opasno.

EkoloSke informacije

LC50 = 0,01 do 0,1 mg aktivhog hlora po litru za pojedine vodene organizme.

Supstanca je Stetna za vodene organizme. Nije postojan (perzistentan). Nije sklon
bioakumulativnosti. Manja prosipanja posuti materijalom za apsorbovanje (suvi pesak). Ne
koristiti zapaljivi materijal (npr. piljevinu). Tako natopljen materijal skupiti i zatvoriti u
odgovarajuce posude. PovrSinu zatim oprati obilnom koli¢inom vode. Ne dozvoliti prosipanje
u kanalizaciju i vodotokove.

Vecée koli¢ine vode (npr. iz sistema za grejanje i hladenje) tretirane sa NaOCI se moraju pre
ispustanja ohladiti, obzirom da topla voda ima nizak sadrzaj kiseonika, $to povoljno uti¢e na
razvoj algi, povecava mortalitet riba i smanjuje vodeni biodiverzitet.

U koncentracijama od 0,375 mg/l deluje inhibiraju¢e na aktivnost mulja u postrojenjima za
prec€iS¢avanje otpadnih voda.
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FIZICKO-HEMIJSKE KARAKTERISTIKE INDUSTRIJSKIH ULJA

HIDRAULICNA ULJA — Hidraulik DHV

Hidraulik DHV, je hidraulicno ulje visokog indeksa viskoznosti, hidrolitiCke i hemijske
stabilnosti, sa odlicnim antihabajuéim svojstvima. Radi se u viSe viskozitetnih gradacija, ima
vrlo Siroku primenu. Koristi se pre svega, u hidrauli¢nim sistemima koji rade u uslovima
velikih temperaturskih promena i visokih pritisaka. Kako mu se viskozitet malo menja sa
temperaturom, radni pritisci se vrlo brzu postiZu. Primenjuje se u hidrauli¢nim sistemima koji
rade na otvorenom prostoru, a Cije se radne temperature kre¢u od 80 -100 °C.

REDUKTORSKA ULJA - KOMPAUND ASP

KOMPAUND ASP je visoko kvalitetno ulje sa EP aditivima za industrijske zupcaste
prenosnike, koji rade u oblasti temperatura od -15 °C do 120 °C. Radi se u viSe viskozitetnih
gradacija. Upotrebljava se za podmazivanje visoko optereéenih leZaja, industrijskih
reduktora svih vrsta ozubljenja i optereéenja, kao i puznih reduktora.

MORGOIL ULJA

MORGOIL ULJE MRB lezaje je specijalno cirkulaciono ulje koje se odlikuje efikasnim
izdvajanjem vode. Radi se u viSe viskozitetnih gradacija. Koristi se za podmazivanje Morgoil
leZaja, koji su konstrukcioni delovi valjaoni¢kih stanova toplih i hladnih valjaonica.

Prikladni su za podmazivanje Demag lezaja, MORGAN CON.CO. reduktora, centrifugalnih
pumpi i sli¢nih uredaja, kao i svih sistema gde se oekuje prisustvo vode.
KOMPRESORSKA ULJA

KOMPRESOL V se koristi za podmazivanje klipnih i rotacionih vazdusnih kompresora sa
izlaznom temperaturom vazduha od 220 °C. Ima minimalnu tendenciju ka stvaranju koksnih
naslaga. MoZe se koristiti u odgovarajué¢im gradacijama i za podmazivanje vakum pumpi.

KOMPRESOL VB je ulje za vazdusne kompresore koje je namenjeno za podmazivanje svih
vrsta kompresora namenjenih za komprimovanje, kako vazduha, tako i drugih gasova.

Zbog dobrih antihabajuc¢ih osobina i visoke termicke stabilnosti, posebno je pogodno za
podmazivanje kompresora i pod najtezim uslovima rada.

Tabela br.l11.10.1.m_Karakteristike industrijskih ulja

Veli€ina Hidraulicna | Reduktorska Morgoil Kompresorska
Viskozitet, mm?/s na 40°C 31-41 97 - 300 200 - 430 63 -110
Viskozitet, mm?2/s na 100°C 6-7 10-21 16-25 8-11
Indeks viskoznosti 130 95-90 80 95
Tacka paljenja, °C 180 - 200 200 - 230 225 - 240 200 - 210
Tacka stinjavanja °C -30do-35 -20 do -12 -12 do -8 -20 do -18

ADITIVI

Aditivi su sredstva koja unose pozitivhe osobine ili pobljSavaju ve¢ postojece karakteristike
maziva. To su sintetiCke supstance koje utiCu na osobine baznih ulja kao: nisko-
temperaturne, viskozno-temperaturne, ili pak doprinose da ulja dobiju osoobine koje dotad
nisu posedovala: sklonost ka nastajanju emulzije, antikorozivna svojstva, poboljSanje
otpornosti ulja na opterecenje itd.

U industriji se primenjuju specificne grupe aditiva: aditivi protiv troSenja, EP aditivi,
emulgatori, aditivi protiv rde i korozije, polarni aditivi itd.
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Aditivi za ekstremno visoke pritiske ( Extreme pressure - EP )

Hidrodinamic¢ko podmazivanje prelazi u grani¢no prilikom kontakta vrhova kliznih plo€a koje
su izlozene visokim opterecenjima, Sto utiCe na povecanje temperature. To izaziva
medusobno svarivanje povrsinskih neravnina kliznih plo€a, pa dolazi do troSenja. U takvim
sluajevima EP aditivi formiraju neorganske supstance na metalnim kliznim povrSinama i
spreCavaju trosenje metalnih povrsina.
Prema klasifikaciji materijala i roba prema ponaSanju u pozaru JUS. Z. CO. 005. industrijska
ulja spadaju u grupu Fx Il - IVB §to znadi:

- da su materije koje direktno ili indirektno mogu uéestvovati u procesu sagorevanja i to

odavanjem toplote sagorevanja.
- da spadaju u zapaljive i sagorive materije Cije su temperature paljenja od 93°C.
- da spadaju u materije koje su u te€nom agregatnom stanju.

Kako se radi o sistemima koji su automatizovani, direktan uticaj radnika na izazivanje
akcidentnih situacija je isklju¢en. Indirektan uticaj se moZe ostvariti ne poStovanjem
propisanih procedura i mera pri odrzavanju merno - regulacione i komandne opreme
sistema.

OpSta opasnost

Primena identifikacije od opasnosti od udesa se primenjuje u postupku projektovanja i u
toku rada instalacija. Projektnim reSenjima su predvidene sve tehni¢ke mere za bezbedan
rad postrojenja. Postrojenje je izgradeno u skladu sa projektom predvidenim redenjima $to
je dokazano na tehni¢kom prijemu objekta. Funkcionalnost i bezbedna eksploatacija opreme
je dokazana viSegodiSnjim radom bez vecih incidenata.

Primena identifikacije opasnosti se sprovodi u toku svakodnevnih radnih aktivnosti. Redovni
remonti opreme se vrde u skladu sa predvidenim planom. Bez kvalitetnog remonta je
nemoguce organizovati kontinualnu proizvodnju u trosmenskom radu.

Mere zaStite od pozara.

Potpuno su primenjene na svim objektima ugradnjom spoljasSnje i unutrasSnje hidrantske
mreze kao i sistemima za dojavu i detekciju pozara. Preduzece poseduje dokumentaciju
overenu od strane opstinskog sekretarijata MUP-a, koja je priloZena u tekstualnom prilogu.

Mere vezane za bezbednost i zdravlje na radu.

Sprovode se u kontinuitetu prema procedurama definisanim od strane proizvodac¢a opreme i
uz kontrolu nadleznih inspekcijskih organa. Ispitivanja mikroklimatskih uslova kao i prisustva
hemijskih Stetnosti u radnim prostorijama se vrSe periodi€no u skladu sa odredbama
odgovarajucih propisa. Ispitivanja mas$ina i elektroinstalacija se takode vrse periodi¢no u
skladu sa odredbama odgovarajucih propisa.

Mere vezane za zaStitu Zivotne sredine.

Sprovode se u kontinuitetu, u skladu sa odgovarajuéim odredbama sistema kvaliteta 1ISO
14000. Hemikalije koje se koriste u proizvodnji same po sebi predstavljaju odredenu
opasnost koja je specifiCna i zavisi isklju¢ivo od njihove prirode. Hemikalije koje su
deklarisane kao opasne materije predstavljaju posebnu opasnost i zahtevaju posebnu
proceduru za rukovanje, skladistenje i upotrebu. Osoblje koje je na svojim radnim mestima u
direktnom kontaktu sa hemikalijama je detaljno obu¢eno za manipulaciju i upoznato je sa
specificnim opasnostima koje im preti. Osoblje je takode opremljeno kvalitetnom zastitnom
odecom, obuéom i li€nim zastitnim sredstvima.
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GASOVI POD PRITISKOM U BOCAMA

Tehnicki gasovi se isporu€uju do mesta upotrebe u atestiranim bocama. Boce su po pitanju
konstrukcije, dimenzija i opremljenosti, uglavhom standardizovane na evropskom nivou.
Svaka boca poseduje ventil sa kojim se vrSi ispuStanje gasa iz boce. Servisiranje ovog
ventila vrsi iskljuCivo proizvodac¢ boce ili isporuCilac gasa. Sa bo¢ne strane se nalazi
sigurnosna kapa sa navojem, koja se skida a na njeno mesto se montira crevo za
povezivanje sa potroSacem.

Da bi se razlikovale boce sa zapaljivim i nezapaljivim gasovima, koriste se izmedu ostalog i
razli¢iti navoji. Kod boca sa nezapaljivim gasovima, odvrtanje kape se vrSi u levu stranu a
zavrtanje u desnu stranu (koristi se desni navoj). Kod boca sa zapaljivim gasovima,
postupak je suprotan: odvrtanje se vrSi u desnu stranu a zavrtanje u levu (levi navoj).
Primenom ovog resenja je izbegnuta moguénost pogrednog povezivanja cevovoda.

OpsSte napomene za koriséenje gasova u bocama

¢ Metalni ormari moraju biti odrZzavani na zadovoljavajuéi Ventil na boci nakon povezivanja
potpuno otvoriti, a zatim to€ak ventila vratiti pola kruga unazad.

e Pojedine vrste boca imaju ugradene sigurnosne uredaje u vidu sigurnosnog ventila,
rasprskavajuceg diska ili automatski ispustaju sadrzaj boce u okolinu ako se temperatura
poveca iznad dozvoljene. Ovi uredaiji sluze za sprecavanje eksplozije boca.

¢ Vecim potroSa¢ima se na zahtev mogu isporucivati baterije boca povezane na posebnim
lezistima (soSkama) na paletama, ili su baterijski formirane kao MEGC kontejner. Boce
koje su montirane na posebnim leziStima se ne smeju vaditi i demontirati. Na slici je
prikazan MEGC kontejner sa bocama kiseonika.

e Zabranjeno je menjati oznake, boju boce i vrSiti intervencije na ventilu.

o Ukoliko je boca oste¢ena ili je bila u pozaru, obavestiti dobavljata. Boca se ne sme
popravljati.

e Zabranjeno je samovoljno meSanje gasova u bocama.

¢ Boce kojima je istekao rok upotrebe se ne smeju bacati na otpad nego se moraju vratiti

dobavljacu.
e Identifikacija gasa u bocama se vrSi na osnovu oznaka i boje boce, kako je opisano u
ranijem tekstu. Ne primati na koriS¢enje boce koje nisu propisno obeleZzene ili je

nemoguce identifikovati koji se gas nalazi u bocama.

¢ Ukoliko se prevozi vise od 4 boce bilo kog gasa, ili se prevozi bilo koja koli¢ina otrovnog
gasa, prevoz se vrsi u skladu sa ADR propisima.

e Boce se u tovarnom prostoru moraju osigurati od pomeranja.

¢ Boce acetilena i propana se prevoze iskljucivo u vertikalnom poloZaju.

Razdvajanje boca

Razdvajanje boca se vrdi grupisanjem u posebne sekcije. Takode se vrsi razdvajanje punih
od praznih boca iste vrste gasova. TNG (propan-butan) se mora skladistiti na rastojanju od
min.3m od drugih vrsta gasova. Razli€ite vrste boca je najbolje razdvojiti poZarnim zidovima.
Toksiéni i korozivni gasovi moraju biti udaljeni od drugih vrsta gasova najmanje 1 metar.
Koristiti iskljuivo odgovarajuée regulatore pritiska. Kod instalacija kiseonika, vodonika,
acetilena i TNG, Kkoristiti uredaje koji spreavaju povrat plamena. Cevovodi za gasove
moraju biti obojeni u skladu sa standardom EN559 na sledeéi nadin:

- Plavo — kiseonik;

- Crveno — acetilen ili vodonik;

- NarandZasto — TNG;

- Crno — inertni gasovi (npr. azot).

Ispustanje gasa se moze pojaviti na bilo kojem delu instalacije. Najée3¢a pojava ispustanja
gasa je na spojnim mestima kao Sto su prirubnice. Zbog toga je bitno da se instalacije
proveravaju na nepropusnost pomocu odgovarajuéeg podesnog sredstva (pena,
sapunjava voda i dr.).

| ! | e Sapunjava voda nije podesno sredstvo za ispitivanje instalacija kiseonika. |
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Ukoliko se na odredenom mestu konstatuje ispustanje gasa, deo instalacije se zatvara,
prazni i tek nakon praznjenja se vrSi sanacija. Mesta provere se moraju obrisati suvim
krpama.
Boce se moraju nalaziti na dobro ventiliranim mestima. Prisustvo kvalitetne ventilacije
umanjuje rizike koji se mogu pojaviti kod koris¢enja tehnickih gasova. Rizici se mogu opisati
na sledeci nacin:

- Prevelika koncentracija kiseonika;

- Nedostatak kiseonika;

- Akumuliranje zapaljivih gasova;

- Akumuliranje produkata sagorevanja ili varenja;

- Buka;

- Pozar.

Vazduh sadrzi 21 % kiseonika. Kiseonik ne gori ali u njegovom prisustvu mnoge materije
burno sagorevaju, narocito u atmosferi bogatoj kiseonikom. Povec¢anje koncentracije
kiseonika za samo nekoliko procenata u odnosu na normalnu, zna¢ajno povecava rizik od
pozara. Moguce je i spontano paljenje pojedinih materijala.

U postupku varenja se emituje dim koji poti€e od oksida metala koji se vari. Takode se
emituju azotni oksidi, ozon, oksidi ugljenika i druga jedinjenja koja zavise od postupka
varenja. Narocito voditi racuna kod varenja obojenih ili galvanizovanih povrSina. Ukoliko se
varenje vrSi u zatvorenom prostoru, mora se obezbediti kvalitetna lokalna ventilacija.

Mere u slu¢aju pozara

Boce gasova koje su zahvacene pozarom mogu eksplodirati. Ukoliko su boce zahvaéene
pozarom, moraju se preduzeti slede¢e mere:

- Evakuisati prostor u okolini od 100 m.

- Obavestiti vatrogasce.

- Obavestiti sve prisutne na rastojanju od 100 do 300 m da se sklone u zaklonjen prostor.

- Instalacija zapaljivih gasova zahvacena poZarom se moze ugasiti zatvaranjem ventila,
ukoliko je to moguce.

- Pozare gasiti iz zaklona, koristeci obilne koli¢ine vode.

- Kada vatrogasci dodu na mesto poZara, obavestiti ih o broju boca koje su zahvacene
pozarom kao i o vrsti gasa koji se nalazi u bocama.

- Boce koje nisu zahvacene plamenom odneti na sigurno mesto. Proveriti da li je ventil na
bocama zatvoren.

- Cak i kada je vatra ugasena, boce koje su bile zahvaéene plamenom mogu naknadno
eksplodirati. Ovo se narocito odnosi na boce sa acetiienom. Sa acetilenskim bocama se
mora postupati na poseban nacin.

- Ukoliko je sadrzaj boce zahvaéene plamenom nepoznat (npr. oStec¢ene oznake),
postupati kao da je u pitanju acetilenska boca.

- Hladiti boce sve dok ne prestane izdvajanje pare sa povrSine boca.

- Nakon hladenja, ukloniti boce na sigurno mesto i obavestiti dobavljac¢a.

Acetilenske boce

¢ Ne prilaziti bocama i ne pomerati boce.

¢ Polivati vodom boce iz zaklonjenog sigurnog mesta najmanje sat vremena nakon gasSenja
pozara. Ne koristiti snazan mlaz koji moze oboriti slobodnostojece boce.

e Boce povremeno vizuelno kontrolisati. Ukoliko se nakon prestanka polivanja pojavi para
sa povrSine boca, nastaviti sa polivanjem. Kontrolu vrsiti svakih pola sata. Prestati sa
polivanjem ako se ne izdvaja para.

e Kada se para prestane izdvajati, proveriti da li je zid boce vlaZzan. Ako se zidovi boce brzo
suSe, nastaviti sa polivanjem joS pola sata. Ponavljati postupak dok zid boce nakon
polivanja ne ostane vlazan. Posebno obratiti paznju na boce u sredini baterije. Na slici je
prikazan MEGC kontejner sa bocama acetilena.

¢ Nakon zavrSetka postupka hladenja, moze se pri¢i boci. Proveriti dodirom da li je boca
topla. Ukoliko jeste, zalivati vodom joS pola sata.
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¢ Ukoliko je u vremenskom periodu od sat vremena boca hladna na dodir, kompletna boca
se paZzljivo potapa u vodu vodeci raCuna da se ne udari u toku manipulacije. Boca ostaje
potopljena u vodi 12 sati.

¢ Dobavlja€ se obavestava o akcidentu. Nakon opisanog postupka dobavlja¢ preuzima bocu
i prazni je u svom pogonu.

¢ Ventil na boci nikad ne otvarati viSe od tri kruga.

e Ukoliko je boca prevozena u horizontalnom poloZaju, pre upotrebe boce drzati je u
vertikalnom poloZaju najmanje 12 sati, Cime ¢e se obezbediti optimalno koriséenje gasa iz
boce.

¢ Ne transportovati boce koje ispustaju gas.

e Istovariti vozilo Sto pre nakon dolaska na odrediSte. Zabranjeno je skladiStenje boca u
tovarnom prostoru vozila.

¢ Ukoliko u toku transporta posumnjate da boce ispustaju gas, odmah zaustaviti vozilo, zvati
dobavljaca i obavestiti vatrogasnu brigadu i policiju.

¢ Nesrece koje se obi¢no deSavaju na bocama su uglavnom uzrokovane ljudskom greSkom
i mogu se izbedi.

¢ Ne dozvoliti prekomerno zagrevanje boca. Zagrevanje je uzrok slabljenju zida cilindra.
Pazljivo rukovati sa plamenikom za varenije.

¢ Ne stavljati teSke predmete na boce.

e Boce drzati daleko od izvora toplote, otvorenog plamena ili alata koji varnici.

¢ Podmazivanje ventila na bocama je potpuno nepotrebno i veoma opasno, narocito kod
boca sa kiseonikom, koji burno i eksplozivno reaguje sa masnoc¢ama. Normalno
zamascena koZa ne predstavlja opasnost ali je ipak potrebno preduzeti odgovarajucée
mere predostroznosti.

e Spojna mesta ocistiti od masnoca i prljavstine, poSto mogu biti uzrok ispustanja gasa.

e Obavezno nositi zastitne naocare.

¢ Izbegavati upotrebu preterano dugackih creva.

e Nakon zavrSetka rada, obavezno zatvoriti ventil na boci.

e Praznu bocu odmah demontirati sa instalacije. Ne drzati prazne boce priklju¢ene na
intalaciju.

e Oprezno raditi sa bocama vodonika. Plamen vodonika je neprimetan ili se jedva moze
primetiti.
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10.2 Procenarizika u okolini

Analiza povredivosti obuhvata:

® odredivanje moguceg nivoa udesa;
®© procenu Sirine povredive zone;
©® identifikaciju povredivih objekata.

Prikaz moguceg razvoja dogadaja

1. Posledice emisije, vatrenog mlaza i eksplozije gasa iz havarisanog ulaznog cevovoda;
Posledice pozara razlivenog mineralnog ulja na bazi ulazne pretpostavke; Posledice
disperzije razlivenog vodonik peroksida na bazi ulazne pretpostavke; posledice eksplozije
boce acetilena kao najgori verovatni slu¢ajevi (kategorija 1).

2. Vatreni mlaz, eksplozija oblaka pare (UVCE) ili disperzija ukoliko se ne dogodi
eksplozija, kao najgori moguéi slucajevi (kategorija 2). Pretpostavka na bazi emisije od
protoka u cevovodu prec¢nika 2,5 cm, trenutno ili odloZzeno paljenje u roku od 10 minuta.

3. Vatreni mlaz, vatrena lopta (UVCE) ili disperzija manje koli¢ine emitovane supstance
usled havarije na crevu za pretakanje ili na osteéenju cevovoda pre¢nika 50 mm, ukoliko
ne dode do paljenja, na bazi koli¢ine od 0,1 % u roku od jedne minute (kategorija 3, realno
mogu¢ dogadaj).

Ispustanje toksic¢nih supstanci

Oblak pare

Dvofazni model ispustanja (para-aerosol)
Dvofazni model ispusStanja (para-te¢nost)
PovrsSinsko isparavanije.

Rizik od poZara i toplotne radijacije:

Pozari

Pozar oblaka pare
Vatreni mlaz
Vatrene lopte

Rizik od eksplozije:

o Eksplozija oblaka pare
o Udarni efekti

Kriticna mesta kod kojih postoji opasnost od hemijskog udesa:

¢ Instalacije opasnih materija;

¢ Instalacije zemnog gasa;

¢ Posledice pozara unutar pogona na bilo kojem mestu na kojem se koriste hidrauli¢na
ulja ili druge vrste ulja;

e Boce sa tehni¢kim gasovima;

e Svi prirubni¢ki spojevi zapornih, mernih, redukcionih i sigurnosnih elemenata;

e Mesta na kojima se vrsi pretakanje;

o Nadzemni i podzemni rezervoari, bazeni i posude;

e Svi trajni, primarni i sekundarni izvori opasnosti definisani standardima iz
protiveksplozivne zastite.

Kod navedenih instalacija i postoji opasnost od havarija manjeg obima, kao Sto je lagano
isticanje fluida na prirubnicama i emisije u okolni prostor, do trenutnog isticanja vece koli¢ine
fluida iz npr. polomljenog cevovoda ili prodora na rezervoaru. Procena koli¢ine emitovane
supstance je izvrSena u skladu sa preporukama EPA i data je u proraCunskom delu.
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Tabela I11.10.2.a_Emisije fluida koji imaju karakteristike opasnih materija

Br. | Emisija gasova i ¢estica. Mesto u fabrici
1 Emisija gasova i Cestica iz dimnjaka, cevi | Dimjaci, odusni ventili na instalacijama
" | ili taCkastih izvora zemnog gasa i opasnih materija.
Emisija praSine iz transportnih tokova sa
2. . - Ne.
otvorenih povrsina.
Emisija fluida sa prirubnickih ili sliénih : . .
. . Spojna mesta cevovoda na instalacijama
3. | spojeva cevovoda usled havarije na ; -
opasnih materija.
cevovodu.
4 Konynualno i trenutno ispustanje fluida iz Rezervoari ili bazeni fluida.
odusSaka.
Kontinualno i trenutno ispustanje fluida iz - -
5. S Rezervoari ili bazeni fluida.
cevi koja je povezana sa rezervoarom.
PauSalna procena u skladu sa
6. | ViSestruki izvori gubitaka fluida ili praSine. "”.te“J“”?'ma 2 Iltveraturr_uh podataka,
koja zavisi od sloZzenosti posmatrane
instalacije.
7 Emisija iz otvora na opremi kratkotrajnog | Vrednost emisije se usvaja u skladu sa
| tipa. kriterijumima EPA.
Isparavanje sa povrsine zastitnog
8. | Isparavanje sa povrsSina. _b_a_zena u slycaju |s_t|canja |z rezervoara,
ili isparavanje sa bilo kakve ogranicene ili
neogranic¢ene povrsine
Kontinualna emisija dvofazne zasi¢ene
9 teCnosti iz rezervoara pod prltl_skom ili bilo Rezervoari fluida
kakve posude u kojoj se nalazi opasna
materija.
Trenutna emisija dvofazne zasicene Do
10. N e ”» Rezervoari fluida
te€nosti iz rezervoara pod pritiskom.
Kontinualna i trenutna emisija dvofazne
11 pothladene te¢nosti iz rezervoara pod Eluidi
" | pritiskom ili bilo kakve posude u kojoj se '
nalazi opasna materija.
Manje koli¢ine zapaljivih teCnosti koje se
12 Kontinualno i trenutno ispustanje lako uglavhom koriste za pranje delova,
" | isparljivih te€nosti posledice su zanemarljive i nece se
razmatrati.
13. antlnu_alno ispustanje tesko isparljivih Reduktorska i ostala ulja.
teCnosti
14. Trvenutn_o ispustanje tesko isparljivih Reduktorska i ostala ulja.
teCnosti
15. | Eksplozija rezervoara Ne.
16. | Eksplozija oblaka gasa ili pare Zemni gas
17. | Emisija produkata pozara Na bazi PAH.
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Procena Sirine povredive zone

Tabela 111.10.2.b_Procena Sirine povredive zone

granica bezbedne zone)

" —
>, S ~o | 2
= c c o =

Karakteristiéne udaljenosti 59 IS Sd| 32 %
£ 8 | 52| 2
o < I
BLEVE UVCE | BLEVE i -
Udarni talas, 8 psi (ruSenje objekata) (m) 171 51 -
Udarni talas 3,5 psi (teSke povrede) (m) 195 63 - -
Udarni talas 1 psi (vibriranje prozora, granica 127
327 - -
bezbedne zone) (m)
Toplotna radijacija, pre¢nik vatrene lopte (m) - 20 - -
Trajanje vatrene lopte (s) - - - -

Tu DuZina vaternog mlaza (m) 9 - -

:=| Toplotna radijacija, 10 kW/m?, smrtonosne 49

5 . 13 - -

S,| posledice za 60 s (m)

2| Toplotna radijacija, 5 kwW/m?, opekotine Il 70

© 19 - -

v | stepena za 60 s (m)

Ttoplotna radijacija, 2 kW/m?, bol u roku od 30 109 i i
60 s (m)
Zona DGE radijus (m) — eksplozivha zona 167 22 - -
Zona 60 % DGE radijus (m) — dZepovi ex. gasa 219 54 - -
Zona 10 % DGE radijus (m) — zona sigurnosti 117
(EX) 592 - -
Disperzija supstance, IDLH (m) 157 82 10 1000
Disperzija supstance, TEEL- 2 375 117 14 3000
Disperzija supstance, TEEL -1 500 117 38 5000
GUBITAK NA OTVORU ZA 10 min
Vatreni mlaz, toplotna radijacija, 10 kW/m?, 10 10 i i
smrtonoshe posledice za 60 s (m) < <
Vatreni mlaz, toplotna radijacija, 5 kW/m?2,
. <10 <10 - -
opekotine 1l stepena za 60 s (M)
Vatreni mlaz, toplotna radijacija, 1 kW/m?2, bol u i i

o Tokuod 60 s (m) <10 <10

© | DuZina vatrenog mlaza (m) - -

5| UVCE udarni talas, 8 psi (ruSenje objekata) - 44 - -

$| UVCE udami talas 3,5 psi (teSke povrede) - 55 - -

E UVCE udarni talas 1 psi (vibriranje prozora, i 97 i i

Zona DGE radijus (m) — eksplozivha zona

Zona 60 % DGE radijus (m) — dZepovi ex. gasa

Zona 10 % DGE radijus (m) — zona sigurnosti
(EX)

Disperzija supstance, IDLH

Disperzija supstance, MDK

Disperzija supstance, MDK

Direktne posledice akcidenata sa ostalim supstancama se ne prostiru van fabrickog kruga.
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Tabela I11.10.2.c_ldentifikacija povredivih objekata

Povredivost
Br. | Objekti Udalje Udarni | Toplotna DGE ERPG-3,2
nost talas radijacija TEEL-3,2
1. Centar grada 2500 - - - -
2. Soliter «zZORKA» 1900 - - - -
3. Gradski park 2800 - - - -
4. Hipodrom 4000 - - - -
5. Gradski stadion 2700 - - - U
6. TrkaliSte 2500 - - - U
7. Bolnica 2360 - - - U
8. Gimnazija, muzej 2500 - - - U
9. Srednja ekonomska Skola 2690 - - - U
10. | Srednja medicinska Skola 2400 - - - U
11. | MAXI market 1380 - - - U
12. | Sportska hala 1270 - - - U
13. | Srednja maSinska Skola 980 - - - U
14, ZORKA__ Obojena 50 7 i 7 Uz
metalurgija

15. | "ZORKA” Boje i lakovi 480 Z - - U,z
16. | "ZORKA" Bubriva 880 - - - U,z
17. | Najblizi stambeni objekti 780 - - - U

Napomena: *Z —Zemni gas, U — mineralno ulje(pozar), A — acetilen; ** Udaljenost u metrima

TIM ZA ODGOVOR NA UDES, SISTEM KOMANDOVANJA | IZVESTAVANJA

Planom za odgovor na vanredne situacije definisana su prava i obaveze Tima i njegovih
¢lanova za pripremu i odgovor na vanredne situacije.
Dat je prikaz strukture Tima sa funkcijama:

e Tehnicki direktor pogona Beli limovi Sabac  Presedavajudi tima tel: 063/109-2625
¢ Rukovodilac pogona proizvodnje Zamenik Presedavajuci tima  tel: 063/323-974
Clanovi Tima:

¢ Rukovodilac odrzavanja tel: 063/371-866
e Zamenik rukovodioca za TJ CPL i ETL tel: 063/680-398
e Zamenik rukovodioca pogona za TJ seCenje i pakovanje tel: 063/107-9649
e Zamenik rukovodioca za TJ MO tel: 063/860-2770
e Zamenik rukovodioca za EO tel: 063/306-134
e MenadZzer bezbednostina radu i IH tel: 063/330-623
e Kordinator ZZS tel: 063/688-261
e Pozvani ¢lanovi Druge osobe u skladu sa statutom

Sistem komandovanja incidentom (ICS)

Efikasni odgovor na havariski incident zahteva organizovan, efikasan i disciplinovan
odgovor u skladu sa mogucnostima odgovaraca.

Sistem za komandovanje incidentima (ICS) obezbeduje okvir komandovanja i kontrole.
Ovaj sistem je fleksibilan u skladu sa intenzitetom havarijskog dogadaja i zadovoljava:
e Obezbeduje strukturu i kordinaciju za menadZment odgovora na havarijsku situaciju
e Sadrzi prrincipe komandovanja, operacija, planiranja, logistike finansije/administracije
¢ Olak$ava koordinaciju izmedu viSe organa

e Bude osnovni, svakodnevni operativni sistem za sve havarijske incidente u fabrici, od
malih incidenata do velikih operacija u kojima u€estvuju vise organa
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Komandovanje incidentom je kompleksan zadtak i pored komandira incidentom, svi &lanovi
Tima za odgovor na vanredne situacije u zavisnosti od obima, imaju svoje specificne
zadatke koji su dati na Slici 111.10.2.a_ Sistem za komandovanje incidentima (ICS).

Slika ll1.10.2.a_Sistem za komandovanje incidentima (ICS)

Da li ima zrtvi ili l[judi
Koji su u opasnosti?

Odmah preduzeti korake Da li postoji rizik po
na spaSavanju i ostecivanje imovine /
zbrinjavanju povredenih strukture?

Ustanoviti MESTO / @

KOMANDOVANJA Da li potoji rizik
INCIDENTOM za ugrozavanje

Zivotne sredine?

Evakuisati sve ljude iz zone
neposredne opasnosti i

ustanoviti perimetar @
"VRUCE ZONE"
Odmah preduzeti korake Ustanoviti MESTO
na spaSavanju i KOMANDOVANJA
zbrinjavanju povredenih INCIDENTOM

1 | "

Da li potoji rizik Preuzeti akcije kako bi se M
Za ugrozavanje zaustavila curenja i
Zivotne sredine? lokalizovala prosipanja

Dekontaminirati
| podistiti

|

Okoncati operaciju i napisati kompletan izvestaj o incidentu

U toku operacije:
1. Obavestavati poslovodu vatrogasaca ili Menadzera Bezbednosti, 0 svemu u vezi sa
situacijom
2. Proceniti potrebu za dodatnim resursima i zatraZiti pomo¢ prema potrebi

Vatrogasna jedinica je koncepcijski postavljena da u odgovoru na vanrednu situaciju pored
gasenja poZzara, vrSi spSavanje ugrozenih ljudskih Zivota, spre€ava Sirenje uticaja na zivotnu
sredinu, pruzanje prve pomoc¢i povredenima i otklanjanja specificnih uticaja na Zzivotnu
sredinu. Vatrogasna jedinica je obu€ena i snabdevena potrebnom opremom za izvrSenje
svih zadataka gore navedenih. Pored obulenosti za gasSenje pozara, vatrogasna jedinica je
obucena za spasavanje iz gasoopasnih zona.
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Osoblje pogona ucestvuje u eliminisanju izvora incidenta i u najvecoj meri na sanaciji
posledica akcidenta. Za sve postupke izvrSena je odgovaraju¢a obuka i neophodna

uvezbavanja po scenariju pojedinih vanrednih situacija.

Obavestavanje o havarijskom dogadaju
Obavestenje o bilo kakvom incidentu ¢e primiti Vatrogasna jedinica, preko telefona, radio

stanice ili automatskog alarma, posle ¢ega se na lice mesta odmah 3$alje odgovarajucéa

ekipa za intervenciju. Razvoj dogadaja na terenu se prenosi telefonskim putem visim
instancama koje trebaju da o dogadaju imaju saznanja u svakom trenutku. ObavesStavanje o

havarijskim dogadajima je dato na Slici 111.10.2.b.

Slika 111.10.2.b_ Obavestavanje o havarijskim dogadajima
Automatski
PP alarm

Ocevidac /
Otkrivaé

Poslovoda
vatrogasaca

Tim za odgovor na
Havarijske situacije

Menadzer
Bezbednosti

. Zastita Zivotne
sredine

Menadzer
Zastite na radu

GM Bezbednosti

H 1
I
I
I
I
I

It

Predsedavajudi,

Tim za odgovor na
Vanredne situacije

Generalni Direktor
"Zelezare
Smederevo"

Clanovi Tima
za odgovor na

Vanredne situacije

Vi$a instanca
"Zelezare
Smederevo"
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SREDSTVA ZA ALARMIRANJE | UZBUNJIVANJE; OPREMA PROTIVPOZARNE
JEDINICE

Mobilna protivpozarna oprema

Proizvodna hala “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. — ogranak Sabac, snabdevena
je sa slede¢om mobilnom protivpoZzarnom opremom tj. PP aparatima:
- Se......2 kom. -So.iiiiiin 49 kom. - Po.uuin, 16 kom.

- Sgo.....1 kom. - CO,/5...47 kom.

UnutrasSnja hidranska mreza

- CO/10...40 kom.

Unutrasnjih zidnih hidranata ima 36 i njihov raspored je dat u Tabeli 111.10.2.d.
Tabela I11.10.2.d_Zidni hidranati u pogonu “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. —

ogranak Sabac

Broj Mesto postavljanja Postrojenje
1 Automehanicari Proizvodna hala
2 Gasna Podstanica Proizvodna hala
3 Zid kod stolara Proizvodna hala
4 Nova kotlarnica Proizvodna hala
5 Nova kotlarnica Proizvodna hala
6 Ekspedicije Proizvodna hala
7 Ekspeditori Proizvodna hala
8 Zid pored pruge Proizvodna hala
9 Zid pored pruge Proizvodna hala
10 Zid pored pruge Proizvodna hala
11 Zid pored pruge Proizvodna hala
12 Zid pored pruge Proizvodna hala
13 Zid pored pruge Proizvodna hala
14 Zid pored pruge Proizvodna hala
15 Zid pored pruge Proizvodna hala
16 Zid pored pruge Proizvodna hala
17 Zid pored pruge Proizvodna hala
18 Stub do labaratorije Proizvodna hala
19 Osa B brzi mlaz Proizvodna hala
20 Osa B do magacionera Proizvodna hala
21 Osa B brzi mlaz Do WC Proizvodna hala
22 Do magacina kalaja Proizvodna hala
23 Bravarska radionica Proizvodna hala
24 Bravarska sprat Proizvodna hala
25 Do vrata skrubera Proizvodna hala
26 Zid iza ravnalice Proizvodna hala
27 Zidiza ETL-a Proizvodna hala
28 Zidiza ETL-a Proizvodna hala
29 Zidiza ETL-a Proizvodna hala
30 Tehnoloska Proizvodna hala
31 TehnoloSka sprat Proizvodna hala
32 Stepeniste elektricari Proizvodna hala
33 ElektriCari sprat Proizvodna hala
34 Elektri¢ari sprat Proizvodna hala
35 Elektri¢ari sprat Proizvodna hala
36 Akumulatorska Proizvodna hala
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Napomena: Staticki pritisak: 3 bara; Dinamicki pritiska: 2,5 bara.

Spoljasnja hidranska mreza

Spoljasnjih hidranata ima 20 i njihov raspored je dat u Tabeli 111.10.2.e.
Precnici priklju¢aka na hidrantima su @ 52 mm i@ 75 mm.

Tabela I11.10.2.e_Spoljni hidranati u krugu fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.o.

— ogranak Sabac

Pritisak o
Br. R - —— Mesto postavljanja Napomena
Staticki | Dinamicki
1 3 2,5 Portirnica l Pijaca voda
Nadzemni
5 4 35 Upravna zgrada - cosak Pijaca voda
Nadzemni
3 4 3,5 Kod nove Kotla_lrnlce Industrijska voda
Nadzemni
4 3 2.5 Do ulaza u Pr0|zqunu halu Industrijska voda
Nadzemni
Do vrata Elektro radionice .
5 3 2,5 - Industrijska voda
Nadzemni
6 3 25 Do stepenica kontr.sfobe ETL-a Industrijska voda
Nadzemni
7 3 2,5 Do Bravarske ra_dlonlce Industrijska voda
Nadzemni
8 3 2,5 Do ulaza na PP. vrata Industrijska voda
Nadzemni
9 3 2,5 Do ulaza na vrata_l CPL-a Industrijska voda
Nadzemni
10 3 2,5 Portlrnlca_z Industrijska voda
Nadzemni
11 3 2.5 Izmedu Otpadnih Voda |_Pr|preme Voda Industrijska voda
Nadzemni
12 3 25 Kod Hanga_ra |I’IdUSFI’IjSka voda
Nadzemni Neispravan
Iza El. Masinske radionice Industrijska voda
13 3 25 ; :
Podzemni Neispravan
14 3 2,5 Susara : Industrijska voda
Nadzemni
15 3 o5 Pored pruge iza hale, prema Savi Industrijska voda
’ Podzemni Neispravan
Pored pruge iza hale, prema Savi Industrijska voda
16 3 25 : :
Podzemni Neispravan
Pored pruge iza hale, prema Savi Industrijska voda
17 3 25 : :
Podzemni Neispravan
18 3 2.5 Pored pruge iza hale,_ prema Savi Industrijska voda
Podzemni
Pored pruge iza hale, prema Savi Industrijska voda
19 3 25 : :
Podzemni Neispravan
Pored pruge iza hale, prema Savi Industrijska voda
20 3 25 : :
Podzemni Neispravan

Pritisak u mrezi je: Staticki p = 3 ili 4 bara;i Dinamicki p = 2,5l 3,5 bara.
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Tabela 111.10.2.f_Raspored Sprinkler instalacija

Br. Postrojenje Br.zong/ ] Sektor gasenja
sektora gasenja
Sprinkler linija 1 Skruber i dimnjak — unutra
Pozarna Sprinkler .
1. | stanicabr. 1 Sprinkler linijja 2 Odsisni kanal prema dekapiranju — unutra
Skruber — — -
Sprinkler linija 3 ngljm kanal prema dekapiranju — ispod i
Sprinkler linija 1 9i?1|3t?;kanal prema kadama i pasivizaciji
Pozarna Sprinkler = Odsisni kanal prema kadama i pasivizaciji
2. | stanica br. 2 Sprinkler linija 2 —iznad P P J
ETL podrum — - P P—T
= o Odsisni kanal prema kadama i pasivizaciji -
Sprinkler linija 3 .
ispod
Tabela 111.10.2.g_Sistemi za automatsku dojavu i gaSenje CO, gasom
S Pozicija L
Zona U javvljaca Kom. javljaca F_uvn_k’cua_l sistema Napomena
pozara 5 i Sticeni prostor
poZara
Termicki detektori 4 | Nakuéistu Automatsko Automatsko
Z1 Iprema centrali nauljivaca aktiviranje iskljucenje
— - — gaSenja sa CO- nauljivaca
7o | Termicki detektori / 4 Na kucistu gasom unutar | (zaustavljanje linije,
prema sali ETL-a nauljivaca nauljivaca. napona i duvaljke)
Z3 / / / Rezerva
Z4 / / / Rezerva
Tabela 111.10.2.h_Adresibilni sistem za automatsku dojavu pozara
Br. Podrugje Tlpjavvljaca Pozmuavjavljaca Napomena
poZara poZara
1 ETL podrﬂgzhldraullka Termicki kabl Na plafonu
2 ETL podrililrgzhldraullka Termicki kabl Na plafonu
TSL 1 podrum hidraulika A
3 ulaz Termicki kabl Na plafonu Autormatsko
4 TSt pod_rum hidraulika Termicki kabl Na plafonu |skaJuc§nJ’<_e
izlaz pripadajucih
- Na kablovskim hidraulika i
5 TSL 1 podrum tunel Termicki kabl regalima proizvodnih
6 TSk2 pOdLLljan; hidraulika Termicki kabl Na plafonu linija
7 TSk2 pOdirZLljg; hidraulika Termicki kabl Na plafonu
8 TSL 2 podrum tunel Termicki kabl Na kablc_vaklm
regalima
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Tabela I11.10.2.i_Lista adresibilnih elemenata, lokacija i opis za “HBIS GROUP Serbia Iron

& Steel* d.0.0. — ogranak Sabac

OF OB asT SN DET-$IFRA DETEKCIJE | LOKACIJA TIP DETEKCIJE

01.02.01 Podrum TSL1 izlazni deo Rucni
01.02.02 Podrum TSL1 ulazni deo Rucni
01.02.93 Po_drum TSL1 'I_'K. PNK Regal Automatski-termicki kabal

01.01.01 — (tunel izmedju ulaznog | izlaznog dela)

Podrum TSL 1 3(1322.04 Podrum TSL1 TK. Hidraulika ulazni Automatski-termicki kabal
9102.95 Podrum TSL1 TK. Hidraulika Automatski-termicki kabal
izlazni deo
0102.06 do 08 Rezerva /
01.03.01 Podrum TSL2 izlazni deo Rucni
01.03.92 Po_drum TSL2 'I_'K. PNK Regal Automatski-termicki kabal
(tunel izmedju ulaznog | izlaznog dela)

01.01.02 — 01.03.03 Podrum TSL2 ulazni deo Rucni

Podrum TSL 2 3(1323.04 Podrum TSL2 TK. Hidraulika ulazni | o oici o mici kabal
0103.05 Podrum TSL2 TK. Hidraulika . .
izlazni deo Automatski-termicki kabal
0103.06 do 08 Rezerva /
01.04.09 V3-Ventil vode NO Sprinkler suvi
3 Odsisni kanal prema dekapiranju iznad i GreSka- Zatvoren
ispod.
Sle.r(])tﬁ.s}(oa\ientll nap. Sprinkler .1 NO Greska- Zatvoren

Ql.Ql.OS o 0104.11 Ventil vatrogasni prikljucak NZ .

Sprinkler 1 - Greska- Otvoren

01 Petiia 1 Prizemlje Ventilska 1
Podrum TSL 12 | Ventilska stanica 0104_.12 Sprinkler 1 Napajanje ERO Gresl_<a _(nestanak
. b Ventilska 1 napajanja)
ETL prizemije i br.1 Skruber

Kota 1; Ventilska
Sprinkler stanica
br. 1 sa skruberom

0104.13 Temp. cevovoda prsten

GreSka Niska temperatura

ispod 7,5 C

0104.14 -15 Rezerva

/

0107.01 - Glavni ventil 1, cevovod

Greska- Otvoren

01.01.04 -
Sprinkler 1
Prizemlje
Ventilska stanica
br. 1 Skruber

0104.01 V1-Skruber/Dim. Unutr.
Sprinkler ventil 1 Skruber i Dimnjak unutra

GASENJE voda

0104.02 V1-Nizak prit. vazduha
Sprinkler ventil 1 Skruber i Dimnjak unutra

POZAR niz.pritisak
vazduha

0104.03 V1-Ventil vode NO Sprinkler ventil
1 Unutra Skruber i Dimnjak

Greska- Zatvoren

0104.04 V2 —Ventil vode NO Sprinkler ventil
2 Unutra Kanal za odsisavanje prema
podrumu i dekapiranju ETL

Greska- Zatvoren

0104.05 V2- V2 - podrum ETL Sprinkler
ventil 2 Unutra Kanal za odsisavanje
prema podrumu i dekapiranju ETL

GASENJE voda

0104.06 V2 - V2 - nizak pritisak vazduha
Sprinkler ventil 2 Unutra Kanal za
odsisavanje prema podrumu i dekapiranju
ETL

POZAR niz.pritisak
vazduha

0104.07 V3 - nizak pritisak vazduha
Sprinkler ventil 3 spolja Kanal za
odsisavanje prema podrumu i dekapiranju
ETL

POZAR niz.pritisak
vazduha

0104.08 V3 - podrum ETL spolja Sprinkler
ventil 3 spolja Kanal za odsisavanje prema
podrumu i dekapiranju ETL

GASENJE voda

0104.09 V3 — Ventil vode Sprinkler ventil 3
spolja Kanal za odsisavanje prema
podrumu i dekapiranju ETL

Greska- Zatvoren
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Tabela 111.10.2.i_Lista adresibilnih elemenata, lokacija i opis za pogon Belih limova (nastavak 1)

OD- OBLAST ZD-ZONA &
DETEKCIJE DETEKCIJE DET-SIFRA DETEKCIJE | LOKACIJA TIP DETEKCIJE
0105.01- PPC SFP - 51.2 Centrala CO2 elektro staticki Blokir/Greska
Gasenje CO2 nauljivac;
0105.02 - PPC SFP — 512 Centrala CO2 elektro staticki . .
. Lo Pozar ili Gasenje
Gasenje CO2 nauljivac;
0106.01 (1 ETL Rucni javljac - Stepeniste elektro Rucni
Prizemlje odrzavanje
0106.02 0 ETL Rucni javljac - Stepeniste tehnicka priprema | Ruéni
Prizemlje
01.06'0?.’ CETL Rucni javljac - Boce CO2 Ruéni
Prizemlje
0106.04 O ETL Rucnijavljac - ETL - kota 1 -o0saC Ruéni
Prizemlje
01.06'05. CETL Rucni javljac - Toranj izlaz Ruéni
Prizemlje
0106.06 O ETL Rucni javljac - Stepeniste podruma - izlaz Ruéni
Prizemlje
01.06'07. - ETL Rucni javljac - Kalaisanje - kota 1 Ruéni
Prizemlje
01 Petlja 1 Podrum | 0106.08 (1 ETL iavl laisani Ru&ni
TSL1i2: ETL Prizemije Rucni javljac - Kalaisanje ucni
prizemlie iKotal; | 0106.09 [] ETL S . .
Ventilska prinkler Prizemlje Rucni javljac - Stepeniste podruma - ulaz Ruéni
stanica br. 1 sa 0106.10 [ ETL S . . -
skruberom Prizemlje Rucni javljac - Alkalno ciscenje Ruéni
0106.11 (1 ETL - S ..
Prizemije Rucni javljac - Dekapiranje - pogon Rucni
01.06'12. JETL Rucni javljac - Toran] - ulaz Ruéni
Prizemlje
0106.13 O ETL Rucni javljac - Obrezivac Ruéni
Prizemlje
01.06'1‘.1 CETL Rucni javljac - Vrata skrubera Ruéni
Prizemlje
0106.15 O ETL Rucni javljac - Skruber Ruéni
Prizemlje

0107.02 [ ETL
Prizemlje- Prsten

Glavni ventil — Ogledala na napojnom
cevovodu ETL postrojenje

Greska-Zatvoren

0107.03 [ ETL
Prizemlje- Prsten

Glavni ventil - Boce CO2 na napojnom
cevovodu ETL

Greska - Zatvoren

0107.04 [ ETL
Prizemlje- Prsten

Glavni ventil 3 - Cevovod na napojnom
cevovodu ETL

Greska - Zatvoren

0107.05 1 ETL
Prizemlje- Prsten

Glavni ventil 2 - Cevovod na napojnom
cevovodu ETL

Greska - Zatvoren

02 Petlia2 ETL
podrum; Ventilska
Sprinkler stanica br.2
| Pumpna stanica

0201.01 Sprinkler
2 Podrum
Ventilska stanica
br. 2

0202.01 - Ventil - Vatrogasni prikljucak NZ

Greska — otvoren

0202.02 - V2 - Ventil vode Sprinkler ventil
br. 2 Iznad Kanal za odsisavanje prema
kadama

Greska - Zatvoren

0202.03 - V2 - Nizak pritisak vazduha
Sprinkler ventil br. 2 Iznad Kanal za
odsisavanje prema kadama

POZAR niz.pritisak
vazduha

0202.04 - V2 - Iznad kan. podr. ETL
Sprinkler ventil br. 2 Iznad Kanal za
odsisavanje prema kadama

GASENJE voda

0202.05 - V1 - nizak pritisak vazduha
Sprinkler ventil br. 1 Unutra Kanal za
odsisavanje prema kadama i pasivizaciji

POZAR niz.pritisak
vazduha

0202.06 - V1 - Unutr. Kan. Podr. ETL

Sprinkler ventil br. 1 Unutra Kanal za GASENJE voda
odsisavanje prema kadama i pasivizaciji

0202.06 - V1 - Unutr. Kan. Podr. ETL

Sprinkler ventil br. 1 Unutra Kanal za GASENJE voda

odsisavanje prema kadama i pasivizaciji
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Taela 111.10.2.i_Lista adresibilnih elemenata, lokacija i opis za pogon Belih limova (hastavak 2)

OD- OBLAST
DETEKCIJE

ZD-ZONA
DETEKCIJE

DET-SIFRA DETEKCIJE | LOKACIJA

TIP DETEKCIJE

0201.01 Sprinkler
2 Podrum
Ventilska stanica
br. 2

0202.07 - V1 - Ventil vode Sprinkler ventil
br. 1 Unutra Kanal za odsisavanje prema
kadama i pasivizaciji

Greska - Zatvoren

0202.08 - V3 - Nizak pritisak vazduha
Sprinkler ventil br. 3 Ispod Kanal za
odsisavanje prema kadama

POZAR niz.pritisak
vazduha

0201.02 Sprinkler
2 Podrum
Ventilska stanica
br. 2

0202.09 - V3 - Ventil vode Sprinkler ventil
br. 3 Ispod Kanal za odsisavanje prema
kadama

Greska - Zatvoren

0202.10 - V3 - Ispod kan. podr. ETL
Sprinkler ventil br. 3 Ispod Kanal za
odsisavanje prema kadama

GASENJE voda

0202.11 - Ventil nap. sprinkler 2
U ventilskoj stanici br.2

Greska - Zatvoren

0202.12 - Napajanje ERO Napajanje ERO
Ventilska 2

GreSka (nestanak

0202.13 - 14 - Rezerva

napajanja)
/

0201.02 Sprinkler
2 ETL Podrum

0206.01 - TK - Hidraulika — izlaz
Na plafonu ETL podrum

Automatski-termicki
kabal

0207.01 - TK - Hidraulika ulaz
Na plafonu ETL podrum

Automatski-termicki
kabal

0203.01 - Pre-Pack - Zona 1 -Rezerva /
0203.02 - Pre-Pack - Elektromotorna
Greska
pumpa - kvar
0203.03 - Pre-Pack - Elektromotorna
Teh. alarm

pumpa - rad

gﬁo,\ﬁgﬁ A 0203.04 - Pre-Pack - Jokey pumpa - rad rG(érS(eeika-automatskl
02 Petja2 ETL STANICA 0203.05 - Pre-Pack - Dizel pumpa - rad Teh. alarm
podrum; Ventilska 0203.06 - Pre-Pack - Dizel pumpa - kvar Greska
Sﬁrg]lljﬁ;staaggﬁiggz 0203.07 - Pre-Pack - Dizel pumpa - OFF Greska - Iskljucenje
0203.08 - Pre-Pack - Ventil u Pre-Pack-u Greska—Polozaj ventila
0204.01 - Ventil rezervoara 2 Greska -Zatvoren
0204.02 - Ventil rezervoara 1 Greska -Zatvoren
0204.03 - Greska — Niska temp.
Temperatura cevovoda - Pre-Pack grejanja ispod 7,5 C
0204.04 - Nizak nivo - Rezervoar 1 Greska — Dopuna
0201.04 0204.05 - Nizak nivo - Rezervoar 2 Greska - Dopuna
REZERVOARI Greska — Niska
0204.06 - Temperatura rezervoara 2 temperatura grejanja
ispod 7,5C
0204.07 - Temperatura rezervoara 1 Grgsk_a » Niska temp.
grejanja ispod 7,5C
0204.08 - Zona 8 - Rezerva /
0203.09 - . Rucni javljac - Ulaz u Pre-pack Ruéni
Pumpna stanica
020:_3.10- Pumpna Spr_ln_kler_ Pre-Pack-a _ . GASENJE voda
stanica Aktiviranje vode u Pumpnoj stanici
0205.01 - Rucni javljac - Hidraulika izlaz RUCNi
ETL Podrum ETL podrum
0205.02 - Rucni javljac - Toran] izlaz RUCNi
ETL Podrum ETL podrum
0205.03 - Rucni javljac - Pumpe FSK RUCNi
ETL Podrum ETL podrum
0205.04 - Rucni javljac - Sprinkler stanica RUCNi
ETL Podrum ETL podrum
0205.05 - Rucni javljac - Toranj ulaz Rucni
ETL Podrum ETL podrum
0205.06 - Rucni javljac - Hidraulika ulaz RUCNi
ETL Podrum ETL podrum
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Tabela 111.10.2.j_Stabilni sistem i instalacija za automatsku dojavu pozara_Centrala 1

Zona Broj i tip javljaca Mesto javljaca
1 A-2 SuSare gradje — termo podstanica
2 A-4/12 SuSara grade — unutra
3 R-6/7 SuSara grade — unutra
4 R-1 SuSara - termo podstanica
5 A-5/16 Skladiste grade - spolja
6 R-4 Skladiste grade — spolja
7 R-2 Nova kotlarnica
8 R-1 Pumpna stanica za vodu
9 Al Pumpna stanica za vodu
10 A-2/4 Galvanizacija pumpna stanica
11 A-1/4 Galvanizacija, kancelar. | topl.stanica
12 A-1/2 Magacin kalaja
13 / Rezerva
14 Centrala “COy” Stolarska radionica
15 Centrala “COy” Masinska radionica
16 A-3/5 Podrum TSL-a 1
17 A-8/11 Kablovski tunnel ETL-a
18 A-4/5 Podrum TSL-a 2
19 R3 Kolska vaga
20 A-0/2 Portirnica teretna
21 R-3/3 Portirnica teretna
22 A-1/7 PreciScavanje otpadnih voda
23 A-0/3 Kolska vaga
24 / Rezarva
25 / Rezerva
26 / Rezerva
27 / Rezerva
28 / Rezerva
29 / Rezerva
30 A-7/11 Elektro sala ETL-a prizemlje
31 R-8 El.mehani¢arska radionica | magacin rez.delova
32 Galvanizacija
33 A-8/11 Prizemlje kontrolne ETL-a
34 A-8/12 Elektro sala CPL-a
35 A-1 Data loger
36 A-7/11 Sprat elektro sale ETL-a
37 A-9/11 Sprat elektro sale ETL-a
38 A-4/4 Podrum CPL-a
39 A-1/2 Portirnica br. 1 sa pekarom
40 R-1/3 Portirnica br. 1 sa pekarom
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Tabela 111.10.2.k_Stabilni sistem i instalacija za automatsku dojavu pozara_Centrala 2

Zona Broj i tip javljaca Mesto javljaca
1 / Rezerva
2 R-16 Proizvodna hala
3 / Rezerva
4 A-1 Ventilaciona kula CPL-a
5 R-1 Ventilaciona kula CPL-a
6 R-2 Kontrolna soba CPL-a
7 4/4 Podrum CPL-a
8 R-2 Laboratorija
9 A-2/3 Laboratorija
10 / Rezerva
11 / Rezerva
12 R-1 Magacin kalaja
13 A-5/8 Podrum ETL-a
14 A-2/10 Podrum ETL-a
15 A-5/10 Podrum ETL-a
16 A-7/11 Podrum ETL-a

=
~
0
N

Stepenice za platformu ETL-a

[EY
(0]
0
N

Platforma ETL-a

[EY
©
»
N
~
o

Kablovski tunnel

N
o
Y
~
=

Galvanizacija

N
[
Y
~
=
[EEN

Galvanizacija

N
N
e
~
N

Pripr. Voda/sprat

N
w
e
~
w

PreciScavanje otpadnih voda

N
N
~

Rezerva

N
(€]
~

Rezerva

N
()}
>
N

Trafo boks 314

N
~
P
=
-~
N

MasSinsko odrzavanje sprat

N
oo
0
w

MasSinsko odrzavanije sprat | prizemlje

N
©
2
ol

Ventilaciona komora sala ETL-a sprat

w
o
2
(o)}

Elektriari prizemlje | sprat

31 A-2/2 Kompresorska stanica
32 A-0 Elektro grupa magacin sprat
33 R-/9 6 kV kontrolna soba

34 R-1 Ulaz proizvodne hale

35 A-3/3 6 kV - postrojenje

36 A-3/3 6 kV — postrojenje

37 R-3 Masinski sprat | prizemlje
38 A-4/12 Magacin rezervnih delova
39 A-4/12 Magacin rezervnih delova
40 A2-3 Priprema procesne vode
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Obuka i uvezbavanje

Svi zaposleni zaposleni podlezu obaveznoj obuci iz oblasti bezbednosti na radu, zastiti
Zivotne sredine i protiv pozZarnoj zaZztiti.
Zaposleni na specificnim poslovima obu€avaju se i za rad sa opasnim materijama.Posebna

vrsta obuke provodi se sa Timom za odgovor na udes.
Sluzba za obrazovanje organizuje i vodi evidenciju svih obuka.

Program obavezne teorijske i prakticne obuke radnika profesionalne vatrogasne jedinice
“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. za 2022. godinu — Zbirni plan dat je u Tabeli

[1.10.2.1.

Tabeli 111.10.2.1_Program obavezne teorijske i prakticne obuke radnika profesionalne

godinu — Zbirni plan

vatrogasne jedinice “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel d.0.0. — ogranak Sabac za 2022.

Fond sati po mesecima za 2022. godinu

b Oblast Ukup
r. Jan | Feb | Mar | Apr | Maj | Jun | Jul | Avg | Sep | Okt | Nov | Dec no
1 Propisi iz oblasti 3| 6| alals|3|3|a|5]|5]|2]3] s

zaStite od pozara

p | Preventvnazastita |\ o | 5 | 5 | 3| 4 28| 7 | 4|6 | 3| 4| 3] 75

od pozara

3 | Sredstvazagasenie | ¢ |\ ¢ | g | 5 | 5 | 4|6 | 4| 6| 4| 4| 6| 65

poZara

4 | Vatogasnespravel | 45 | & | 45 | 40|14 |12 | 8 |10 | 9 | 9 | 5 8 | 119

oprema

5 Taktkagasena |\ ; | g | g | 2 | 4 | 4 | a | a | a|al| 2| 6] s7

poZara

6 Prva pomo¢ 16 7 3 46 3 4 2 3 46 2 4 44 180
7 Protivpozarne 6 | 6| 6 | 4 |3a|a|ala a|la|le| 6| s

centrale
8 Alpinizam 7! 5|6 8| 7|5 |6 |5]| 7] 5|5 5 | 148
g | Radugasoopasnim |, | 59 | 3, | 34 | 34 | 34 | 34 | 34 34 | 34| 35 | 34 | 420
Zonama | spasavanje

10 VEbee‘é?rfirggaS”e 330 | 136 | 174 | 220 | 220 | 141 | 326 | 517 | 262 | 94 | 130 | 172 | 2722

11 Praktiéne vezbe 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 240

12 | Sportske aktivnosti | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 360

Provera vatrogasnog

13 znanja i fizicke 16 16 32

spremnosti

Ukupno sati po mesecima. | 4q7 | 571 | 326 | 464 | 378 | 289 | 450 | 639 | 449 | 214 | 247 | 337 | 4551

za 2022. godinu
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11. Mere za nestabilne (prelazne) na€ine rada postrojenja

Kada je proizvodnja belog lima u pitanju, ne postoji rizik od nestabilnog (prelaznog) nacina rada.

11.1 Pocetak rada postrojenja ako postoji rizik izlaganja zivotne sredine
negativnim uticajima

Nema rada postrojenja ako postoji rizik izlaganja zivotne sredine negativnim utucajima, sve
dok se ti uticaji ne otklone.

11.2 Defekti curenja

Defekti curenja su mogudi, ali je postrojenje tako projektovano da je nemoguca
kontaminacija zemljita ili vodotoka. Ispod svih tankova uradeni su neporpustljivi slivnici do
havarijski jama, takode nepropustljivin zidova, zapremine da mogu primiti sav rastvor iz tih
tankova. Zato i ne moze doc¢i do meSanja razliitih rastvora. Te prihvatne jame su tako
osigurane da iz njih rastvori ne mogu iscuriti u zemlju i pri duzem stajanju u njima, a iz njih
se lako vraéaju u radne tankove.

11.3 Trenutno zaustavljanje rada postrojenja

Po zaustavljanju rada postrojenja, svi rastvori se ispustaju iz kada u tankove u podrumu,
saglasno odgovaraju¢im radnim i bezbedonosnim procedurama.

11.4 Obustava rada

Pri eventualnoj obustavi rada, radi se saglasno proceduri za duze zaustavljanje linije, do
odluke za njenu konzervaciju. Fabrika je tako projektovana da, bez ikakvog rizika izlaganja
Zivotne sredine negativnim uticajima, moze duZe vreme da ne radi.
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12. Definitivni prestanak rada postrojenja ili njegovih delova

Fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, Planom mera za zastitu
Zivotne sredine posle prestanka rada i zatvaranja postrojenja, predvida aktivnosti neophodne za
zasStitu zivotne sredine nakon prestanka rada postrojenja a na osnovu Zakona o zastiti Zivotne
sredine ("Sluzbeni glasnik RS” broj 135/04 i 36/09), Zakona o integrisanom spre¢avanju i
kontroli zagadenja Zivotne sredine (”Sluzbeni glasnik RS” broj 135/04) i ostale relevantne
zakonske regulative.
Nakon prestanka rada u svrhu izbegavanja rizika od zagadenja i u svrhu vracanja lokacije na
kojoj je radilo postrojenje, u zadovoljavajuce stanje, potrebno je preduzeti neophodne mere.
Prema iskustvu sa zatvaranjima fabri¢kih postrojenja na lokaciji unutar EU, jasno je da ¢e
stavljanje van pogona ukljucivati zna&ajan rad i troSkove.
Najvaznija pitanja u vezi postupka stavljanja van pogona , odnose se na:

- zagadenije tla i podzemnih voda obavljanjem svih delatnosti na toj lokaciji

- uklanjanje zagadenja radi spreavanja Sirenja u Zivotnu sredinu

- zbrinjavanje uklonjenog otpadnog materijala na adekvatan nacin

12.1 Plan mera i program za zastitu zivotne sredine

Osnovni cilj izrade Plana mera za zastitu Zivotne sredine posle prestanka rada i zatvaranja
postrojenja je obezbedenje zastite koris¢enog zemljista od zaostalih zagadujuéih materija
koje mogu imati negativne uticaje na zivotnu sredinu.

Fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel** d.0.0. — ogranak Sabac nema unapred odreden
termin zaustavljanja proizvodnje zbog zatvaranja postrojenja, ali termin Ce biti odreden tako
da se obezbede sve faze potrebne za prestanak rada i zatvaranje postrojenja.

Plan mera za zastitu Zivotne sredine posle prestanka rada i zatvaranja postrojenja predvida:
- Prestanak procesa proizvodnje
- Ciséenje i osiguravanje fabrike radi spre¢avanje daljih emisija u Zivotnu sredinu
- Demontaza opreme i objekata
Odnosenje preostalog otpada, odnosno njegova prodaja ovlaS¢enim organizacijama
Revitalizacija i rekultivacija zemljista na podrucju fabrike

12.2 Prestanak radai zatvaranje postrojenja

U slu€aju potrebe za prestanak rada i zatvaranje postrojenja fabrika “HBIS GROUP Serbia
Iron & Steel" d.0.0. — ogranak Sabac, ée uraditi projekat za zatvaranje postrojenja koji ¢e
sadrzati:

- procenu uticaja na Zivotnu sredinu

- buduce koriSéenje objekata / lokacije

- invetar celokupne opreme

- plan demontaze opreme i objekata

- plan odnoSenja preostalih sirovina, tehnoloSkog i opasnog otpada, kao i otpada nastalog

nakon demontaze opreme i objekata

ReSavanje buducéeg koriS¢enja objekata / lokacije ¢e u najvecoj meri definisati prenamenu ili
ruSenje postojecéih objekata kao i infrastrukture i rekultivacije kori§¢enih povrSina.

Prestanak proizvodnog procesa, demontaza opreme i objekata i vracanje zemljita u
prihvatljivo stanje, odvija se u dve faze:

Faza 1 obuhvata obustavljanje svih aktivnosti direktno vezanih za procese proizvodnje i
odlaganje zaliha materijala i otpada koji nastaju u procesu proizvodnje. U ovoj fazi bice
izvrSena demontaza opreme i uredaja, bi¢e uklonjeni svi infrastrukturni objekti sa temeljima,
kao i skladista. Prethodni i novonastali otpad bi¢e odneSen na odgovarajuce lokacije ili ¢e
biti prodat ovlasc¢enim organizacijama za njihovo preuzimanje.

Faza 2 predstavlja dovodenje predmetne povrSine u prihvatljivo stanje shodno njenoj
planiranoj nameni. Nova lokacija se moZze Koristiti u razli¢ite svrhe kao npr. Nove proizvodne
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namene, sportske terene, parkovske povrsine i sl a sve prema Generalnom urbanisti¢kom
planu grada Sapca.

Prestanak proizvodnog procesa

Prestanak proizvodnog procesa bi se odvijao prema sledeéim koracima:

a) Prestanak dopreme novih sirovina i repromaterijala i otprema preostalih sirovina i
repromaterijala na odgovarajucu lokaciju ili isporuka ovlaséenim organizacijama

b) Preostale gotove proizvode belog lima plasirati na trziste

c) Preostali opasni otpad smestiti u odgovarajuci prostor za opasni otpad i isporuditi
ovladc¢enoj organizaciji za njihovo preuzimanje ili razvrstati i otpremiti na odgovarajuce
lokacije za prikupljanje otpada

d) Ciséenje pogona od zaostalih sirovina, maziva i pomoénih materijala i njihovo
skladidtenje na odgovarajucoj lokaciji pre otpreme

e) Ciséenje proizvodnih agregata, opreme i objekata i priprema za demontaZu istih

Recikliranje nastalog otpada

Da bi se najbolje iskoristio neopasan inertan otpad nastao u procesu demontaze i rusenja
izvr8i¢e se recikliranje istog. Proces recikliranja gradevinskog materijala nastalog nakon
ruSenja sastoji se od nekoliko koraka:
- Priprema objekata za ruSenje (odvajanje i razvrstavanje materijala po vrstama, pre
pocetka samog rusenja)
- Rusenje objekata primenom metoda koje omogucéavaju secenje i drobljnje materijala kao
pripremu za reciklazu
- Recikliranje materijala drobljenjem, izdvajanjem metala, prosejavanjem i sl.
- Koris¢enje recikliranog materijala za razliite namene npr. kori$¢enje €elika kao sirovine
u topionicama i livnicama, nasipanje puteva drobljenim betonom, pravljenje betona od
recikliranog materijala i sl.

Tokom ru$enja objekata pojavljuju se slededi uticaji na zivotnu sredinu:
- Buka
- PrasSina
- Povecana emisija izduvnih gasova pri radu masina
- Zagadivanje zemljiSta, vazduha i vode usled eventualnih akcidentnih situacija

Vrste otpada nastalog u procesu ruSenja objekata

Otpad nastao u procesu rusSenja objekata, prema poreklu i mestu nastanka, a prema
Katalogu otpada (Pravilnik o kategorijama, ispitivanju i klasifikaciji otpada ("Sluzbeni glasnik
RS” broj 56_10)):

Grupa 17 - gradevinski otpad i otpad od ruSenja (ukljucujuéi i iskopanu zemlju sa
kontaminiranih lokacija):

Podgrupa 17 01 — beton, cigla, plo€ice i keramika

Podgrupa 17 02 — drvo, staklo i plastika

Podgrupa 17 04 — metali

Grupa 19 — otpad iz objekata za obradu otpada:

Podgrupa 19 10 — otpadi od sitnjenja otpada koji sadrze metal

Podgrupa 19 12 — otpadi od mehani¢kog tretmana otpada (npr. sortiranja, drobljenja,
kompaktiranja i paletizovanja)

Otpad nastao prilikom demontaZze uredaja, opreme i instalacija:
Podgrupa 11 04 — €eli¢ni otpad, kablovi i aluminijum

Podgrupa 12 01 — bakar

Podgrupa 13 01 — ulja i masti
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12.3 Remedijacija i rekultivacija

Prema propisima kompanija mora da uradi pripreme za vracanje lokacije u zadovoljavajuce,
odnosno nulto stanje, po zavrSetku rada postrojenja.
Nakon uklanjanja opreme i objekata kompanija ¢e izvrSiti rekultivaciju i remedijaciju
koriS¢enih povrSina prema sledeéim koracima:
- Zemljiste se rekultiviSe i revitalizuje, sa uredenjem/ poSumljavanjem zelenih povrsina
- Nasipanje terena vrSi se do nivoa kote terena pre izgradnje fabrike

Kao posledica neadekvatnog postupka revitalizacije i rekultivacije zemljista, moze doéi do
promene u ravnotezi povrsinskog sloja terena, $to moze dovesti do poveéanja raznolikosti
postojece flore i faune.

Postrojenje/ fabrika treba nakon izvrSene sanacije terena treba da obavi sva potrebna
istrazivanja kako bi se eliminisala svaka mogucnost negativhog uticaja fabrike nakon
sanacije na Zivotnu sredinu.

Kompanija ¢e izvrsiti analizu podzemnih voda i zemljiSta i uporediti sa po€etnim stanjem i
proceniti stvarni u€inak na zivotnu sredinu.
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1)

Netehnicki prikaz podataka na kojima se zasniva zahtev za izdavanje
integrisane dozvole

13.1 Podaci o operateru

Operater postrojenja je: “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. — ogranak
Sabac,sa sedistem u Sapcu, Republika Srbija.

Adresa operatera: Hajduk Veljkova bb, 15000 Sabac.

Broj telefona operatera: 015/ 361-623

Broj faksa operatera: 015/ 352-675.

Kontakt adresa operatera: www.hbisserbia.rs

Operater “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. — ogranak Sabac se nalazi na
katastarskim parcelama broj 6915/95 i 6915/90 katastarske opstine Sabac.

“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel“ d.0.0. — ogranak Sabac se nalazi na 44°45’ severne
geografske Sirine i 19°41’ istoCne geografske duzine i na nadmorskoj visini od 80metara.
Locirana je na desnoj obali reke Save, 103km uzvodno od Beograda.

Krug fabrike belih limova u Sapcu se nalazi u isto&noj radnoj industrijskoj zoni koja se nalazi
u neposrednoj blizini reke Save i Cerskog obodnog kanala koji se uliva u Savu u
neposrednoj blizini fabrike sa jugoistoéne strane, nizvodno od mosta kojim se izlazi iz Sapca
u pravcu autoputa Beograd — Sid.

Fabrika se nalazi na oko 5km od centra grada. Najblizi stambeno objekti se nalaze na
rastojanju od oko 780m. Severozapadno, u neposrednom susedstvu fabrike se nalaze
industrijski objekti koji industrijski objekti koji pripadaju preduzec¢ima ,Zorka - Obojena
metalurgija“ AD u restruktuiranju, ,Piramida 72, ,Zorka — Energetika“ u stecaju, ,Elixir Crafl*
d.o.o. (bivSa ,Zorka boje i lakovi” i ,Tikkurila”), ,Elixir Zorka-mineralna dubriva“ d.o.o.,
Transfer stanica komunalnog otpada, Postrojenje za tretman otpadnih voda grada Sapca i
LZorka keramika” d.o.o..

Karakteristike aktivhosti zbog kojih je podnet zahtev za izdavanje integrisane dozvole (opis
proizvodnog procesa)

“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel" d.0.0. — ogranak Sabac bavi se proizvodnjom belog
lima u koturu i paketu. Proces proizvodnje se odvija kroz sledeée tehnoloSke procese:

1. Prijem, kontrola i skladiStenje sirovina;

2. Kalajisanje HVL;

3. Secenje belog lima;

4. 1zrada ambalaZe, pakovanje, skladiStenje i otprema belog lima;
5. Priprema procesne vode;

6. PreciS¢avanje otpadnih voda.

13.2 Opis aktivnosti koje imaju znac¢ajan uticaj na zivotnu sredinu

Uticaj na zivotnu sredinu u proizvodnji belog lima su: otpadne vode, emisije gasova i nastali
otpad.

Emisije u vazduh ne predstavljaju opterecenje za zZivotnu sredinu jer viSegodiSnja merenja
ukazuju na to da fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac, ne
utiCe negativno na aerozagadenje.

Nastali otpad nije veci rizik, jer njegovo zbrinjavanje koje se vrSi po "Planu upravljanja
otpadom” reSeno tako da vazecéi deo nastalog otpada preuzima dobavlja€ sirovina od kojih
je otpad nastao, a sav Celicni otpad se reciklira u “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel d.o.o.
— Smederevo kao i otpadni muljevi sa tretmana voda. Otpad obojenih metala se prodaje na
tenderu.

Jedino su precis¢ene otpadne vode faktor veéeg uticaja na Zivotnu sredinu.
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U fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac postoji postrojenje za
precidcavanje otpadnih voda koja radi kao integralni deo linije za elektroliticko kalajisanje.
Za efikasno delovanje ovog postrojenja bitno je da se ostvari koordinacija izmedu radnika
postrojenja i radnika na liniji kalajisanja. Radnici u postrojenju za otpadne vode moraju biti
obavesteni pre ispustanja koncentrovanih rastvora, tako da se za njihovo prihvatanje moze
preduzeti odgovarajuéi postupak i bitno je da koli€ina vode od ispiranja sa linije kalajisanja
ne premasi kapacitet postrojenja otpadnih voda.

Ukoliko dode do prelivanja bilo kog od prihvatnih rezervoara, mora doéi do prestanka
ispustanja otpadnih voda.

13.2.1 Resursi, energija i voda koji se koriste i opis mera za smanjenje njihovog
koriSéenja

“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, kao energente u procesu
proizvodnje koristi:

¢ Energente koje nabavlja sa strane od spoljnih isporucilaca:
- Prirodni gas (koristi se za sagorevanje u gasnim kotlovima za proizvodnju tehnoloske
pare i za grejanje radnog prostora sagorevanjem u termogenima).
- Elektriénu energiju (u svim fazama procesa proizvodnje i ostala potrebna napajanja).

¢ Energente koje sama proizvodi:

- TehnoloSku paru pritiska p= 6 bara ( koristi se u tehnoloSkom postupku proizvodnje, za
zagrevanje napojne vode za kotlove i za zagrevanje vrele vode u centralnoj
termopodstanici ).

- Komprimovani vazduh pritiska p= 7,2 bara ( koristi se na svim linijama u fabrici).

Evro dizel gorivo za potrebe transporta nabavlja se po posebnom nalogu.

Kako nanos kalaja direktno zavisi od koliine utro$enih ampersati, smanjenje koriéenja
elektricne energije se ogleda u zameni elektromotora efikasnijim, koriS¢enjem Stedljivih
sijalica, zamenom lezajeva sa manjim otporom.

Drugi zahvati su u pravilnom odrzavanju elektroprenosnog sistema.

Veée iskoriSéenje zemnog gasa se postize samo poveéanjem efekta prenosa toplotne
energije u Kotlarnici.

Vidljiva uSteda na resursima se ogleda u sve ve¢em procentu prerade tankih limova, kod
kalaja manjih nanosa.

Smanjenje potroSnje pomoc¢nih materijala se ogleda u izmeni nacina pakovanja uvodenjem
masina za pakovanje PVC foliju, éime se smanjuje upotreba kartonske i metalne ambalaze.

13.2.2 Glavne sirovine i pomoéni materijal i njihovo koriSéenje

Glavne sirovine za proizvodnju belog lima su hladnovaljana traka, kalajne anode i hemikalije
od kojih se formiraju elektroliti za pojedine faze procesa nanosenja kalajne previake, i
pomocni materijali za pakovanje i odrZzavanje.

Hladnovaljana traka se proizvodi u mati¢noj Zelezari u Smederevu; kalajne anode su iz
uvoza; glavne hemikalije (DOS, Bihromat, Hromna kiselina) se uvoze, a ostatak se nabavlja
na domacem trzistu.

Pomoc¢ni materijali su:

- Jelove gredice dimenzija 70x80mm i 120x140mm
- Jelove daske debljine 25mm i 50mm

- Zastitni lim debljine 0,6mm

- Pocinkovani lim

- Ekseri obi¢ni i spiralni

- Plava boja za lim

- Dvoslojni karton

- Troslojna lepenka
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- Metaln atraka Sirine 19mm i 32mm
- Zabice od 32mm

- Antikor od 650mm i 2500mm

- Armirani najlon — Kasir od 1080mm i 2000mm
- Kartonplast

- PVC prsten (za kotura)

- Vodootporni ugaonik od karton plasta (za pakete lima)
- Ugaonik (za kotur)

- PVC folija (za kotur)

- Strec folija (za kotur i paket)

- Plasti¢ni podmetac (za paket)

- Metalni poklopci

- Fascikla (za kotur i paket)

- Lesonit plo¢a (za kotur i paket)

- Prekrivna PVC folija (za paket)

- Samolepiva etiketa

- Ploca od iverice

- "Nitto” traka

- Caure za kotur

- Plasti¢na zastita (crna)

- Selotejp traka Sirine 50mm

Nabavljaju se na domacem trZistu i sluze za pakovanje gotovog proizvoda.

Otpad od ovih materijala spada u bezopasni otpad i ne prestavlija vece opterecenje za
Zivotnu sredinu.

13.2.3 Upotreba opasnij hemijskih supstanci i preparata i planirane mere za
njihovu restituciju

U fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac u procesu proizvodnje
koriste se sledece opasne materije:

- sumporna kiselina,
- alkalno sredstvo

- solvoklin,

- natrijum-bihromat,
- hromna kiselina,

- mineralno ulje

Svaka od ovih materija se skladisti u skladisni prostor tano odreden za tu namenu, a
rukovanje njima je po tacno odredenoj proceduri "Rukovanje i skladiStenje opasnim
materijama’.

Supstitucija ovih opasnih materija za sada nije moguca jer tehnoloski proces "Ferosran 10",
bazira hemizam u elektrolitima ovih hemikalija.

13.2.4 KoriSéenje tehnologija, odnosno primena najboljih dostupnih tehnika
(izvori/referentni dokumenti)

Tehnologija proizvodnje belog lima po postupku, "Ferostan 10", koji je primenjen u fabrici
“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac, je zaokruZena tehnologija u toj
oblasti i jedino unapredivanje bi bilo zamena vrste elektrolita, kao sredine za omogucavanje
elektrohemijskih procesa, novom vrstom elektrolita.

Tehnicka konstrukcija linije je omogucila zamenu ranijeg elektrolita, fenolsulfonske kiseline
sa odgovaraju¢im aditivima, sa Metansulfonskom kiselinom (MSK), CHsCOsH i Sn?*, kao
nosiocima galvanskog procesa.
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Prednosti :

- pravilno pode$ena gustina struje, jer dozvoljava Sirok raspon, 10-55 A/dm?
- stvaranje manje mulja,
- mulj je lak za reciklazu

Nedostaci:

- "MSK” rastvor je jako korozivan, pH<1,

- rigorozno drzanje temperatura jer promene donose defekte na limu,

- jediniéni troSkovi elektrolita su visoki, ¢elije se moraju prilagoditi i preduzeti mere da se
smanji gubitak elektrolita

- povecanje kapaciteta pumpi

Uporedivanje procesa koji se obavlja u odnosu na relevantni BAT

Za procenu tehnoloskog procesa koriSecena je Direktiva o Integralnom spre€avanju i
kontroli zagadenja (IPPC), Referentni dokument o najboljim dostupnim tehnikama za
proizvodnju gvozda i Celika (BREF dokumentima).

Naziv originalnog dokumenta: Integrated Pollution Prevention and Control (IPPC), Best
Available Techniques (BAT) Reference Document for Iron and Steel Production Industrial
Emissions Directive 2010/75/EU (Integrated Pollution Prevention and Control).

Pored dokumenta za najbolje dostupne tehnike u proizvodnji gvozda i €elika, korid¢ena je i
BAT dokument, Reference Document on Best Available Techniques for the Surface
Treatment of Metals and Plastics , August 2006.

Prema odredbama BAT-a skladiStenje sirovina u “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.o.
— ogranak Sabac je u potpunosti uskladeno.

Prijem i skladiStenje sirovina

= Kiseline i baze skladiSte se odvojeno.

= Rezervoari su smesteni u prihvatne bazene koji su 125% vec¢e zapremine od kapaciteta
rezervoara.

= Zapaljive supstance i oksidujuc¢i materijali su skladidteni van proizvodne hale.

= Glavne sirovine se drze u skladiStima u Proizvodnoj hali koja zbog same tehnologije
mora biti suva i temperirana.

= Ostale sirovine i pomoc¢ni materijali su u odgovarajuéim skladistima oko Hale.

= Skladista su propisno formirana, ogradena su, natkrivena, ozidana i zakljuana, sa
tvrdom i nepropusnom podlogom.

= SkladiStenje se vrSi u saglasnosti sa propisanim Procedurama, kontrola preko radnog
upustva-Interni monitoring parametara ZZS, Prilog br.111.8.4.a.
* U slu€aju vanrednih situacija svi rastvori se ispustaju u skladine rezervoare u

podrumu dok se problem ne otkloni.

= Po svim skladiStima postavljeni su automatski javljaci poZara koji reaguju na porast

temperature, a u nekim delovima i automatski sistem za gasenije.

Procesni rastvori

= Svi radni rastvori, iz tankova u podrumu, se pumpama dizu u radne kade, preko prelivnih
otvora koji se nalaze ispod vrha kada, slobodnim padom se vrac¢aju cirkulacione tankove
C¢ime se istovremeno vrSi meSanje i izjednaCavanje koncentracija. Kretanje svezeg
rastvora obezbedjuje se hidraulicnom turbulencijom.

= Cirkulacioni tankovi su medusobom razdvojeni betonskim zidovima i nalaze se u
betonskim hidro-nepropusnim ,tekvanama®, koje mogu sav rastvor u slu¢aju havarije.

= Cirkulacije rastvora su zatvorenog sistema i nije moguce da dode do mesanja.
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= Radni rastvori se greju preko panelnih grejaa sa parom koji su potoplijeni u same
rastvore u tankovima, nema elektricnog zagrevanja

= Rezervoari koji se greju smeSteni su na na izolacione stope tako da ne leze celom
povrinom na tlu. Svi su smesSteni u podrumu, ispod kote ,0“ sto predstavlja drugi vid
izolacije.

= Rezervoari se odsisavaju preko hauba snagom tek tolikom da se pare ne razlivaju po
postrojenju

= Svirastvorii se odsisavaju preko jednog zbirnog cevovoda jednim ventilatorom.

= Svi procesi se vode na odredenim temperaturam u uskim toleranciskim poljima. Na
komandnim pultovima postoje pokazatelji trenutne temperature za svaku sekciju tako da
operateri u svakom trenutku mogu da reaguiju.

= Odrzavanuje temperatura se vodi automatski, postoje odgovarajuéi ventili kojima
rukovaoci mogu ru¢no da podese temperaturni opseg
* Koncentracije se odrzavaju dodavanjem sirovina prema potrebi nasto ukazuju

laboratorijske analize na svaka Cetri sata;

= Odrzavanje najoptimalnijeg temperatumo opsega postize se hladenjem procesnom
vodom; procesna rashladna voda kruzi u zatvorenom sistemu, njena temperatura se
odrzava obaranjem preko kaskada u Rashladnom tornju.

= U fabrici je uspostavljena kontrola koris¢enja potroSnje vode, radno upustvo
RU.EMS.BL-PO-06, Monitoring potroSnje i izrada bilansa voda,

= Svi bunari, koji snabdevaju fabriku industrijskom vodom, imaju svoje merace protoka

= Smanjenje izvlaenja vode je reSeno setom valjaka za cedenje

= Svi radni rastvori su (alkalno ¢iScenje, dekapiranje, kalajni elektrolit, rekuperaciju i
rastvor za pasivizaciju) u zatvorenom ciklusu. Oni stalno recilkuliSu uz povremeno
dodavanje hemikalija za odrzavanje koncentracija u zadatom okviru.

= Vode za ispiranje, procesna voda, posle obavljanja svoje funkcije odlaze na otpadne
vode. lzuzetak su zavrdna ispiranja u alkalno ¢i¢enju i dekapiranju, Cije vode sa
zavrsnog ispiranja odlaze u tankove za pocetna ispiranja.

= Nivoi rastvora u tankovima se kontroliSu preko polozaja plovka za pokazivanje nivoa.
Pomoc¢nik rukovaoca linije ETL svaka dva sata obaveno obilzi sve tankove i mozZe preko
bazdarene motke

= Kalajni joni koji se nalaze u visku nastalog elektrolita ne mogu se direktno iskoristiti u
primarnom procesu na nasoj liniji, pa se ukljucuju treca lica.

Iskori8¢enje "izvlatenjem® kalaja iz elektrolita moguce je na tri nacina:

1. Sav elektrolit tokom procesa prolazi i kroz filter presu gde se izdvajaju ¢vrste necistoce
kao kalajni mulj, ¢ime se odrzava nezagadenim. Ovakav mulj sadrzi i do trideset
procenata kalaja. Mulj se prodaje livnicama gde se iz njega izdvaja kalaj.

2. Zbog razlike iskoriStenja struje, anodno-katodno oko 97%, stvara se viSak radnog
elektrolita koji moze imati i do 34gr/l kalaja. Ovakav elektrolit se izvozi u postrojenja koja
mogu da regeneriSu kalaj ili da ga trajno zbrinu.

3. Koncentracije hemikalija u radnom rastvoru, narocito spreavanje gubljenja kalajnih
jona, odrzavaju se i preko dva "uparivaca®, sistem cevi maloga preseka i tankih zidova u
jednoj velikoj cevi. Sistem je hermetiCan sa otvorenim, u vakumskoj komori, malim
cevima kroz koje protice elektrolit uz mali vakum, sa spoljnih povrsina se zagreva parom
tako da se izvladi viSak te¢nost.

= Jedina moguénost ponovnog iskoriS¢enja materijala moZe se smatrati mogucénost
koriS¢enja odredenih otpadnih voda za tretman druge vrste otpadne vode kao npr.:

#1 - KoriS¢enje koncentrovanih kiselih voda u bazenu za redukciju fenolnih voda i
podeSavanje pH, (konc. Kisele vode sadrze veliku koli¢inu "Fe”)
- KoriSéenje koncentrovanih kiselih voda u bazenu za tretiranje hromnih voda gde
"Fe” redukuje Sestovalentni "Cr” na trovalentni "Cr” i podeSava pH

#2 - Kori§¢enje koncentrovanih alkalnih voda u bazenu za precipitaciju za podeSavanje
pH &ime se Stedi na potrosnji kre€a

* Koli¢ine voda za ispiranje su uslovljene tehnologijom tako da se ne mozZe i¢i na
smanjenje koli¢ina.

“ HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac



Zahtev za izdavanje Integrisane dozvole _ lll. Detaljni podaci o postrojenju, procesima i procedurama strana 223

Otpadne vode

TehnoloSka konstrukcija postrojenja za tretman otpadnih voda kao i tehnologija proizvodnje
belog lima, kontinuirani rad sekcija, uslovila je razdvajanje cirkulacionih sistema posebno za
svaku sekciju i posebne cevovode za svaku vrstu otpadnih voda:

= Kontinuirani dotok otpadnih voda je samo razblazenih, dok koncentrovane otpadne vode
se sa linije kalajisanja najavljuju.

= Hemikalije koje se koriste neutralisanje zagaduju¢ih materija su za ovakav vid tretmana
otpadnih voda najefikasnije i svaka promena se prvo testira u laboratorijskim uslovima

= PreCiS¢ene vode se ispustaju u recipijen, Savu Il kategorija, a mulj sa filter prese se
odlaze na deponiju u “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — Smederevo.

= Sve koli¢ine voda koje izlaze iz fabrike se mere meracima protoka.

= Za rad sa fenolnim i hromnim vodama uspostavljena su radna upustva kao i i interni
monitoring za pracenje parametara kvaliteta otpadnih voda.

ZasStita podzemnih voda i zemljiSta

Vid ove zastite se ostvaruje preko specificno gradenog glavnog proizvodnog objekta i
konstrukcije rezervoara i skladista:

* Podrum Hale gde su smeSteni cirkulacioni tankovi je izgrden kiselinski otpornih
materijala i dobro hidroizolovan.

* Svi tankovi, rezervoari, sa sirovinama su smesteni u betnskim zastiitnim bazenima,
nepropusnim, i dimenzioniranim 25% vecée zapremine od zapremine tanka.

* Spoljna skladiSta, novih i rabljenih ulja J2 i J7, nalaze se u zatvorenoj prostoriji , a J2 u
ogradenom i pokrivenom betonskom prostoru sa nagibom i havarijskim jamama.

* Kontrola tankova i rezervoara se vrSi prema sistemskom radnom upustvu RU.EMS.ZS-
00-04 upustvo za kontrolu rezervoara, internom radnom upustvu, RU.EMS.BL-00-01,
Interni monitoring parametara zivotne sredine.

* Redovno se vrSi kontrola podzemnih voda preko pet pijezometara dubine 14-15 metara,
jedan put godisnje, i preko dva pijezometra 60 metara dubine, €etiri puta godisnje.

Emisije u vazduh

Prema odredbama BAT-a za sakupljenje procesnih gasova i suspendovani ¢vrstih ¢estica u
vazduhu pratecih pogona, primenjuju se sistemi; fiksnih i pokretnih hauba na glavnoj
procesnoj liniji sa skruberom na kraju, sistem podzemnog odsisavanja, pogon ambalaze, sa
Ciklonom na kraju i sistem prinudnog strujanja, stvaranjem potpritiska nad povrSinom kada u
galvanizaciji, sa dimnjakom kod sekcije CiS¢enja | dekapiranja, i mokrim precistaem para
nad kadama za hromiranje:

= Kontrolisanje, merenje emisije, je diskontinuirano, dva puta godisnje

= Merenja koja izvode akreditovane kuée pokazuju koncentracije daleko ispod MDK

= Uspostavljeni su Radna upustva za interni monitoring, posebno, za svaki sistem

preci§¢avanja gasova.

Otpadi

U “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.0. — ogranak Sabac, se generiSu razne vrste
otpada, kako je detaljnije opisano u Poglavlju 111.8., kao i u "Planu upravljanja otpadima”
i "Planu upravljanja ambalaznim otpadima’.

Prema zahtevima BAT-ova postupanje u fabrici je usaglaSeno:

o Sve istretirane vode u zguSnjivaCu se oslobadaju suspendovanih Cestica i dodeatno
propustanjem kroz filter presu ¢vrstih ukljuGaka. Filter pogaca sa voda je sirovina na
Aglomeraciji u “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. i po potrebi se vraca u proces,
ili se odlaze na postrojenju za upravljanje otpadom "Zelezara Smederevo”d.o.0. ako
nema potreba za ovim povratkom, Sto zavisi od tehnologije.
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o Kalajni joni koji se nalaze u visku nastalog elektrolita ne mogu se direktno iskoristiti u
primarnom procesu na nasoj liniji, pa se ukljucuju treca lica.
Iskoris¢enje "izvlaCenjem® kalaja moguce je na dva nacina:

1. Sav elektrolit tokom procesa prolazi i kroz filter presu gde se izdvajaju C&vrste
necisto¢e kao kalajni mulj, ¢ime se odrzava nezagadenim. Ovakav mulj sadrzi i do
trideset procenata kalaja.Mulj se prodaje livnicama gde se iz njega izdvaja kalaj.

2. Zbog razlike iskoriStenja struje, anodno-katodno oko 97%, stvara se viSak radnog
elektrolita koji moze imati i do 34gr/l kalaja. Ovakav elektrolit se izvozi u postrojenja
koja mogu da regeneriSu kalaj ili da ga trajno zbrinu.

o Otpadna ulja i masti prema Ugovoru preuzima isporucilac sirovina ili ovlas¢eni operater
kada on izabere.

o Celi¢ni otpad, obrezana traka i delovi iz remonta, vra¢aju se u “HBIS GROUP Serbia
Iron & Steel” d.o.0. — Smederevo.

o Komunalni otpad preuzima JKP ,Stari Grad* Saba.

o Skladista su priviemena ali su propisno izgradena, zidana ili natkrivena sa
nepropusnom podlogom, i obezbedena.

o Sva kladiSta za privremeno odlaganje se svakodnevno kontroliSu, radna upustva za
interni monitoring parametara ZZS i upustvo za pregled i otpremu opasnog otpada.

Buka

“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel" d.o.0. — ogranak Sabac, ima sve proizvodne objekte
izgradene od ¢vrstog materijala i uvek su zatvoreni.

Mogudi izvori buke, Tabela br.38, nalaze se u ¢vrstim zidanim objektima, dobro izolovanim
od spoljasnjeg uticaja, a po proceduri sva vrata uvek motaju biti zatvorena.

= Svi prijemi sirovina i otprema proizvoda, vrSe se u zatvorenom prostoru, Hala ima
Zelezni€ku prugu unutar objekta i pristup kamionima.

= Utovar se vrSi elektroviljuSkarima koji ne stvaraju buku.

= Sva vrata na Hali su po praksi zatvorena.

= Jedini ventilatori su u kucistima termogena.

Merenje nivoa buke u okolini, se radi u skladu sa Standardom SRPS ISO 1996-1: 2010.
Merenja su pokazala da buka u dnevnom terminu dostize 53 dB, a u noénom terminu ne
prelazi 46 dB.
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13.2.5 Prikaz glavnih emisija (koncentracije i godiSnje koli€ine) za vazduh, vode,

Emisije u vazduh

zemljiSte, glavne tokove otpada i njihov tretman, buku i vibracije

Prikaz glavnih emisija za vazduh su navedeni u Tabeli 111.13.3.5.a.

Tabela 111.13.3.5.a_Srednje godiSnje koncentracije emisije za 2020, 2021 i 2022. godinu

Sifra

Naziv sistema

Red . Naziv i broj GVE
br. emite objekta mz’a . 2020. 2021. 2022. IPPC
ra precis¢avanje
-Praskaste mater. | -Praskaste mater. -Praskaste mater., 20
4,7 mg/m?3 3,25, mg/m3 2,9 mg/m3
1. E8-1 CPLi ETL Skruber -Cr,< 0,005 mg/m? | -Cr,< 0,005 mg/m® | -Cr,< 0,005 mg/m3 1,0
-S0O; 0,6 mg/m3 -SO; 4,05 mg/m?3 -S0O; 5,65 mg/m3| 350
-Praskaste
5 £8.2 . rzggloanz . Ciklon -9P6raskf;13t;e mater. éP;{;skas/teSmater. mater. 20
0 mgim -25 Mg/m 6,85 mg/m?3
Galvanizacija | Odsisavanie | go = 53 gm3 | -s0, 22mg/m3 | -SO, 9.8mg/m® | 350
3. | E8-3 sa para ciscenja i o T T
masinskom dekapiranja
L -Praskaste mater. | -Praskaste mater. | -Praskaste mater.] 20
4 E8-4 Galvasn;zacua Odsisavanje | 1,55 mg/m? 0,97 mg/m3 0,95 mg/m3
' masinskom para hroma -Cr, 0,005 mg/m?3 -Cr, 0,005 mg/m3 -Cr, 0,005 mg/m3 1,0
-Ni, 0,007 mg/m3 -Ni, 0,007 mg/m?3 -Ni, 0,007 mg/m?3 0,5
Dimnjak za -CO. 0.80 /m3 100
E8- | Emiter kotl odvod €O, 086 mym? | (60 o gy | “CO: 077 mam? | o,
5.1 5a- m'gl otla produkata -NO,, 87,7 mg/m3 2 D% 9 -NO>,76,65 mg/mj
sagorevanja
prirodnog gasa
Dimnjak za
Es Emiter kotl odvod -CO, 0,90 mg/m? | -CO, 0,8 mg/m3 -C0O, 0,77 mg/m3 | 100
5.11 5b- m|g2 otia produkata -NO,, 84,2, mg/m3 | -NO3, 64,03 mg/m3 | -NO,,70 mg/m3 250

sagorevanja
prirodnog gasa

Emisije u vode

Prikaz glavnih emisija za vodu su ranije navedeni u Tabela I11.3.6.1.b_Pregled kontrolisanih

zakonskih parametara ispustenih otpadnih voda u Zbirnoj Sahti.

Zagadujuée materije u vodama koje su uzorkovane u Zbirnoj Sahti MM-151, date su u

Tabeli 111.13.3.5.b_Zagaduju¢e materije u vodama
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Tabela 111.13.3.5.b_Zagadujuce materije u vodama

Broj i Pre tretmana Kratak opis Posle tretmana
lokacija Zaﬂf’:t‘g‘r‘i‘j‘éce mg/l 24 h | t/godisnje ;;e;m;”:nm mg/l 24 h | tgodisnje
mesta mameﬁr (srednja | (srednja i nieqova (srednja (srednja
ispustanja P vrednost) | vrednost neg vrednost) | vrednost
efikasnost
MM — 151 | Temperatura vazduha(°C)
Zbirna | Temperatura vode
Sahta Mutnoca
pH vrednost 3,3-9,6 8,1
Nitrati (kao N) (mg/l) N 6,879 75,38% 3,625 2,26
Nitriti (kao N) (mg/l) N 0,245 87,76% 0,079 0,049
Amonijak (kao N) (mg/l) 23,583 99,76% 0,125 0,078
Hloridi (mg/l) - Cl 419,28
Deterdzenti (anjonski)
(mg/l) - ABS
Ost.at{ak isparenja 4382 43.15%
nefiltrirane vode
Ostatak filtrirane vode na o
105 °C (mg/l) 3734 42,15% 1488 930
i‘ésllpe”do"a”e materije 314 56,79% 19,25 12,03
Kiseonik 0,84-7,4 8,07 5,043
g/lerg.z potroSnja kiseonika 238 78.99% <10 6,25
Biohem. Potro3nja o
kiseonika BPKS (ma/l) O, 248,74 98,11% 3,75 2,343
Fenali (mg/l) 0,098 96,43% 0,0032 0,002
'(I;rr(zglalentm hrom (mg/l) o8 99.76% <01 0,0625
gigovmenm|hmnn(mgﬂ) 9,28 99,82% <01 0,0625
Olovo (mg/l) - Pb <0,010 68,75% 0,03 0,0187
Kadmijum (mg/l) - Cd <0,02 - 0,03 0,0187
Cink (mg/l) - Zn 0,023 86,97% 0,03 0,0187
Bakar (mg/l) - Cu 0,054 97,17% 0,03 0,0187
Nikal (mg/l) - Ni 0,03 0,0187
Antimon (mg/l) - Sb
Ziva (mgll) - Hg 0,0005
Aluminijum (mg/l) - A
Mineralna ulja (mg/l)
sedimentne materije
UtroSak KMnO4
p alkalitet
m alkalitet
Ukupna tvrdoca
Karbonatna tvrdoca
Elektroprovodljivost
Sulfati 35,9
Gvozde
Kalcijum
Magnezijum
Koliformne bakterije u 1 | i 32500 )

vode
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Emisije u zemljiSte

Prva ispitivanja stanja zemljiSta i podzemnih voda izvrSena su u Julu 1974.godine, pri
pripremi za izgradnju fabrike. Geotehnicki elaborat je uradio ,Kosovoprojekt* - OOUR zavod
za geotehniku - Beograd. Ispitivanja su vrSena u 13 buSotina u tri paralelna reda.

Predmet ispitivanja su bili fizickomehani¢ke osobine i hemijski sastav vode.

Geomehanicka ispitivanja su potvrdila da je zemljiSte pogodno za fundiranje uz prethodno
nasipanje.

Rezultati hemijske analize podzemnih voda su dati u Tabeli 111.13.3.5.c gde se vidi da nema
sulfatne agresivnosti.

Tabela I11.13.3.5.c_Rezultati hemijske analize podzemnih voda

Oznaka uzorka / Parametri 1-3
pH 7,05-7,20
Ukupan sadrzaj soli 355 - 861
Slobodna ugljena kiselina CO; 0
Sulfat SQO4? 126,58 - 514,57
Hlorid CIt 21,27 - 63,82
Nitrat NO,?* -
Kalcijum Ca 100,94 - 124,17
Magnezijum Mg*? 15,68 - 30,86
Amonijum NH4* -
Natrijum Na*t -
Kalijum K*! 40,48 -154,79
UtroSak KMnO4 9,33-22,12
Hidrokarbonatna alk. HCOs! 7,33 -8,04

"Kosovoprojekt” - OOUR zavod za geotehniku - Beograd je u februaru 1980.godine izvrSila
"Detaljna geotehnicka istraZivanja tla” i potvrdila prvi zaklju¢ak.

Najdetaljnija geohidroloSka ispitivanja izvrSena su 2004.godine firma "ENSAFE, EnSafe Inc,
Memphis, Tennessee” za potrebe "U.S. Steel” d.o.0. Serbia, odmah po privatizaciji fabrike
da bi se dobila kompletna slika i prirodne sredine.

Glavni tokovi otpada

U fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, razvrstavanje otpada
se vrsi u skladu sa Zakonom o upravljanju otpadom i prate¢im propisima, kao i u skladu sa
Procedurama i radnim uputstvima koja su uspostavljena u okviru EMS (Sistema upravljanja
zaStitom zivotne sredine Kompanije).

Kompanija vrSi razvrstavanje otpada prilikom njegovog nastanka u pogonima. Razvrstani
otpad se odnosi na planom predvidena mesta odlaganja. Slede¢e vrste otpada se
razvrstavaju: Celi¢ni i otpad od obojenih metala, elektri¢ni, elektronski, drvo, plastika, guma,
rabljena ulja, masti, toneri, ambalazni otpad, otpadni elektrolit, muljevi, otpadni tekstil i dr.

Za sve otpade je uradena karakterizacija, a prema vaZzeéem Zakonu za opasne otpade
karakterizacija ¢e se obnavljati svakih pet godina.
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Nastali otpad i otpad koji se reciklira u periodu Januar - Jun 2022.godine

Tabeli 111.13.3.5.d_Vrste i koli¢ine nastalog otpada i nacin upravljanja otpadom u fabrici
“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.o.0. — ogranak Sabac, koji se reciklirao za period
Januar—Jun 2022.godine

Vrsta | FiziCko | Koli¢ina odloZzenog
: otpada | stanje otpada na Mesto odlaganja
Naziv otpada . e
3 namensku lokaciju ili reciklaze
NOilio| CiliT (®)
Mulj sa tehnoloskih voda @] c 248,890 HBIS Smederevo, PUO
Celicni otpad NO c 0 Lokacija Galvanizacije
Limovi i ostaci traka — Skart NO C 5653,380 Objekat 410 Celitana
Mesing NO c 0,0 Lokacija Galvanizacije
Otpad od plastike NO c 0,0 Skladiste “ Susara”
Otpad od drveta NO c 125,420 “Dorado” Kragujevac
Rabljeno ulje @) T 3,850 Skladiste J2
Olovni akumulatori @] c 0,0 SkladiSte ” SuSara “
Otpadni bakar i legure NO c 1,408 Lokacija Galvanizacije
IstroSeni toneri NO c 0,020 Lokacija Galvaniyacije
Otpad koji sadrzi Zivu @] c 0,070 Skladiste “ Susara”
Kalajni mulj o c 0,0 Skladiste “ Susara”
Otpadni razrgdwac @) T 0,0 SkladiSte ” SuSara “
(solvocklain)
- = Piramida Aglomeracije
IstroSeni apsorbent @] C 0,0 Skladidte J2
MSK kalajni mulj 0]0) c 6,330 Proizvodna Hala
Kalajna Sljaka NO c 8,0 Sumadua. sirovine
Kragujevac
Ambalaza - plasti¢na = e n oy ara
(burad-kanisteri) @] C 0,0 SkladiSte ” SuSara
Ni-Cd baterije o c 0,0 Skladiste ” Susara “
Elektronski otpad @] c 0, 250 SkladiSte ” SuSara “

Oznake: Vrsta otpada: NO (nije opasan); O (opasan); Fizicko stanje: C (Cvrst); T (te€an)
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Nastali otpad i otpad koji se reciklirao u periodu Jul-Decembar 2022

Tabeli 111.13.3.5.e_Vrste i koliCine nastalog otpada i nacin upravljanja otpadom u fabrici
“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac, koji se reciklirao za period Jul
— Decembar 2022.godine

Vrsta | FiziCko | Koli¢ina odloZzenog
Nazi otpada | stanje otpada na Mesto odlaganja
aziv otpada . e
3 namensku lokaciju ili reciklaze
NOilio| CiliT Q)
Mulj sa tehnoloskih voda @] c 126,900 HBIS Smedervo PUO
Celicni otpad NO c 0 Lokacija Galvanizacije
Limovi i ostaci traka — Skart NO C 5032,870 Objekat 410 Celitana
Otpadni bakar i legure NO c 1,480 Blubis
Otpad od plastike NO c 0,0 Skladiste “ Susara”
Otpad od drveta NO c 159,100 “Dorado” Kragujevac
Rabljeno ulje @) T 0,650 Skladiste J2
Olovni akumulatori @] c 0,0 SkladiSte ” SuSara “
Litijumska mast @] c 0,0 Piramida Aglomeracije
IstroSeni toneri NO c 0,035 Lokacija Galvanizacije
Otpad koji sadrzi Zivu @] c 0,380 BoZzi¢ i sinovi "Pangevo
Kalajni mulj @] c 63,750 Stara Varos “ Topola
Otpadni razrgdwac (@] T 0 Skladiste ” SuSara “
(solvocklain )
N = Piramida Aglomeracije
IstroSeni apsorbent @] C 0,0 Skladite J2
MSK kalajni mulj @] c 72,250 Stara Varo$ Topola
Kalajna ljaka NO c 1,670 Skladiste Suara
AmbalaZa - plastitna o c 0 Skladiste ” Susara “
(burad-kanisteri)
Ni-Cd baterije o c 0 Skladiste ” Susara *
Elektronski otpad @] c 1,320 Reciklazni centar MML

Oznake: Vrsta otpada: NO (nije opasan); O (opasan); Fizi¢ko stanje: C (évrst); T (te€an)
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Emisija buke i vibracija
Tokom rada fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac, nema

znaCajnih izvora buke i vibracija u Zivotnoj sredini.
Izvori buke su u:

- Proizvodnoj hali;
- Masinskoj radionici sa Galvanizacijom;
- Pogonu preciS¢avanja otpadnih voda;

Izvori buke se nalaze uglavnom u ¢vrstim objektima koji su zidani.

Buka nastaje od obrtnih delova masina, rashladnih ventilatora, makaza za secenje lima,
duvaljki, kompresora, i delimi¢no od transportnih sredstava. Nivo buke je konstantan, sa
malim varijacijama (kompresori, ventilatori, duvaljke ne rade stalno) i ne predstavlja neko
opterecéenje jer fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. - ogranak Sabac, radi
kontinuirano u tri smene, sedam dana nedeljno.

Merenje buke u Zivotnoj sredini

Merenje nivoa buke u zivotnoj sredini se provodi u skladu sa Pravilnikom o dozvoljenom
nivou buke u zivotnoj sredini (Sluzbeni glasnik RS br. 54/92) i izvodi se jedan put godisnje.
Ova merenja se odvijaju na otvorenom prostoru, na dva merna mesta u tri intervala danju i
dva noc¢u. Merna mesta su birana tako da budu najbliza Zivotnom prostoru tj. najblize
stambenim objektima, a da su u zoni uticaja izvora buke u objektima.

Lokacije mernih mesta su:

Merno mesto 1 (MM1)

Slobodan prostor ispred najblizih objekata, sa suprotne strane kolovoza (ul.Hajduk
Veljkova) u odnosu na Portirnicu br.1, ispred prostorija "Tomsin” d.o.0. sa koga su jasno
vidljivi objekti fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel d.o.0. — ogranak Sabac.

Merno mesto 2 (MM2)

Slobodan prostor ispred najblizih objekata, sa suprotne strane kolovoza (ul. Hajduk
Veljkova) u odnosu na Portirnicu br.2., ispred dvoriSta najblize stambene zgrade, sa koga
su jasno vidljivi objekti fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac
(postrojenje za precis¢avanje otpadnih voda).

13.2.6 Moguéi uticaj zagadivanja na zdravlje ljudi, na kvalitet vazduha, vode i
zemljiSta

Mogquéi uticaj zagadivanja na kvalitet vazduha

“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, prati zagadenje vazduha na
emiterima:

Emiter E8-01 - "Skruber”, linijje ETL;

Emiter E8-02 - "Ciklon” za otpraSivanje, Radionica za izradu ambalaze;
Emiter E8-03 - Kade za odmasc¢ivanje;

Emiter E8-04 - Kada za nanoSenje "Cr” prevlake;

Emiter E8-05 - Postrojenja Kotlarnica

Merenja se vre dva puta godinje a merenja vrsi Zavod za javno zdravlie Cuprija
"Pomoravlje” u Cupriji. Merenje emisije pragkastih materija u dimnom kanalu uradeno je
garniturom za merenje. Uzorkovanje praskastih materija u izokinetickim uslovima vrsi firma
"Tecora”.Primenjena metoda za obradu uzetih uzoraka praskastih materija je
gravimetrijska. Odredivanje koncentracija gasovitih neorganskihjedinjenja (SO,, CO, NO,)
vrSeno je kompjuterizovanom analizom od strane "MRU VARIOplus”. Izvestaji pokazuju da
nema prekoracenja GVA, tj. da svi uredaji rade ispravno.

“ HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac



Zahtev za izdavanje Integrisane dozvole _ lll. Detaljni podaci o postrojenju, procesima i procedurama strana 231

Mogqué¢ uticaj zagadivanja na povrSinske i podzemne vode

Uticaj na povrSinske vode

Na lokaciji fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac, svi vidovi
otpadnih voda se objedinjavaju i ispustaju u Cerski obodni kanal i to:

- tehnoloSe preciSéene vode
- sanitarne preciScene vode
- atmosferske vode

“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. - ogranak Sabac, ima efikasan pogon za
pre€iS¢avanje otpadnih voda i veé¢ dugo poseduje ReSenje dozvole za ispustanje
precidcenih otpadnih voda i ReSenje o zahvatanju podzemnih voda.

Sve vrste otpadnih voda imaju zasebne cevovode i tek posle preciS€avanja se objedinjavaju
na jednom mestu "Zbirna Sahta” nakon koje se ispustaju u Cerski obodni kanal.

Ispitivanja kvaliteta otpadnih voda, prema koli¢ini ispustenih voda u sekundi, se vrSe Cetiri
puta godisSnje.

Rezultati ispitivanja pokazuju da fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.o.0. —
ogranak Sabac, bitno ne uti¢e na kvalitet recepijenta, pogotovo Sto se Cerski obodni kanal,
posle fabri¢kog izliva, nekoliko stotina metara uliva u reku Savu koja ima veliki protok.

Uticaj na podzemne vode

Prva istrazivanja koja su radena u fazi izgradnje fabrike i kasnije bunara, ne ostupaju od
rezultata koji se dobijaju redovnim monitoringom pijezometara i pijezobunara.

Uticaj na podzemne vode se moZe ostvariti prodiranjem Stetnih materija sa povrsine tla kroz
zemljiSte do podzemnih vodotokova. Stetne materije na povrSinu mogu dospeti prosipanjem,
curenjem ili nekom vec¢om havarijom.

Hemikalije koje se ovde upotrbljavaju, skladiStene su u propisanim rezervoarima koji su
smesteni u tekvanama koje imaju zapremine 125 % kapaciteta rezervoara, a praksa je da
se rezervoari nikada ne pune viSe od 50 % kapaciteta.

PrSkaste materije su skladiStene u zatvorenim zidanim objektima te ne mogu dospeti na tlo
da bi ih atmosferske vode unele u zemljiste.

Redovni monitoring, pet pijezometara dubune 14-15 metara i dva pijezobunara, dubine 60
metara, pokazuju da nema uticaja rada fabrike na podzemne vode u odnosu na prvobitne
rezultate.

Mogu¢ uticaj zagadivanja na kvalitet zemljiSta

Najdetaljnija geohidroloSka ispitivanja izvrSena su 2004.godine firma "ENSAFE, EnSafe Inc,
Memphis, Tennessee” za potrebe "U.S. Steel” d.o.0. Serbia, odmah po privatizaciji fabrike
da bi se dobila kompletna slika i prirodne sredine.

Na osnovu izvestaja zaklju¢eno je da zemljite i vode nisu zagadeni, na ¢emu je ova
kompanija, dok je poslovala, veoma insistirala da se odrzava takav status, strikino
primenjujuci sve nase zakonske propise.

Mogu¢ uticaj zagadivanja Zivotne sredine u odnosu na otpad

Fabrika “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel“ d.0.0. — ogranak Sabac, u redovnom radu
generiSe razne vrste otpada koji se mogu posmatrati:

- po agregatnom stanju kao ¢&vrst, te€an ili gasovit otpad
- po karakteru kao neopasan ili opasan otpad
- po mogucnosti iskoriS¢enja kao sekundarne sirovine ili smece
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Pri ugovaranju isporuka sirovina, isporucilac se obavezuje da preuzima otpad nastao od
njegove isporucene robe ili da ovlasti registrovanog operatera da preuzima za njega.

Otpad koji se moZe reciklirati preraduje se u “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel d.o.0. —
Smederevo, dok sekundari koje ne mozemo da preradimo, tenderom prodajemo
registrovanim operaterima.

Komunalni otpad preuzima gradsko komunalno preduzeée “J.K.P.Stari grad” Sabac.
U meduvremenu otpad se privriemeno skladisti na mestima koja su predvidena za odredene
vrste otpada i uredena prema zahtevima standarda.

Mogu¢ uticaj na zivotnu sredinu u odnosu na buku i vibracije

Na osnovu rezultata merenja buke u okviru fabrickog kruga, i merenje buke u Zivotnoj
sredini i poredjenjem sa dozvoljenim vrednostima prema Pravilniku o dozvoljenom nivou
buke u Zivotnoj sredini (Sl. glasnik RS br. 54/92), dolazimo do zakljucka da nema
prekoraenja dozvoljenih nivoa buke u okolnom Zivotnom prostoru u zoni uticaja fabrike
“HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak Sabac.

13.2.7 Mere za spre€avanje udesa i smanjenje posledica

ReSenjem br/N°; 532-02-00055/2010-02, 19. oktobra 201l1.god. , Ministarstvo Zzivotne
sredine, rudarstva i prostornog planiranja, dalo je saglasnost na “Studiju o Proceni
opasnosti od hemijskog udesa i od zagadivanja Zivotne sredine, merama pripreme i merama
za otklanjanje posledica za objekat Ogranak Sabac, Fabrika belih limova” i "Plan zastite od
udesa’.

Ovim studijama su izvrSene klasifikacija incidenata / havarija /, verovatno¢a nastanka udesa
u radu sa opasnim materijama, prrocena mogucih posledica, ocena rizika,

utvrden je nacin aktiviranje Tima za vanredne situacije i njegovi zadaci.

Takode su definisane opSte opasnosti , procenjena Sirina povredive zone, indentifikovani su
povredivi objekti

Pored toga, kompanija je u skladu sa zahtevima standarda ISO 14001:2004, uspostavila
proceduru,Pripravnost za reagovanje u vanrednim situacijama i odgovor i Procedura za
sanaciju incidenata nastalih ispuStanjem opasnih materija, na osnovu kojih se iz svake
aktivnosti prepoznaju mogucée incidentne situacije u njenom okruZenju. Pored oveih,
sistemskih procedura, u fabrici Belih limova postoji i fabricka,Procedura obetbedenje i
sprovodenje protiv poZarne zastite , kao i radno upustvo, Upustvo u slu€aju izbijanja pozara
i nacin reagovanja Vatrogasne jedinice i saniranja posledica akcidenta

Za sve prepoznate incidentne situacije izvrSena je procena rizika, odredene su preventivne
mere i odredene mere za odgovor na incident sa nosiocima izvrSenja mera.

13.2.8 Planovi, uklju€ujuéi prosirenje i dogradnju posebnih proizvodnih jedinica
i procesa

JoS$ u fazi izgradnje ove fabrike, po planu je na liniji kalaisanja ostavljen prostor za buduce
instaliranje kada za cinkovanje kako bi ovom dogradnjom mogli da proizvodimo i pocinkovan
lim. NaZalost, do sada to nije realizovano.
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13.3 Sazet opis procene uticaja na zivotnu sredinu u celini, ukljuéujuci
moguénost prelaska zagadenja iz jednog medijuma u drugi, sa
planiranim merama, kao i prekograniénim uticajima

Na osnovu predoCenih nacina rada i uspostavljenih sistema kontrole zagadivanja Zivotne
sredine u fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel” d.0.0. — ogranak Sabac, kao i iz
sadrzaja "Plana zastite od hemijskog udesa i procene rizika”, moze se zakljuéiti da je
veoma ograni¢ena mogucnost nastanka i prelaska zagadenja iz jednog medijuma u drugi.

Moguénost nastanka ovakvog uticaja jo$S viSe je smanjena strikthom primenom internih
monitoringa Zivotne sredine i Radnih upustava za interne monitoringe svakog moguéeg
zagadivaca.

13.4 Opravdanost predlozenih nivoa emisije

U fabrici “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel“ d.0.0. — ogranak Sabac, zvaniéna merenja su
pokazala da da su emisije ispod zakonom propisanih vrednosti regulativom Republike
Srbije.
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14. Prilozi

Prilog br. I11.1.4.1.a_Geografske grani¢ne koordinate fabrike “HBIS GROUP Serbia Iron &
Steel” d.o.0. — ogranak Sabac

Prilog br. 111.1.6.a_Vodovodna, kanalizaciona, gasovodna i elektroenergetska mreza
Prilog br. 111.3.1.7.a_Plan prijemnog kontrolisanja

Prilog br. 111.3.1.7.b_Plan procesnog kontrolisanja

Prilog br. 111.3.1.7.c_Plan zavrSnog kontrolisanja

Prilog br. 111.3.2.a_Postupak sa "MSA” (Methane Sulfonic Acid) elektrolitom

Prilog br. 111.4.1.1.a_Spisak rezervoara

Prilog br. 111.4.1.1.b_Spisak skladiSnih prostora

Prilog br. 111.6.1.4.a_Analiza vode Cerskog obodnog kanala, pre i posle izliva otpadnih voda
iz postrojenja “HBIS GROUP Serbia Iron & Steel* d.0.0. — ogranak
Sabac

Prilog br. 111.7.2.1.a_lzvestaj o utvrdivanju pocetnog (nultog) stanja zivotne sredine

Prilog br. 111.8.4.a_Interni monitoring skladista i lokacija za skladiStenje otpada
RU.EMS.BL-00-01

Prilog br. 111.8.5.a_Pregled i otprema opasnog otpada_RU.EMS.BL-PP-01

Prilog br. 111.10.a_Procena opasnosti od hemijskog udesa, mere pripreme i mere za
otklanjanje posledica, za objekat : Fabrika Belih limova, Sabac

Prilog br. 111.10.b_Plan zastite od udesa

Prilog br. 111.10.c_ReSenje o saglasnosti Ministarstva zZivotne sredine, rudarstva i prostornog
planiranja za procenu rizika od znacajnih uticaja
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15. Tabele

Tabela br.1_ KoriS¢éenje sirovina i pomoénih materijala

Tabela br.2_ Opasne hemijske supstance i hemijski proizvodi kori§éeni u procesu
proizvodnje kao sirovine ili pomoéni materijali

Tabela br.3_ Opasni proizvodi nastali u toku procesa proizvodnje (meduproizvodi)

Tabela br.4_ Opasne hemijske supstance ili materijali u finalnom proizvodu operatera

Tabela br.5_ KoriS¢éenje goriva za proizvodnju toplotne i elektricne energije i transport na
lokaciji postrojenja

Tabela br.6_ Koris¢enje toplotne energije od spoljnih snabdevaca

Tabela br.7_ Potro3nja elektriCne energije

Tabela br.8_ KoriS¢enje goriva u energetici

Tabela br.9_ Karakteristike opreme za merenje potroSnje toplotne i elektricne energije

Tabela br.10_ Koriséenje vode

Tabela br.11_ Zbirni pregled izvora zagadivanja

Tabela br.12_ Tehnicke karakteristike kotlova

Tabela br.13_ Gorivo za kotlove/postrojenja za grejanje

Tabela br.14_ Termoelektrane i toplane: izvori emisija

Tabela br.15_ Karakteristike izvora emisije

Tabela br.16_ Kontrola procesnih parametara izvora zagadivanja

Tabela br.17_ Kontrola postrojenja za tretman gasova

Tabela br.18_ Karakteristike instrumenata koriS¢enih za merenje u postrojenju za

registrovanje emisija

Tabela br.19_ Monitoring emisija

Tabela br.20_ Emisije u vazduh u slu€aju udesa, pustanja u rad, neplaniranih dogadaja

Tabela br.21_Mirisi

Tabela br.22_ Ispustanje otpadnih voda direktno u vodno telo (reka, jezero i dr.)

Tabela br.23_ Ispustanje otpadnih voda u podzemlje

Tabela br.24_ Odvod otpadnih voda na tretman u postrojenja drugih operatera

Tabela br.25_ Zagadujuc¢e materije u vodama

Tabela br.26_ Ispustanje otpadnih voda - kontrola proizvodnog procesa

Tabela br.27_ Proces kontrole sopstvenog postrojenja za tretman otpadnih voda

Tabela br.28_ Opis merne opreme za otpadne vode koje poseduje laboratorija

Tabela br.29_ Monitoring ispustanja zagadujucih materija u povrsinska i podzemna vodna
tela ili sistem za sakupljanje

Tabela br.30_ Monitoring zivotne sredine na mestu ispustanja

Tabela br.31_ Ispustanja otpadnih voda u sluéaju udesa, pustanja u rad, neplaniranih
dogadaja

Tabela br.32_PotroSnja vode

Tabela br.33_ Podaci o opremi za merenje potroSnje voda

Tabela br.34_ PotroSnja vode - monitoring procesnih parametara i uzorkovanje

Tabela br.35_ Proizvodnja i postupanje sa otpadom

Tabela br.36_ Sakupljanje i prevoz otpada

Tabela br.37_ Odlaganje otpada

Tabela br.38_ Zbirni pregled izvora buke
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