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A        Údaje identifikujúce prevádzkovateľa

1.
 Základné informácie 

	1.1
	Názov prevádzkovateľa 
	 Refrako s.r.o.

	1.2
	Právna forma
	 spoločnosť s ručením obmedzeným

	1.3
	Druh žiadosti
	Jestvujúca prevádzka podľa § 29 ods. 1 zákona o IPKZ
	x

	
	
	Nová prevádzka podľa § 29 ods.  3  zákona o IPKZ
	-

	
	
	Nová prevádzka podľa § 29 ods.  4  zákona o IPKZ
	-

	
	
	Nová prevádzka, pre ktorú začne stavebné konanie po nadobudnutí účinnosti zákona  o IPKZ
	-

	1.4
	Adresa sídla prevádzkovateľa 
	Vstupný areál U.S.Steel, 044 54 Košice

	1.5
	Poštová adresa (pokiaľ sa líši od vyššie uvedenej)
	-

	1.6
	www adresa
	www.refrako.sk

	1.7
	Štatutárny zástupca, 

funkcia v spoločnosti
	Ing. Gabriel Torhány – konateľ
Ing. Peter Antal - konateľ

	1.8
	IČO
	36 216 887

	1.9
	Kód OKEČ (NACE), NOSE-P
	OKEČ: 26261   NOSE-P: 104.11

	1.10
	Výpis z obchodného registra alebo z inej evidencie
	Košice I
Vložka č. 13551/V
	Príloha č. 1
	

	1.11
	Splnomocnená kontaktná osoba 
	Ing. Jaroslav Parnahaj – č.t.673 4956, jparnahaj@sk.uss.com
Ing. Ivan Bohovic – techn.pracovník, č.t.673 6928,

                                 ibohovic@sk.uss.com

	1.12
	Identifikácia spracovateľa predkladanej žiadosti
	ENVI Protection s.r.o. - Ing.Mário VASIL – konateľ
Kpt.Jaroša 9, 040 22 Košice


2.
 Informácie o povoľovanej prevádzke A
	2.1
	Názov prevádzky
	Závod Šamotáreň

	2.2
	Adresa prevádzky
	Vstupný areál U.S.Steel, 044 54 Košice

	2.3
	Umiestnenie prevádzky
	Okres Košice, kat.územie Železiarne 

	2.4
	Počet zamestnancov
	155 exp. 125

	2.5
	Dátum začatia a predpokladaného ukončenia činnosti prevádzky
	Rok 1965 – bez dátumu ukončenia
Refrako s.r.o. od 2.12.2002

	2.6
	Kategória činnosti, do ktorej prevádzka spadá podľa prílohy č.1 zákona o IPKZ
	3.5 Prevádzky na výrobu keramických výrobkov vypaľovaním – žiaruvzdorných tvárnic

	2.7
	Hodnota príslušného rozhodovacieho parametra v danej kategórii (podľa prílohy č.1 zákona o IPKZ)
	kapacita pecí väčšia ako 4 m3

	2.8
	Projektovaná hodnota vyššie uvedeného rozhodovacieho parametra
	551 m3

	2.9
	Prevádzkovaná kapacita a prevádzkovaná doba (hod.)
	551 m3

	2.10
	Zoznam vykonávaných činností podľa prílohy č. 2 a 3 zák. č. 223/2001
	R 5 - Recyklácia alebo spätné získavanie iných anorganických látok – príloha č.2

	2.11
	Kategorizácie zdrojov znečisťovania ovzdušia podľa vyhlášky MŽP SR č. 706/2002 v znení vyhlášky MŽP SR č. 410/2003 Z.z.
	3.8.1 Výroba keramických výrobkov pálením –žiaruvzdorné materiály
/ novela č.575/2005 Z.z. /

	2.12
	Trieda skládky odpadov
	neprevádzkuje


Informácie o povoľovanej prevádzke B
	2.1
	Názov prevádzky
	Závod na výrobu magnéziových výrobkov

	2.2
	Adresa prevádzky
	Vstupný areál U.S.Steel, 044 54 Košice

	2.3
	Umiestnenie prevádzky
	Okres Košice, kat.územie Železiarne 

	2.4
	Počet zamestnancov
	41 exp. 36

	2.5
	Dátum začatia a predpokladaného ukončenia činnosti prevádzky
	Rok 1965 – bez dátumu ukončenia

Refrako s.r.o. od 2.12.2002

	2.6
	Kategória činnosti, do ktorej prevádzka spadá podľa prílohy č.1 zákona o IPKZ
	3.5 Prevádzky na výrobu keramických výrobkov vypaľovaním – žiaruvzdorných tvárnic

	2.7
	Hodnota príslušného rozhodovacieho parametra v danej kategórii (podľa prílohy č.1 zákona o IPKZ)
	kapacita pecí väčšia ako 4 m3

	2.8
	Projektovaná hodnota vyššie uvedeného rozhodovacieho parametra
	87 m3

	2.9
	Prevádzkovaná kapacita a prevádzkovaná doba (hod.)
	87 m3

	2.10
	Zoznam vykonávaných činností podľa prílohy č. 2 a 3 zák. č. 223/2001
	nevykonáva

	2.11
	Kategorizácie zdrojov znečisťovania ovzdušia podľa vyhlášky MŽP SR č. 706/2002 v znení vyhlášky MŽP SR č. 410/2003 Z.z.
	3.8.1 Výroba keramických výrobkov pálením –žiaruvzdorné materiály
/ novela č.575/2005 Z.z. /

	2.12
	Trieda skládky odpadov
	neprevádzkuje


3.
 Ďalšie informácie o prevádzke 


Hodnotenie vplyvu prevádzky na životné prostredie navykonané – obe prevádzky sú súčasťou priemyselného areálu U.S.Steel.
	3.1
	Hodnotenie vplyvu prevádzky na životné prostredie
	Nie
	-
	Áno
	-

	
	
	Práve prebieha
	-
	Príloha č.
	-

	3.2
	Cezhraničné vplyvy
	Nie
	-
	Áno
	-
	Odkaz na opis ďalej v žiadosti
	-


4.
Základné informácie o stavebných objektoch prevádzky 
	4.1
	Územné rozhodnutie
	Číslo rozhodnutia

a dátum jeho vydania
	nenájdené

	4.2
	Stavebné povolenie
	Číslo rozhodnutia

a dátum jeho vydania
	Pôvodné – nenájdené v rámci VSŽ
č.ÚRaŠSS 11a/96-Va zo dňa  29.1.1996
č.ŽP 1745/97/Fá                      20.1.1998
č.ÚPSPVaR325-3/2003/Sp   10.10.2003

č.ÚPSPVaR737-3/2004/Sp   27.10.2004
č.ÚPSPVaR699-3/2004/Sp   21.10.2004

príloha č.3; 3a; 3b; 3c; 3d; 3e

	4.3
	Kolaudačné rozhodnutie
	Číslo rozhodnutia

a dátum jeho vydania
	Pôvodné – nenájdené v rámci VSŽ
č.ŽP 104a/97-Vr zo dňa         26.2.1997

č.ŽP 979/99/Fá                       19.7.1999

č.ÚPSPVaR609-3/2004/Sp    10.2.2004

príloha č.4; 4a; 4b; 4c

	4.4
	Parcelné čísla a druh stavebného pozemku, s uvedením vlastníckych alebo iných práv podľa katastra nehnuteľnosti
	Parc.č. – v zmysle listu vlastníctva č. 757, okres Košice,

Obec Košice – Šaca, kat.územie Železiarne – príloha č.5
Pozemky vo vlastníctve Refrako s.r.o.: 
Závod Šamotáreň: p.č. 209/2–4;  209/6–17; 209/20–27; 209/29-37

Zastavané plochy a nádvoria 

Závod na výrobu magnéziových stavív:
153/4; 153/20; 153/34; 153/36; 153/37; 153/65-67 
Zastavané plochy a nádvoria

	4.5
	Parcelné čísla susedných pozemkov a susedných stavieb alebo súvisiacich pozemkov, s uvedením subjektov, ktoré majú vlastnícke alebo iné práva k týmto pozemkom
	V rámci areálu susediace pozemky vo vlastníctve U.S.Steel Košice

	4.6
	Členenie stavby na stavebné objekty
	Závod Šamotáreň: 
· Administratívna budova Refrako

· Šatňa-adm.budova strará
· Bufet

· Šatňa

· Výrob.hala - sklad surovín
                          - prípravňa a lisovňa

                          - tunelové pece

                          - poklopová pec

                          - sklad a expedícia
                          - dielňa OD7

-    Dielne-sklad foriem

-    Elektrodielňa, kancelárie
-    Dielňa-vzorkovňa

-    Vstupná trafostanica

-    Mlynica

-    Triediareň-rozvodňa
-    Žeriavová dráha

-    Vykladacia jama surovín 
-    Prístrešok surovinovej jamy

-    Spevnené plochy s oplotením

-    Vrátok
-    Sklad PHM

-    Sklad elektromotorov

-    Sklad ND

-    Sklad údržby

-    Garáže-plechové

-    Stolárska dielňa

-    Meracia búdka koksárenského plynu
-    RS zemného plynu
-    Spevnené plochy s oplotením OD7-  sklad ND
-    Žeriavová dráha OD7

-    Sklad ND – OD7

-    Sklad NO

-    Cestná váha

-    Prístrešok drviča

-    Linka drvenia – nájazdová rampa so zásobníkom

-    Cesty Šamotárne

-    Spojovací most 
-    Hlavný rad úžitkovej vody

-    Hlavný rad pitnej vody

-    Kanalizačné potrubie

-    Silnoprúdový napájací kábel

-    Napájací rozvod NN

-    Kábelový prívod 6 kV

-    Rozvod plynu STL

-    Vonkajšie osvetlenie

-    Podniková zeleň  
Závod na výrobu magnéziových stavív: 

       -    Výrobná hala 

       -    Prevádzková budova-expedičný sklad

       -    Elektrorozvodňa, vzorkovňa

       -    Príprava uzlov

       -    Sklad surovín

       -    Sklad NO

       -    Spevnené plochy s oplotením 

       -    Cesty 

-    Potrubný most

-    Energorozvody – vzduch, para 

-    Kanalizačné potrubie

-    Silnoprúdový napájací kábel

-    Napájací rozvod NN

-    Rozvod plynu STL

-    Vonkajšie osvetlenie

       -    Podniková zeleň  

	4.7
	Členenie stavby na prevádzkové súbory
	Závod Šamotáreň: 

· prípravňa

· lisovňa

· výroba žiarobetónov a tmelov

· pece

· hotová výroba a expedícia

Závod na výrobu magnéziových stavív: 
· prípravňa

· lisovňa

· temperovacia pec

       -      expedícia


5.
 Informácie k žiadosti o zmenu vydaného integrovaného povolenia 

	5.1
	Názov prevádzky podľa platného integrovaného povolenia
	-

	
	
	

	5.2
	Číslo platného integrovaného povolenia
	-

	5.3
	Hodnotenie vplyvov na životné prostredie zmenou zariadenia
	Nie
	
	Áno
	

	
	
	Práve prebieha
	
	Príloha č.
	

	5.4
	Zdôvodnenie žiadosti o zmenu integrovaného povolenia
	


6.
Utajované a dôverné údaje

	P. č.
	Označenie príslušného bodu žiadosti
	Utajovaný/dôverný údaj
	Dôvody, pre ktoré je tento údaj považovaný za utajovaný/dôverný

	1.
	C 1.1
Zoznam surovín, pomocných materiálov
	Dôverný údaj – k nahliadnutiu pre SIŽP
	Duševný majetok-použité materiály v zmysle receptúr


B 
Údaje o prevádzke a jej umiestnení 

1.
Všeobecná charakteristika prevádzky z hľadiska technického, výroby a služieb 

	P. č.
	Opis prevádzky

	
	    Spoločnosť Hutnícka Keramika bola založená  v roku 1965 ako súčasť hutníckeho kombinátu VSŽ Košice. VSŽ Keramika, s.r.o. Košice vznikla ako samostatná spoločnosť v roku 1990.  V priebehu 12 rokov prešla postupnými zmenami a 2. 12. 2002 začala pracovať a vyrábať pod názvom  Refrako s.r.o. 100% vlastníkom spoločnosti je U.S.Steel  Košice, s.r.o

    Refrako s.r.o. sa skladá z dvoch závodov :

1. Závod Šamotáreň, ktorý vyrába tvarované a netvarované výrobky na báze AL2O3  a SiO2

2. Závod na výrobu magnéziových výrobkov – výroba magnéziovo-uhlíkových tvarovaných
                                                                            a magnéziových netvarovaných výrobkov
Výrobný program spoločnosti:

· vysokohlinité tvarované žiaruvzdorné materiály

· šamotové, šamotové kyslé a izolačné tvarované materiály

· netvarované hlinitokremičité hutné a izolačné materiály

· prefabrikáty z netvarovaných materiálov

· tvarovateľné materiály - plastické, ubíjacie

· netvarované bázické materiály (ubíjacie a torkrétovacie zmesy, spájacie materiály)

· pálené magnéziové a magnéziovospinelové tvarované materiály

· magneziovouhlíkové materiály

· vysokohlinité spinelové a magnéziovospinelové tvarované materiály s prídavkom uhlíka

· dekoračný šamot, prefabrikované záhradné krby a ohniská

Základný výrobný postup prevádzky:
Závod Šamotáreň:
1. Kontrola vstupnej suroviny

2. Úprava vstupnej suroviny- drvenie, mletie

3. Miešanie zmesi

4. Lisovanie zmesi

5. Sušenie výliskov

6. Výpal 

7. Triedenie tvarovaných výrobkov

Závod na výrobu magnéziových stavív:

1. Kontrola vstupnej suroviny

2. Úprava vstupnej suroviny- drvenie, mletie

3. Miešanie zmesi

4. Lisovanie zmesi

5. Temperovanie

6. Triedenie tvarovaných výrobkov




2.
Mapový list lokalizujúci umiestnenie povoľovanej prevádzky v rámci celého závodu
	P. č.
	Názov listu
	Referenčné číslo mapového listu z katastrálnych máp
	Príloha č.

	1.

	Kópia katastrálnej mapy – Šamotáreň

	VEĽKÁ IDA 

7-6/32, 7-6/34, 7-7/12
	6

	2.
	Kópia katastrálnej mapy - Závod na výrobu 
                                          magnéziových výrobkov
	VEĽKÁ IDA 

7-6/12, 7-6/14, 7-7/32
	7

	3.
	Rajonizácia VSŽ
	bez
	8


3.
Opis prevádzky:   

3.1
závod  ŠAMOTÁREŇ
	3.1.1 Opis prevádzky

	Závod Šamotáreň - stručný popis princípu technológie 

1. PRÍSUN  SUROVÍN

Suroviny do závodu Šamotáreň sú dodávané:

a) vo vagónoch, hlavne materiály voľne ložené

b) automobilovou dopravou – väčšinou materiály balené 

2. SKLADOVANIE SUROVÍN

Voľne ložené dodané suroviny sú uskladňované oddelene v priestore vykládky vagónov a v sklade surovín

Suroviny dodané balené sú uskladňované na paletách v priestore samostatného skladu. 

3. ÚPRAVA SUROVÍN 

Úprava surovín je vykonávaná v stredisku Prípravňa. Vstupné zrnité materiály sú upravované v jednotlivých agregátoch mletím a triedením na požadovanú zrnitosť podľa požiadaviek TOP, PTOP, IP pre jednotlivé kvality, resp. sú používané v dodanom stave. Íly sú sušené v rýchlosuške RS-8 a upravované mletím a triedením.

4. PREPRAVA SUROVÍN

Upravený materiál je prepravovaný pomocou šnekov, elevátorov, pneudopravy do zásobníkov nad miešačmi, eventuálne pomocou kontajnerov priamo do miešačov.

5. MIEŠANIE

Táto časť technologického procesu je vykonávaná v miešačoch pre jednotlivé kvality hmôt i žiarobetónov.  

Namiešaný materiál predpísanej zrnitosti a vlhkosti je prepravovaný pásmi do strediska Lisovňa. Žiarobetóny sú plnené do vriec. Tmely sú plnené do vriec, resp. igelitových sáčkov a plechových nádob. Balenie všetkých výrobkov je vykonávané podľa požiadaviek zákazníka. Druh balenia je súčasťou kúpnych zmlúv.

6. LISOVANIE

Lisovanie je proces, pri ktorom lisovacou silou a vytláčaním vzduchu hmota získava požadovaný tvar, hutnosť a pevnosť. Je vykonávané na lisoch podľa predpísaných tlakov, kde namiešaný materiál dostáva lisovaním požadovaný tvar a objemovú hmotnosť. Nalisované tvarovky sú nakladané na tunelové vozy.

7. SUŠENIE A VÝPAL

Výlisky z lisovne, naložené na tunelových vozoch, sú prepravované do jednotlivých tunelových ohrievarní. V nich je zabezpečované sušenie stavív na určenú zostatkovú vlhkosť. Po tomto procese sú naložené vozy tlačené do tunelových pecí, kde prebieha samotný výpal. Vypaľovanie stavív je zabezpečované aj v poklopovej peci. Pre obidva spôsoby platia samostatné režimy výpalu. 

8 TRIEDENIE, BALENIE, EXPEDÍCIA

Pri triedení tvaroviek sú vylučované tie, ktoré nie sú v súlade s požadovanými vlastnosťami podľa jednotlivých TP, IP-K-ŠA-01/97, IP-K-ŠA-01/99, IP-RS-ŠA-02/02. Tvarovky sú balené v súlade s príslušnou TOS a PBTP pre balenie výrobkov. Tvarovky vyhovujúce daným predpisom sú uložené na palety a balené podľa požiadaviek zákazníka v súlade s príslušnými pracovno-bezpečnostnými predpismi. Zabalené vyhovujúce výrobky sú uskladňované v sklade hotovej výroby. Expedícia výrobkov závodu Šamotáreň je vykonávaná podľa dohody s odberateľom: nákladnými vagónmi alebo automobilovou dopravou. Celý proces výroby, od dodávky materiálu až po expedíciu, je kontrolovaný kontrolnými robotníkmi oddelenia Riadenia kvality, ktorí sledujú požadované vlastnosti surovín, namiešaných hmôt, výliskov, kvalitu triedenia a balenia.

Závod Šamotáreň – povolená prevádzka zariadenia na zhodnocovanie odpadov

         V zmysle rozhodnutia OÚŽP / príloha č.2 / - súhlas na prevádzkovanie zariadenia na zhodnocovanie odpadov činnosťou:
R 5 - Recyklácia alebo spätné získavanie iných anorganických látok – príloha č.2 zákona o odpadoch
         Odborný posudok č. 2/2005, vypracovaný v zmysle Vyhl.MŽP SR č. 126/2004 Z.z., vypracovaný oprávnenou osobou tvorí prílohu č.16a  

   Prevádzkový poriadok zariadenia na zhodnotenie odpadov - závod Šamotáreň č.PP ZZO-ŠA-01/05 tvorí

prílohu č.16
       Pre zabezpečenie požiadaviek odberateľov na kvalitu podfarbenia žiaruvzdorných stavív, určených na dekoračné účely – obklady fasád a pod. sa javí ako jedna z možností využitie popalčeka z uhlia ako prísady do materiálu na výrobu predmetných stavív na závode Šamotáreň.

         Popolček z uhlia, vznikajúceho ako vedľajší produkt na DZ Energetika po spálení uhlia bol pôvodcom odpadu v zmysle Katalógu odpadov zaradený do skupiny „Odpady z tepelných procesov- odpady z elektrární a iných spaľovacích zariadení“ - katalógové číslo 10 01 02  popolček z uhlia.  

         V zmysle spracovaných tehnických podmienok na základe overených receptúr, ako aj predpokladaného množstva vyrobeného dekoračného šamotu s prídavkom popolčeka s označením „KODEK P“ resp. „SDP“  4 000 t/rok, predpokladaná spotreba zhodnocovaného odpadu: 300 ton / rok. 
Závod Šamotáreň - využitie 
Nepretržitá – 5 smenná prevádzka, priebežné čiastkové odstávky v zmysle plánu opráv výrobných zariadení
Závod Šamotáreň – riešenie vnútropodnikovej dopravy
Pri používaní motorových vozidiel vnútri komunikáciách v areáli U.S.Steelu ako aj vrámci závodu Šamotáreň 
sa vodič riadi Dopravným prevádzkovým predpisom pre bezpečnú prevádzku motorových vozidiel pre závod Šamotáreň. Používané mechanizmy :
· náklad. Vozidlá: TATRA T148, T815, Avia
· dod.vozidlo Ljublin

· nakladač UNC 060

· vysokozdvižný vozík – 11 ks
Závod Šamotáreň - popis princípu technológie 
PRÍPRAVŇA  

Vykládka vagónov                                                                                                                

Zariadenia na zabezpečenie prepravy dodaných surovín do skladu surovín - dopravné pásy č. 10, č. 11, č. 12, č. 13, portálový žeriav, trhač ílov, posuvný podávač lupkov, článkový pás č. 6, pás č. 7, pásový dopravník č. 14, reverzný pásový dopravník č. 17.                           

Výkon prepravených surovín do skladu surovín je 50 t/h.  

Odsávanie z vykládky a prepravy surovín 

Odprašovacie zariadenie napojené na sústavu dopravných pásov: 

Mechanický  odlučovač – SVA – 25 – 400, číslo odlučovača 610 - Číslo výduchu: 01            

· suchý vírový odlučovač monočlánkový,

· výška: 4 860 mm,

· dĺžka: 3 770 mm,

· šírka: 2 380 mm,

· hmotnosť: 6 000 kg,

· maximálny podtlak 4 000 Pa,

· maximálny objem prachu v odlučovači: 12 m3
· minimálny objemový prietok: 26 000 m3.h-1,

· maximálny objemový prietok: 38 500 m3.h-1.

Doprava suroviny do skladu surovín je cez pásový a reverzný dopravník

Rýchlosuška ílov RS-8

Pri výrobe žiaruvzdorných materiálov je používaný ako pojivo aj íl, ktorý je upravovaný v RS-8 na požadovanú vlhkosť a kusovosť. Žeriavom je íl sypaný do krájača ílov, odtiaľ cez pás č. 102 do samo-statnej rýchlosušiarne, súčasne so spalinami, hriadeľmi a lopatkami je posúvaný ďalej do sušiaceho priestoru, kde je sušený. Zo sušky cez pás č. 105 je reťazovým elevátorom č. 106 prepravený  sklzom do zásobníkov č. 11, č. 12 (viď príloha č.9.4 kapacity zásobníkov).

Výkon agregátu je 5 t/h.
Spaľovacia komora pr. 900; horák KF 062593 o tepelnom výkone 1,4 MW – spaľovanie koks. plynu (KoP)
Vstupné parametre:
zrnitosť ílov je 0 – 60 mm

vlhkosť ílov je max. 25 % H2O

Výstupné parametre:
vlhkosť ílov je max. 8 %

výstupná teplota ílov je cca 80 °C

Pri sušení vzniká prachový úlet z ílu. 

Pri spaľovaní koksárenského plynu – plynné znečisťujúce zložky: CO NOx, SO2 

Odsávanie zo sušenia ílov 

Odprašovacie zariadenie napojené na ZZOv  (rýchlosuška, krájač ílov, dopr. pásy): 

Mechanický odlučovač a 

Látkový filter LF typ FKA 16/400, číslo odlučovača 611



  

· štvorkomorový kapsový filter,

· zaradenie do podtlakovej časti,

· maximálne zaťaženie podtlakom: 5 kPa,

· podtlak na vstupe: min. 750 Pa,

· počet filtračných komôr: 16,

· celková filtračná plocha: 400 m2,

· maximálny objem výsypiek: 6,6 m3,

· hmotnosť filtra: 9 900 kg,

· tlaková strata: 1000 Pa pri podtlaku 750 Pa na vstupe s koncentráciou cca 10 g.m-3,

· tlaková strata: 1200 Pa pri podtlaku 1000 Pa na vstupe s koncentráciou cca 100 g.m-3,

· predpísaná tlaková strata: 1 000 – 1 500 Pa,

· maximálna výstupná koncentrácia: 40 mg.m-3.

Číslo výduchu: 02

Mletie ílov

Dezintegrátory: typ – DK 1 RJ (4ks)

Nasušený íl zo zásobníkov č. 11, č. 12 je turniketovými podávačmi prepravovaný cez predmieľacie zariadenie do jednorotorového DK odkiaľ, po premletí v sústave pohybujúcich sa kolíkov, upravených na rotore a pevných zubov na statore, je šnekom č. 314 prepravený cez elevátor č. 315 do triediča. Vibračný triedič je opatrený sitom o svetlosti 1 mm. Vytriedený íl je prepravovaný do zásobníkov č. 13, č. 14 a šnekmi i do zásobníkov č. 10, č. 19 a č. 22. Nadsitný podiel je šnekom č. 322 vrátený do zásobníkov č. 11, č. 12 (príl.9.4).

Výkon agregátu:
2 t/h

Vstupné parametre:
zrnitosť:
0 – 60 mm

vlhkosť:
max. 8 %

Výstupné parametre:
zrnitosť:
0 – 1 mm, +1 mm
max.  15 %; -0,5 mm
min. 60 %

vlhkosť:
max. 10 %                                  

Pri mletí ílov vzniká úletový prach z ílu. Linka je opatrená dvoma ventilátormi. 

Odsávanie z mletia ílov 

Odprašovacie zariadenie napojené na ZZOv (mlyn): 

Látkový filter LF typ FKA 8/200, číslo odlučovača 612
· štvorkomorový kapsový filter,

· zaradenie do podtlakovej časti,

· maximálne zaťaženie podtlakom: 5 kPa,

· podtlak na vstupe: min. 750 Pa,

· počet filtračných komôr: 8,

· celková filtračná plocha: 200 m2,

· maximálny objem výsypiek: 3,3 m3,

· hmotnosť filtra: 5 000 kg,

· tlaková strata: 1000 Pa pri podtlaku 750 Pa na vstupe s koncentráciou cca 10 g.m-3,

· tlaková strata: 1200 Pa pri podtlaku 1000 Pa na vstupe s koncentráciou cca 100 g.m-3,

· predpísaná tlaková strata: 1 000 – 1 500 Pa,

· maximálna výstupná koncentrácia: 40 mg.m-3.

Číslo výduchu: 05.
Odsávanie úpravy zrnitosti materiálu

Odprašovacie zariadenie napojené na ZZOv (dezintegrátory, triedič): 

Látkový filter LF typ FKA 4/100, číslo odlučovača 622

· štvorkomorový kapsový filter,

· zaradenie do podtlakovej časti,

· maximálne zaťaženie podtlakom: 5 kPa,

· podtlak na vstupe: min. 750 Pa,

· počet filtračných komôr: 4,

· celková filtračná plocha: 100 m2,

· maximálny objem výsypiek: 1,6 m3,

· hmotnosť filtra: 2 550 kg,

· tlaková strata: 1000 Pa pri podtlaku 750 Pa na vstupe s koncentráciou cca 10 g.m-3,

· tlaková strata: 1200 Pa pri podtlaku 1000 Pa na vstupe s koncentráciou cca 100 g.m-3,

· predpísaná tlaková strata: 1 000 – 1 500 Pa,

· maximálna výstupná koncentrácia: 40 mg.m-3.

Číslo výduchu: 06.
Guľový mlyn č. 1, 2, 4 

Guľový mlyn č. 1, 2, 4: typ – 4128 s obvodovým osevom

Mlyn je používaný na mletie lupkov (surovina) a vratných zlomov. Žeriavom je materiál sypaný do zásobníkov, cez pás prepravovaný do mlyna, kde je mletý údermi gúľ. V obvodových pancieroch mlyn zomletý materiál prepúšťa cez obvodové sito. Mleté zrno je preosievané a cez pásový dopravník a korečkový elevátor pretrieďované na triediči podľa  vopred určenej zrnitosti. Lupok vyhovujúcej zrnitosti je prepravovaný do zásobníkov č. 015, č. 016, č. 018, č. 020, č. 021. Nadsitný podiel pokračuje do zásobníka č. 017, pri GM č. 4 do zásobníka č. 004 a opätovne je mletý. Pri GM č. 2 je nadsitný podiel do mlyna prepravovaný cez vibrorúru.

Náplň mlyna: - 2 t mlecích gúľ o priemere 80 mm. Materiál gúľ: - zliatina s vysokou tvrdosťou a oteruvzdornosťou.

Výkon mlyna:
3 t/h (podľa požiadaviek na  zrnitosť)                                               

Vstupné parametre: 
vstupné zrno: 

0 – 120 mm

vstupná vlhkosť:
max. do 2 % 


Pri mletí v GM č. 1 a TM č. 1 vzniká prachový úlet. Na zamedzenie prašnosti sú linky napojené na spoločné dvojkomorové odprašovanie.

Odsávanie z mletia lupkov, mált a múčok  
Odprašovacie zariadenie napojené na ZZOv (vibračný triedič, guľový, trubný mlyn): 

Látkový filter LF typ FKA 8/200, číslo odlučovača 616
· štvorkomorový kapsový filter,

· zaradenie do podtlakovej časti,

· maximálne zaťaženie podtlakom: 5 kPa,

· podtlak na vstupe: min. 750 Pa,

· počet filtračných komôr: 8,

· celková filtračná plocha: 200 m2,

· maximálny objem výsypiek: 3,3 m3,

· hmotnosť filtra: 5 000 kg,

· tlaková strata: 1000 Pa pri podtlaku 750 Pa na vstupe s koncentráciou cca 10 g.m-3,

· tlaková strata: 1200 Pa pri podtlaku 1000 Pa na vstupe s koncentráciou cca 100 g.m-3,

· predpísaná tlaková strata: 1 000 – 1 500 Pa,

· maximálna výstupná koncentrácia: 40 mg.m-3.

Číslo výduchu: 12.
Pri mletí v GM č. 2 vzniká prachový úlet. Na zamedzenie prašnosti sú linky napojené na odprašovanie.

Odsávanie z mletia lupkov pre tvrdý šamot 

Odprašovacie zariadenie napojené na ZZOv (vibračný triedič, mlyn GM č. 2): 

Látkový filter LF typ FKA 4/100, číslo odlučovača 613.

· štvorkomorový kapsový filter,

· zaradenie do podtlakovej časti,

· maximálne zaťaženie podtlakom: 5 kPa,

· podtlak na vstupe: min. 750 Pa,

· počet filtračných komôr: 4,

· celková filtračná plocha: 100 m2,

· maximálny objem výsypiek: 1,6 m3,

· hmotnosť filtra: 2 550 kg,

· tlaková strata: 1000 Pa pri podtlaku 750 Pa na vstupe s koncentráciou cca 10 g.m-3,

· tlaková strata: 1200 Pa pri podtlaku 1000 Pa na vstupe s koncentráciou cca 100 g.m-3,

· predpísaná tlaková strata: 1 000 – 1 500 Pa,

· maximálna výstupná koncentrácia: 40 mg.m-3.

Číslo výduchu: 08.
Pri mletí v GM č. 4 a TM č. 2 vzniká prachový úlet. Na zamedzenie prašnosti sú linky napojené na odprašovanie.

Odsávanie z mletia mált a lupkov

Odprašovacie zariadenie napojené na ZZOv (vibračný triedič, guľový mlyn): 

Látkový filter LF typ FKA 12/300, číslo odlučovača 614. 

· štvorkomorový kapsový filter,

· zaradenie do podtlakovej časti,

· maximálne zaťaženie podtlakom: 5 kPa,

· podtlak na vstupe: min. 750 Pa,

· počet filtračných komôr: 4,

· celková filtračná plocha: 300 m2,

· maximálny objem výsypiek: 5,0 m3,

· hmotnosť filtra: 7 400 kg,

· tlaková strata: 1000 Pa pri podtlaku 750 Pa na vstupe s koncentráciou cca 10 g.m-3,

· tlaková strata: 1200 Pa pri podtlaku 1000 Pa na vstupe s koncentráciou cca 100 g.m-3,

· predpísaná tlaková strata: 1 000 – 1 500 Pa,

· maximálna výstupná koncentrácia: 40 mg.m-3.

Číslo výduchu: 10.
Guľový mlyn č. 3
Guľový mlyn č. 3: typ – 4128 s obvodovým osevom

Mlyn je používaný na mletie surovín na výrobu vysokohlinitého šamotu ako: bauxit, mullit, komul 722. Surovina je žeriavom sypaná do zásobníka 06 (príloha č.9.4), odtiaľ pásovým dopravníkom je prepravovaná do mlyna. Tu je materiál mletý údermi gúľ, ktoré na materiál padajú v otáčajúcom sa mlyne. Z mlyna cez vibrorúru a elevátor je materiál preosievaný vo vibračnom triediči do zásobníkov č. 023 a č. 024. Nadsitný podiel je vrátený cez zásobník č. 025 do mlyna.

Náplň mlyna: - 1 t mlecích gúľ o priemere 120 mm, 1 t o priemere 100 mm. Materiál gúľ: - zliatina s vysokou tvrdosťou a oteruvzdornosťou

Výkon stroja:
1,5 t/h (podľa požiadaviek na zrnitosť)

Vstupné parametre:
vstupná vlhkosť: 
max. 2 %

vstupné zrno:

0 – 80 mm

Výstupné parametre:
pri príprave zrna:
0,5 – 2,5 mm:






nad 2,5 mm:
max. 5 %






pod 0,5 mm:
max. 10 %




výstupná vlhkosť:
max. 2 %

Odsávanie z mletia ostrív  

Odprašovacie zariadenie napojené na ZZOv (vibračný triedič, guľový mlyn): 

Látkový filter LF typ FKA 8/200, číslo odlučovača 615.

· štvorkomorový kapsový filter,

· zaradenie do podtlakovej časti,

· maximálne zaťaženie podtlakom: 5 kPa,

· podtlak na vstupe: min. 750 Pa,

· počet filtračných komôr: 8,

· celková filtračná plocha: 200 m2,

· maximálny objem výsypiek: 3,3 m3,

· hmotnosť filtra: 5 000 kg,

· tlaková strata: 1000 Pa pri podtlaku 750 Pa na vstupe s koncentráciou cca 10 g.m-3,

· tlaková strata: 1200 Pa pri podtlaku 1000 Pa na vstupe s koncentráciou cca 100 g.m-3,

· predpísaná tlaková strata: 1 000 – 1 500 Pa,

· maximálna výstupná koncentrácia: 40 mg.m-3.

Číslo výduchu: 09.
Kolesový mlyn      

Materiál je mletý za sucha tlakom dvoch ťažkých kolies. Cez osievacie perforované rošty je materiál cez pás a elevátor prepravovaný do triediča, odtiaľ do príslušných zásobníkov mlyna. Nadsitný podiel je vrátený do mlyna na ďalšie spracovanie.

K. Vstupné parametre:
materiál do mlyna: 0 – 120 mm  

vstupná vlhkosť:
max. 0,5 %

Výstupné parametre:
zrno: 0 – 8 mm, 0 – 4 mm alebo podľa požiadaviek 

výstupná vlhkosť:
max. 0,5 %

Odsávanie z mletia a triedenia materiálu 

Odprašovacie zariadenie napojené na ZZOv (vibračný triedič, kolesový mlyn): 

Látkový filter LF typ FKA 4/100, číslo odlučovača 618.

· štvorkomorový kapsový filter,

· zaradenie do podtlakovej časti,

· maximálne zaťaženie podtlakom: 5 kPa,

· podtlak na vstupe: min. 750 Pa,

· počet filtračných komôr: 4,

· celková filtračná plocha: 100 m2,

· maximálny objem výsypiek: 1,6 m3,

· hmotnosť filtra: 2 550 kg,

· tlaková strata: 1000 Pa pri podtlaku 750 Pa na vstupe s koncentráciou cca 10 g.m-3,

· tlaková strata: 1200 Pa pri podtlaku 1000 Pa na vstupe s koncentráciou cca 100 g.m-3,

· predpísaná tlaková strata: 1 000 – 1 500 Pa,

· maximálna výstupná koncentrácia: 40 mg.m-3.

Číslo výduchu: 11.
Trubnatý mlyn č. 1, 2, 3  

Trubnatý mlyn č. 1, 2, 3: - dvojkomorový trubnatý mlyn

Na trubnatých mlynoch sú podľa potreby mleté malty alebo klasická a vysokohlinitá múčka. Dávkovanie do mlyna je automatické. Materiál postupuje mlecími komorami vyplnenými oceľovými guľami a valčekmi. Otáčaním dochádza k nárazom mlecích telies na materiál, a tým k jeho mletiu. Z mlyna materiál postupuje šnekom  do tlakových nádob a pneudopravou do zásobníkov alebo do big-bag-ov.   

Náplň mlyna:


vstupná komora: 
- 1 t gúľ o priemere 40 mm, 1 t gúľ o priemere 30 mm výstupná komora: 

- 2,5 t valčekov 16x32 mm, 2,5 t valčekov 22x40 mm

Výkon mlyna:
TM č. 1, 2:
2 t



TM č. 3:
1 t          

Vstupné parametre:
lupok (ostrivo):
0 – 0,5 mm




íl:


0 – 1 mm:
+ 1 mm
max. 15 %

Vlhkosť:

lupku:


max. 2 %




ílu:


max. 10 %

Výstupné parametre:
-0,09 mm, + 0,09 mm
max. 10 %            

Odprašovanie: - pozri GM č. 1, 2, 3, 4

Trubnatý mlyn č. 4 

Trubnatý mlyn č. 4: - dvojkomorový trubnatý mlyn  

V tomto mlyne je premieľaný technický Al2O3. Namletý materiál je prepravovaný do zásobníka č. 031, odkiaľ je používaný pre výrobu mullitických stavív v miešači č. 10. 

Náplň mlyna:


vstupná komora:  1t gúľ  priemer 40 mm, 3t gúľ  priemer 30 mm, 8t gúľ priemer 20 mm

výstupná komora: 10 t valčekov 13x25 mm 

Výstupné parametre:
-0,04 mm, +0,04 mm

max. 10 %       

Miešače č. 1, 2, 3, 5, 6, 7 

Miešače č. 1, 2, 5, 6, 7: typ – miešač hmôt tanierový

Miešače č. 3: typ – Eirich RV-18 – protiprúdový

Pre výrobu šamotových (žiaruvzdorných) stavív sú používané miešače, ktoré majú stredový mechanizmus a vyhrňovaciu lopatu napojenú na vzduchové ovládanie – M č. 1, č. 2, č. 6, pri č. 5 a č. 7 je miešač vybavený dvoma behúňmi. Miešanie je vykonávané podľa vopred určenej receptúry pre danú kvalitu. Takto technologickým parametrom vyhovujúci materiál je pripravený na lisovanie. Po vypustení z miešača je hmota prepravovaná do lisu alebo do násypky, z ktorej je zavážaná do ďalšieho lisu. Miešač č. 3 je využívaný na miešanie tvrdého a vysokohlinitého šamotu. Navážka môže byť uskutočňovaná z kontajnera alebo priamo z prevádzkového zásobníka. Doba miešania je kratšia než u už predtým spomínaných strojov, čo nám umožňuje vysokovýkonný vírič. Postup materiálu je totožný ako u miešačov č. 1, č. 2, č. 5, č. 6, č. 7.

L. Výkon miešača:
3 až 5 t/h

Odsávanie z miešania zmesí pre výrobu žiaruvzd. výrobkov 
Odprašovacie zariadenie napojené na ZZOv (miešače FFAM ): 

Látkový filter LF typ FKA 8/200, číslo odlučovača 617.

· štvorkomorový kapsový filter,

· zaradenie do podtlakovej časti,

· maximálne zaťaženie podtlakom: 5 kPa,

· podtlak na vstupe: min. 750 Pa,

· počet filtračných komôr: 8,

· celková filtračná plocha: 200 m2,

· maximálny objem výsypiek: 3,3 m3,

· hmotnosť filtra: 5 000 kg,

· tlaková strata: 1000 Pa pri podtlaku 750 Pa na vstupe s koncentráciou cca 10 g.m-3,

· tlaková strata: 1200 Pa pri podtlaku 1000 Pa na vstupe s koncentráciou cca 100 g.m-3,

· predpísaná tlaková strata: 1 000 – 1 500 Pa,

· maximálna výstupná koncentrácia: 40 mg.m-3.

Číslo výduchu: 17.
Miešač č. 10 – prčechodne mimo prevádzky

Miešač č. 10: typ – MI 1000 
Na miešači je miešané vysokohlinité, mullitokorundové ostrivo. Miešanie je vykonávané podľa vopred určenej receptúry. Navažovanie jednotlivých komponentov je vykonávané automaticky, váha je vopred nastavovaná na stanovené hodnoty, materiál je prepravovaný do šnekovovákuoveho lisu, kde je ešte pred zalisovaním dovlhčovaný v šnekových miešačoch nad lisovacou jednotkou. 

Výkon miešača:
2 t/h 

Odsávanie z miešania  vysokohlinitého a korundového ostriva

Odprašovacie zariadenie napojené na ZZOv (miešač): 

Látkový filter LF typ FKC 4/140, číslo odlučovača 623.

· kapsový filter,

· zaradenie do podtlakovej i pretlakovej časti,

· podtlak na vstupe: min. 850 Pa,

· počet filtračných komôr: 4,

· celková filtračná plocha: 140 m2,

· maximálny objem výsypiek: 2,5 m3,

· hmotnosť filtra: cca 2 800 kg,

· pri výstupnej koncentrácii 1 mg.m-3 maximálna vstupná koncentrácia 100 g.m-3,

· pri výstupnej koncentrácii 10 mg.m-3 maximálna vstupná koncentrácia 200 g.m-3,

· predpísaná tlaková strata: 1 200 – 1 500 Pa, pri vstupnom podtlaku 1 000 – 2000 Pa

Číslo výduchu: 04.
Prepravné cesty mletých komponentov – linka 100, 200
Sústava závitovkových dopravníkov navzájom spojených závesnými ložiskami a prepojených korečkovým elevátorom: L 100, 200 

– preprava lupkov 

PI 

– preprava ílov

Výkon:
3 t/h

Odsávanie z prepravy mletého materiálu

Odprašovacie zariadenie napojené na ZZOv (zásobníky, elevátory – linka 100, 200): 

Látkový filter LF typ FKA 4/100, odlučovač číslo 619.

· štvorkomorový kapsový filter,

· zaradenie do podtlakovej časti,

· maximálne zaťaženie podtlakom: 5 kPa,

· podtlak na vstupe: min. 750 Pa,

· počet filtračných komôr: 4,

· celková filtračná plocha: 100 m2,

· maximálny objem výsypiek: 1,6 m3,

· hmotnosť filtra: 2 550 kg,

· tlaková strata: 1000 Pa pri podtlaku 750 Pa na vstupe s koncentráciou cca 10 g.m-3,

· tlaková strata: 1200 Pa pri podtlaku 1000 Pa na vstupe s koncentráciou cca 100 g.m-3,

· predpísaná tlaková strata: 1 000 – 1 500 Pa,

· maximálna výstupná koncentrácia: 40 mg.m-3.

Číslo výduchu: 03.
Zavážanie miešačov

- sústava šnekov spojených závesnými ložiskami na zavážanie lupkov, ílov, pojiva – jemných podielov a oxidov hliníka do zásobníkov nad príslušné miešače.  

Výkon:
3 t/h 

LISOVŇA  

Klbový lis KP 60/800

Výrobca: Dorstener
Max.lisovacia sila 8 MN

Projektovaný výkon 65 zdvihov/min
Rok výroby: 1965

Počet lisov: 3 (KP č. 1, KP č. 2, KP č. 5) 

Kĺbový lis je mechanický a slúži na lisovanie šamotovej hmoty. Pracuje v automatickom režime. Súčasťou lisu je zásobník a manipulátor pre lisovaciu hmotu. Výlisky z pracovného priestoru sú vynášané dopravníkom. Pracovný priestor lisu je chránený svetelnou zábranou. Ovládanie lisu je jednoručné od ovlá-dacieho panelu.

Hydraulický lis DORSTENER - 126.00

Výrobca: Dorstener
Max.lisovacia sila 6,3 MN

Projektovaný výkon 60 zdvihov/min
Rok výroby: 1971

Počet lisov: 1 (D-12)

Automatický hydraulický lis. Min. lisovacia sila: 6,3 MN pri tlaku 31,5 MPa. Pracovný tlak: 50 MPa. Max. lisovacia výška: 420 mm. Max. plniaca výška: 800 mm. 

Hydraulický lis HPF  II 2000 HY

Výrobca: Laeis – Bucher, Nemecko
Max.lisovacia sila 20 MN

Projektovaný výkon 55 zdvihov/min
Rok výroby: 1992

Počet lisov: 1 (Laeis)

Hydraulický lis slúži na lisovanie šamotovej hmoty. Je stĺpovej konštrukcie – 4 stĺpy. Má hlavný a 2 pomocné hydraulické valce uložené v hornej časti. Lis pracuje v automatickom režime. Súčasťou lisu je zásobník a manipulátor pre lisovaciu hmotu. Výlisky z pracovného priestoru sú vynášané dopravníkom. Pracovný priestor lisu je chránený svetelnou zábranou. Celý priestor linky je chránený mechanickými zábranami. Zábrany sú elektricky blokované. Celá linka je riadená riadiacim systémom Siemens Simatik S-5. Ovládanie lisu je jednoručné od ovládacieho panelu. Lis je programovateľný. Každá porucha alebo chyba je signalizovaná na displeji.

Hydraulický lis RP - 1250 S

Výrobca: Bucher, Švajčiarsko
Max.lisovacia sila 12,5 MN

Projektovaný výkon 55 zdvihov/min
Rok výroby: 1985

Počet lisov: 1 (Bucher 1250)

Hydraulický lis slúži na lisovanie šamotovej hmoty. Je stĺpovej konštrukcie – 4 stĺpy. Má hlavný a 2 pomocné hydraulické valce uložené v spodnej časti – lis so spodným pohonom. Lis pracuje v automatickom režime. Súčasťou lisu je zásobník a manipulátor pre lisovaciu hmotu. Manipulátor je ovládaný hydraulicky. Výlisky z pracovného priestoru sú vynášané dopravníkom. Ovládanie lisu je jednoručné z ovládacieho panelu. Celá zostava tvárniacej linky je riadená riadiacim systémom  FMS-6.

Hydraulický lis RP - 900

Výrobca: Bucher, Švajčiarsko
Max.lisovacia sila 9 MN

Projektovaný výkon 50 zdvihov/min
Rok výroby: 1993

Počet lisov: 1 (Bucher 900)

Hydraulický lis slúži na lisovanie šamotovej hmoty. Je stĺpovej konštrukcie – 4 stĺpy. Má hlavný a 2 pomocné hydraulické valce uložené v spodnej časti – lis so spodným pohonom. Lis pracuje v automatickom režime. Súčasťou lisu je zásobník a manipulátor pre lisovaciu hmotu. Manipulátor je ovládaný hydraulicky. Výlisky z pracovného priestoru sú vynášané dopravníkom. Ovládanie lisu je jednoručné z ovládacieho panelu. Celá zostava tvárniacej linky je riadená riadiacim systémom FM-5.

Frikčný ( vretenový ) lis FS 16/105
Max.lisovacia sila 2 MN

Projektovaný výkon 50 zdvihov/min
Výrobca: SGP Wien

Rok výroby: 1966

Počet lisov: 1 (FR-9)

Dvojkotúčový trecí lis slúži na lisovanie šamotovej hmoty. Má pásovú brzdu. Ovládanie lisu je dvojručné. Zo zadnej strany je lis chránený nášľapovym mostom.

Zavážanie lisov namiešanou hmotou

Všetky lisy sú zavážané buď na priamo pásovými dopravníkmi, alebo na lisovni cez násypky č. 3, č. 5, č. 7 a samovyklápacie zásobníky (kontajnery). Tabuľky násypiek musia byť vypísané kvalitou, dátumom a podpísané. Samovyklápacie zásobníky musia byť označené príslušnou kvalitou.

Pracovisko lisovne nemá inštalované odlučovacie zariadenie – vlhkosť lisovacích zmesí: 2 až 14 % v zmysle použitých receptúr  

Nakladanie na tunelové vozy

              Obsluha musí z nakladania vylúčiť všetky nekvalitné výlisky. Pred nakladaním sa musí ložná plocha tunelového voza posypať posypovým materiálom, podľa kvality výlisku, v ktorej sa lisuje. Prípadné nerovnosti zarovnať. Tvarovky sa nakladajú do stĺpcov do max. výšky 1000 mm. Naloženie výliskov do stĺpcov musí byť symetrické na pozdĺžnu os voza.

Medzera medzi tvarovkami:
tvarovky s hrúbkou do 80 mm =  medzera min. 10 mm  

tvarovky s hrúbkou nad 80 mm = medzera min. 15 mm

Medzery medzi tvarovkami vzhľadom na sortiment, kvalitu a tvar môžu byť stanovované aj iným spôsobom – príkazmi príslušného majstra, resp. zápisom v Technologickom rozbore.

Jednotlivé rady výliskov sa musia posypovať posypovým materiálom. Pre zabezpečenie stability nakládky musia byť stavivá vzájomne preväzované. V prípade potreby sú niektoré kvality a pozície obkla-dané výliskami kvality s rovnakou teplotou výpalu alebo vypáleným vratným zlomom. Výlisky zložitých tvarov sa podľa možnosti nakladajú na nízku nakládku s výliskami kvality s rovnakou teplotou výpalu alebo vypáleným vratným zlomom.

TUNELOVÉ PECE 

Tunelové ohrievarne

TO I

TO II

TOIII

dĺžka ohrievarne (m)

45,8

39,9

28,0

užitočná dĺžka (m)

45,0

39,0

27,0

užitočný profil TO

(šírka x výška) (m)

3,2 x 1,15

3,07 x 1,32

3,07 x 1,15

počet vozov v TO (ks)

15/14

13/12

9

priemerný počet vysušených

vozov za 24 hodín (ks/ 24 h)


podľa tempa tlačenia do TP 1 a TP 2

vykurovacie médium


teplý vzduch z chladiaceho pásma TP 1 a TP 2

teplota vzduchu (oC)



120 – 200

vlhkosť materiálu

pred TO (% H2O)

3 – 12 % podľa kvality

za TO (% H2O)

1,0

1,0

3,0

Tunelové ohrievarne slúžia na dosušenie tvaroviek na požadovanú vlhkost´ a predohrev. Veľko-rozmerové tvarovky nad 8 kg, tvarovky s hrúbkou nad 100 mm a tvarovky kvalít ALKO 60 A sa presúšajú 2-krát.

Pri výrobe kvalít ,, KOMUL“ sa vykonáva sušenie v štvorkanálovej ohrievarni. Doba sušenia je 72 – 96 h, aby sa dosiahla požadovaná vlhkosť 4 % z východzej vlhkosti 24 – 26 %. Teplota v kanálovej ohrievarni (KO) je 120 – 130 °C. Z KO sa znova, podľa doby sušenia, vyberajú výlisky štvorkolónovým vozíkom na prekladisko výliskov, tzv. päťkolónový zásobník, z ktorého sa postupne výlisky prekladajú na šupinový pás a z pásu na koľaji ukladajú výlisky kvality KOMUL ručne na pecný voz a vysušujú na max. vlhkosť 1 % v TO I. 

Tunelové pece

Tunelová pec číslo II (TP II) sa neprevádzkuje

TP I
TP II – dočasne mimo prevádzky
hodinový výkon pece (t/h)

1,7 – 3,8 (podľa tempa tlačenia)
denný výkon pece cca (t/24 h)
40-90 (podľa tempa tlačenia)
Tepelný výkon pece

3,6 MW
3,0 MW
profil pece (šírka x výška) (m)

3,2 x 1,1
3,07 x 1,0
užitočný prierez pecišťa (m2)
3,52
3,52
užitočná dĺžka pece (m)

159
123
celková dĺžka pece (m)
163,2
127,2
užitočný objem pece (m3)

559
559
plošina tunelového voza (šírka x výška) (m)

3,1x3,0
3,1x3,0
užitočný počet vozov v peci (ks)
53
41
celkový počet vozov v peci (ks)

54
42
priemerná váha tovaru na voze (t)

5,0

5,0

počet vypálených vozov

podľa tempa tlačenia

počet horákov (ks)
atmosferický horák


34
30

topné médium

koksárensky plyn

max. teplota výpalu  °C

1 650

1 650

V tunelových peciach prebieha výpal všetkých kvalít. Topné médium je koksárensky plyn. Pece, v súlade s počtom vozov v peci, sú rozdelené na 53 (TP I) a 41 (TP II) polí, tzv. modulov po 3 (bez vjazdovej komory). Prívod vzduchu pre spaľovanie je zabezpečený v TP I dvoma tlač. ventilátormi o výkone 27 000 m3 a TP II dvoma ventilátormi o výkone 5 000 m3. Chladenie vypáleného tovaru je priame, vzduchom prúdiacim kanálovou pecou. 

Odťah spalín z pece sa deje odstredivými ventilátormi. Odťahom vzduchu z podpecnej chodby v ohrievacom pásme sa vyrovnáva tlak medzi kanálom a podpecným priestorom pece. Aby kolísanie vypaľovacej teploty bolo obmedzené na najmenšiu mieru, je potrebné, aby sa tlačili vlaky s rovnakou alebo približnou páliacou teplotou a s dostatočným počtom vozov, napr. ostrivo – minimálny počet vozov: 15, ALKO 65 – 15 vozov, šamotové stavivá – 7 vozov. V prípade nedostatku vozov je možné použiť atrapy (vozy naložené, napr. nezhodnými tvarovkami a pod.. Musia byť v smere tlačenia dostatočne priedušné).

Doprava v TP je mechanizovaná s čiastočnou automatizáciou. Pre kontrolu, reguláciu a spätnú kontrolu tepelného režimu sú pece vybavené meracími a regulačnými prístrojmi, ktorých stav je zobrazovaný a archivovaný počítačom. Vypálené vozy sú prepravované trolejovou posúvňou na zásobne, koľaje a do vykladacích boxov. Obe pece sú opatrené dvojitými roletovými uzávermi na vstupe a výstupe z pece.

Spaliny sú bez čistenia vypúšťané výduchmi č. 624 (15) a 625 (14)

Odsávanie z vysokoteplotného výpalu žiaruvzdorného materiálu: Tunelová pec č.1

Výduch č. 624 (15)

Odsávanie z vysokoteplotného výpalu žiaruvzdorného materiálu: Tunelová pec č.2

Výduch č. 625 (14) – mimo prevádzky

Poklopová pec 
Výpal špeciálnej keramiky 
Hlavné pracovné parametre:
vysokoteplotná poklopová pec (°C)

1 700

objem pece (m3)


20

Tepelný výkon pece

3,2 MW

palivo


zemný plyn

prevádzkovy tlak (kPa)


5 – 60

max. príkon plynu (m3/h)


400

Charakteristické rozmery pecného priestoru:

3 050

šírka (mm)

6 300

dĺžka (max. výška (od výmurovky voza) (mm)mm)

1 535

úžitková výška (mm)


900

max. šírka pece vrátane horákov (mm)

5 810

počet horákov (ks)

10

typ horákov

ZHOP – 2H/C

výkon 1 horáka (kW)

400

počet vozov v peci (ks)


2

Číslo výduchu: 16.
Sušiareň poklapovej pece
šírka (mm)
6700
hĺbka (mm)
3350
výška (mm)
2070
max. výška (od voza po strop) (mm)
1044
úžitková výška (mm)
900
prevádzková teplota (°C)

20 – 200
počet vozov v sušiarni (ks)
2
Obsluha PP do riadiacej jednotky zadáva krivku, podľa ktorej má prebehnúť výpal. Program umožňuje, po archivácii, spätnú kontrolu výpalu graficky alebo číselne.

Dôležité pre kvalitný výpal sú dosahované teploty v jednotlivých zónach PP. Ak je rozdiel medzi predpísanou a priemernou teplotou veľký (30 °C), obsluha je povinná ručne regulovať jednotlivé horáky tak, aby bol tento rozdiel minimálny. Vykonáva to postupným zvyšovaním, resp. znižovaním prívodu sekundárneho vzduchu do jednotlivých horákov. Výpal je riadený automaticky.

PRACOVISKO RUČNÝCH FORMÁROV (hala TP) 

Je vybavené pracovným náradím (ubíjacie kladivá) a náradím na udržiavanie čistoty a poriadku. 3 stoly o rozmere: 150 x 400 cm.

Pred začatím výroby musí byť forma vyčistená a premazaná zmesou nafty a oleja. Forma sa plní príslušnou pracovnou hmotou danej kvality a ubíja po vrstvách vo výške 6 cm. Ubíjanie musí byť rovno-merné aj v rohoch. Po nadusaní každej vrstvy sa ubitá hmota zdrsní rozškrabaním, aby sa dosiahlo dokonalé spojenie jednotlivých vrstiev. Minimálny počet ubíjaných vrstiev závisí od hrúbky tvarovky. Po rozobratí sa vykonajú opravy tvarovky na hranách. Tvarovka sa vyklopí na sušiacu podložku. 

Sušenie a výpal tvaroviek závisí od kvality daného materiálu.

Hydraulický pákový lis CJP 11 (hala TP)

Priemer piesta: 160 mm

Priemer piestnej tyče: 110 mm

Výška zdvihu: 900 mm

Min. lisovací tlak: 0.5 MPa

Max. lisovací tlak: 25 MPa

Slúži na lisovanie málo rozmerových tvaroviek a špeciálnych hmôt (KOPUH).

Kalibračné zariadenie – brúska (hala TP)

Otáčky asynchronného trojfázového el. motora poháňajúceho vreteník: 1440 min-1

Regulácia otáčok motora pomocou frekvenčného meniča el. prúdu:  ± 30 %

Upínací systém pozostáva z:  2, resp. 4 sústav otočných kladiek

Upínacie zariadenie pozostáva z dvoch častí:

- spodná – stabilná – opracovávanie výrobkov hrúbky max. 100 mm

- prídavné – nástavné – opracovávanie výrobkov hrúbky > 100 mm

Max. výška kalibrácie obrobkov: 550 mm

Slúži na kalibráciu už vypálených tvaroviek.

Stolová píla JUNIOR (hala TP)

Priemer diamantového kotúča: 250x4x40 mm

Slúži na rezanie vypálených tvaroviek na požadovaný rozmer.

TRIEDIAREŇ        

Vypálené stavivá sa, po vychladení, zatláčajú cez posuvňu do triediacich boxov č. 1 – č. 6. Triedenie sa riadi podľa určených postupov alebo podľa dohôd v kúpnych zmluvách medzi výrobcom a odberateľmi. Súčasťou pracoviska triedenia je aj drvenie vratného zlomu (VZ) a balenie.

Drvenie VZ sa vykonáva na čeľusťovom drviči DCD 630x50. Chybné tvarovky, okrem železitých vytavenín, sa na paletách dopravujú vysokozdvižným vozíkom na plošinu pri článkovom dopravníku. Odtiaľ sa na článkový dopravník nahadzujú ručne po jednotlivých kusoch.

Drvenie:

Pomocou článkového dopravníka M 19 a dopravných pásov M 18, M 17 je materiál dopravený do čeľusťového drviča M 15, kde je podrvený na zrno 0 – 63 mm a skĺzom postupuje na pásový dopravník M 14, ktorý prepraví materiál buď do zásobníka č. 1 (nad kužeľovým drvičom), alebo do zásobníka č. 2 (expedičný zásobník hrubej frakcie), podľa polohy klapky.

Z expedičného zásobníka je podrvený materiál vypúšťaný pomocou segmentového uzáveru na nákladne auto, ktoré ho odvezie do skladu surovín. Po zhodení vratného zlomu z pecného voza sú zamestnanci povinní vyprázdnenú plochu vyčistiť, aby bola rovná a voz bol pripravený na ďalšiu nakládku surového vratného zlomu.

Požadované parametre:

Vstupné suroviny: max. 290 x 65 mm rozmer zrna

Výstupná zrnitosť z: 
- čeľusťového drviča: max. 0 – 63 mm

- kužeľového drviča:
max. 0 – 20 mm

Hlavné pracovné parametre zariadenia:

Článkovy dopravník CPLO: 800 x 7500, pohon el. motora: 4,0 kW

Pásový dopravník: 650 x 1650, pohon el. motora: 2,2 kW

Pásový dopravník: 650 x 6600, pohon el. motora: 2,2 kW

Drvič DCD: 630 x 500, pohon el. motora: 40,0 kW

Pásový dopravník: 650 x 3685, pohon el. motora: 4,0 kW

Vibračný podávač PED: 630 x 100, pohon el. motora: 1,6 kW

Kužeľový drvič DKT: 900/115, pohon el. motora: 55,0 kW

Pásový dopravník: 500x4025, pohon el. motora: 2,2 kW

Elevátor korečkový: 360/180x10.25, pohon el. motora: 7,5 kW

Kompresorová stanica: pohon el. motora: 3,0 kW

Výkon drvenia:

I° - drvič DCD: 2,0 t/h pri štrbine 50 mm

Obsah zásobníkov:

1. zásobník: 16 m3
2. zásobník: 15 m3
Max. rozmer vstupného zrna: 290 x 65 mm

Max. rozmer výstupneho zrna z čeľusť. drviča: 0 – 63 mm

Odsávanie z úpravy – drvenia vratného zlomu 

Odprašovacie zariadenie napojené na ZZOv (drvič DCD, DKT): 

Látkový filter LF typ FKC 8/280, číslo odlučovača 621

· kapsový filter,

· zaradenie do podtlakovej i pretlakovej časti,

· podtlak na vstupe: min. 850 Pa,

· počet filtračných komôr: 8,

· celková filtračná plocha: 280 m2,

· maximálny objem výsypiek: 8,0 m3,

· hmotnosť filtra: cca 6 000 kg,

· pri výstupnej koncentrácii 1 mg.m-3 maximálna vstupná koncentrácia 100 g.m-3,

· pri výstupnej koncentrácii 10 mg.m-3 maximálna vstupná koncentrácia 200 g.m-3,

· predpísaná tlaková strata: 1 200 – 1 500 Pa, pri vstupnom podtlaku 1 000 – 2000 Pa

Číslo výduchu: 07 
Nová linka drvenie MgO 

· prestavená linka drvenia vratného zlomu, ktorej sa stala linka drvenia MgO súčasťou, viď schému v prílohe č. 3.

· Rozhodnutie č.ÚPSPVaR  883-3/2006/Sp zo dňa 28.7.2006 - Povolenie na dočasné užívanie - 

        príloha č.4c
Účelom linky je zabezpečenie separátneho drvenia magnezitového slinku MgO v existujúcich zariadeniach pôvodnej linky II drvenia vratného zlomu, ktorá využíva existujúce odsávacie potrubia a odprašovacie zariadenie tak, že existujú dve samostatné odprašovacie linky pre:

1. separátne odprašovanie dopravných zariadení a náväzných drviacich, dopravných a skladovacích zariadení linky drvenia MgO.

2. separátne odprašovanie linky drvenia vratného zlomu.

Projektovaná kapacita:

Užitočná kapacita vstupného zásobníka: 
16 t

Výkon dopravnej linky:


30 t.h-1
Výkon linky drvenia:



30 t.h-1
Vstupná zrnitosť MgO:


0 – 40 mm

Výstupná zrnitosť MgO:


0 – 20 mm

Odsávané množstvo vzdušniny z technolog. zariadení linky drvenia MgO: 3,008 m3.s-1.

Hmotnostná koncentrácia TZL na výstupe z filtračného zariadenia: 10 mg.m-3.

Odsávané množstvo vzdušniny z technolog. zariadení linky drvenia VZ: 3,008 m3.s-1.

Hmotnostná koncentrácia TZL na výstupe z filtračného zariadenia: 43 mg.m-3.

Ročný fond pracovného času: cca 1 680 hodín (1 zmenná prevádzka 5 dní v týždni).

Odsávanie z linky drvenia MgO  

Látkový filter LF typ FKC 8/280, číslo odlučovača 621, viď Linka drvenia vratného zlomu.

Balenie

Vykonáva sa na základe požiadavky zákazníka, uvedenej v kúpnej zmluve. Balenie zabezpečuje obaľovací stroj OBS-15 rady STANDART pre balenie do strech fólie s jej mechanickým predpínaním. Umožňuje spoľahlivú fixáciu výrobkov na palete, ochranu pred mechanickým poškodením a poveternostnými vplyvmi. 

Pracovné parametre OBS – 15

Výkonnosť



29 paliet/hod výška 1 200 mm vrátane palety

Váha




600 kg

Výška




2 064 mm

Šírka 




1 500 mm

Dľžka 




2 600 mm

Otáčacia plošina


1 500 mm

Nosnosť



1 400 kg

Pohon




el. motor 550W/50Hz 380 V

Otáčky




10 ot/min

Zmysel otáčania


vpravo

Pohon vozíka fólie


el. motor 370 W/50Hz 380 V

Pohon vozíka prítlaku


el. motor 370 W/50Hz 380 V

Max. rozmer palety


900 x 1 240 mm

Váha baliacej fólie


cca 17 kg

ŠPECIÁLNA KERAMIKA 

3 vibračné stoly (hala PP) o rozmere: 500 x 1 200 mm, vybavené vibrátormi typu 032: 

 - výkon: 0,75 kW

 - hmotnosť: 32 kg

 - odstredivá sila: 13 725 N

Vibračné stoly slúžia na odlievanie a vibrovanie špeciálnych tvaroviek, vyrobených z rôznych kvalít žiarobetónov.

Zvislá rovinná brúska BPV 60 A (hala PP)

 - šírka upínacej plochy stola: 600 mm

 - dĺžka upínacej plochy stola: 2 m, 3 m, 4 m

 - max. šírka brúsenia: 600 mm

 - max. výška brúsenia bez el.-magnetických upínačov: 600 mm

 - otáčky brúsneho vretena pri 50 Hz: 740 min-1  

 - rýchlosť stola plynule meniteľná pri 50 Hz: 1 – 36 m. min-1  

 - rýchloposuv saní: 
1. stupeň: 300 mm. min-1  

2. stupeň: 40 mm. min-1  

 - výkon motora brús. hlavy do Tchlad. kvap. = 40 °C (kW): 100/60 %

 - výkon motora hydrauliky pre pohon stola (kW): 5,5/11

 - otáčky: 720/1440 min-1                                                                                                              

 - množstvo chladiacej kvapaliny celkom: 300 l. min-1  

 - celkový príkon stroja: 125 kW

 - rozmery stroja pri chode (dĺžka x šírka x výška):

- pri dĺžke stola 2 m: 8140x3150x3290 mm

- pri dĺžke stola 3 m: 10140x3150x3290 mm

- pri dĺžke stola 2 m: 12430x3150x3290 mm

Ručný lis typu LRH (hala PP)

 - max. lisovacia sila: 0,03 MN

 - max. priemer lisovanej súčiastky: 675 mm

 - šírka stroja: 800 mm

 - dĺžka stroja: 1200 mm

 - celková výška stroja: 2600 mm

Slúži na zalisovanie vypálených tvaroviek do plechových obalov natretých tmelom.

Miešačka typu MN 125 (hala PP)

 - technický výkon pre čerstvý betón: 1.875 m3/h

 - užitočný objem bubna: 125 dm3  

 - max. veľkosť kameniva: 16 mm

 - celkový inštalovaný výkon: 3 kW

 - hmotnosť: 240 kg

 - 1 váha: max. hmotnosť: 100 kg

Slúži na miešanie žiarobetónov pre výrobky špeciálnej keramiky.

Pracovisko na výrobu bublacích tyčí

Nachádza sa v priestore poklopovej pece.

Linka na výrobu bublacích tyčí sa skladá z vibračných foriem:

 - typ 21 K – dĺžka žiarobetónu: 4,5 m, priemer: 210 mm

 - typ 23 K – dĺžka žiarobetónu: 4,5 m, priemer: 230 mm

 - typ 23 D – dĺžka žiarobetónu: 5,0 m, priemer: 230 mm

Miešač MNB 500 s núteným obehom – so skipom.

Miešač MZ 100 – s ružicou.

Vibrátor EVU – 820.

Popis koryta (formy) bublacích tyčí, miešačov, vibrátora:

Koryto (forma) na výrobu bublacích tyčí sa skladá: 

 - koryto (spodná časť) je uchytené do vibračného stojana, opatrené 4 ks magnetmi na vibrovanie. Vrchnú časť koryta tvorí nasypací otvor, ktorý slúži na naplnenie koryta hmotou.

Miešač MNB 500 sa skladá:

 - z miešacieho bubna: - užitočný objem: 0,5 dm3
 - objem čerstvého betónu: 333 dm3
Technický výkon miešača: 22,6 m3/h.

Stred miešača (otvor) je riešený servomotorom a otočným výpustom materiálu. Miešač je poháňa-ný elektromotorom 3,2 kW cez prevodovku. Dávkovanie je riešené cez skipovacie zariadenie.

Miešač MZ 100 sa skladá:

 - z miešacieho bubna: - užitočný objem: 100 l, elektromotor

 - z víriča poháňaného elektromotorom

Vibrátor EVU – 820:

 - prívod: 380 V, výkon: 750 W, kmitočet: cca 50 Hz

 - napätie/prúd (V/A): 3x380/1,7, max. počet zapnutí/hodinu: 30

 - odstredivá sila (kg):
I. stupeň 400

II. stupeň 630

III. stupeň (menovitá) 820

IV. stupeň 1100

 - amplitúda ± 10 %: 2,45 mm, hmotnosť: 30 kg

Pozn.: Veľkosť amplitúdy je pri menovitej odstredivej sile.

 - predpokladaná životnosť pri menovitej odstredivej sile je:

- s ložiskami valčekovými: 1600 h

- s ložiskami guličkovým i (označenie A): 750 h

VÝROBA ŽIAROBETÓNOV A TMELOV         

Miešač č. 9    

Typ: Eirich  D18

Objem: 800 l

Výkon: 4800 l/h 

           Miešač č. 9 zabezpečuje miešanie sypkých žiarobetónovych zmesí podľa výrobného programu. Požadované suroviny hmotnostne nadávkujeme, podľa určených receptúr cez vážiaci systém do miešača. Po premiešaní sa hmota vypustí, pomocou tanierového podávača a pásových dopravníkov do vrecovačky. Pomocou vrecovacieho zariadenia sa namiešaný žiarobetón nadávkujeme do vriec na požadovanú hmotnosť. Takto naplnené vrecia sa uzatvoria a naložia na prepravnú paletu, ktorá sa ako hotový výrobok, prevezie do medziskladu hotovej výroby. 

Pri miešaní žiarobetónových zmesí dochádza k úniku prachových častíc do priestoru pracovného prostredia. Zdrojom sú netesnosti telesa miešača, podávačov a presypové miesta dopravníkov. Na zamedzenie nežiadúcemu úniku škodlivín do prostredia slúži odprašovacie zariadenie č. 620 – FTG 2/80 B. 

Odsávanie z výroby žiarobetónových zmesí 

Odprašovacie zariadenie napojené na ZZOv (miešač, lis): 

Látkový filter LF typ FTG 2/80-B, číslo odlučovača 620

· hadicový filter,

· v komore po 33 filtračných hadíc priemeru 140 mm

· zaradenie do podtlakovej časti,

· počet filtračných komôr: 2,

· celková filtračná plocha: 80 m2,

· pri vstupnej koncentrácii prachu do 100 g.m-3 a tlakovej strate 1 500 Pa je garantovaná výstupná koncentrácia 50 mg.m-3
· predpísaná tlaková strata: 1 200 – 1 500 Pa, 

Číslo výduchu: 13 
Miešač č. 11 – dočasne mimo prevádzky
Typ: Eirich R11

Hmotnosť vsádzky: max . 400 kg  

Výkon: 800 kg/h

Linka M č. 11 zabezpečuje miešanie suchých žiarobetónových zmesí a lisovacích hmôt podľa výrobného programu. Zo zásobníkov, ktoré sú súčasťou linky sa pomocou šnekových dopravníkov a vážiaceho zariadenia dávkujú požadované suroviny hmotnostne podľa určených receptúr. Po premiešaní surovín vypustíme hotovú žiarobetónovu zmes do big-bag-u. Prevážením na požadovanú hmotnosť, výrobok je prepravený do medziskladu hotovej výroby. Lisovacia hmota sa po namiešaní vypustí do prepravnej nádoby, ktorá sa prepraví na pracovisko lisovňa na ďalšie spracovanie.

Linka miešača je uzavretá – k nežiadúcej emisii prachových častíc nedochádza. 

Miešač č. 13
Typ: Lodige  FM  300  D

Hmotnosť vsádzky: max. 200 kg

Výkon: 600 kg/h 

Miešač č. 13, ktorý je súčasťou linky tmelov zabezpečuje miešanie suchých a mokrých tmelových zmesí a hmôt podľa výrobneho programu. Súčasťou linky je kyselinové hospodárstvo slúžiace na úpravu koncentrácie kyseliny: - 2 odmerné nádoby, prepravný vozíček a zavážacie nádoby. Pripravená navážka vstupných surovín podľa daných receptúr, sa nadávkuje cez dávkovací otvor do miešača. Po premiešaní hotový tmel, resp. hmota sa cez vypúšťací otvor vypustí do pripravených obalov. Zabalené výrobky sú uložené na prepravné palety a prevezené do medziskladu hotovej výroby. 

HOTOVÁ VÝROBA A EXPEDÍCIA                        

Uvoľnené tvarované a netvarované materiály vyrobené v závode Šamotáreň sa uskladňujú v suchom, krytom sklade hotových výrobkov. 

Zásady uskladňovania:

 - stavivá na paletách sa uskladňujú separátne podľa kvality a tvarov,

 - štósovanie zabalených paliet so stavivami je prípustné do výšky 4 paliet,

 - medzi jednotlivými štósmi sa vynechávajú prejazdové a manipulačné priestory,

 - stavivá pre ucelené výmurovky sa doporučujú uskladňovať separátne od ostatných stavív,

 - netvarované materiály sú uzatvorené, zaviazané a uložené na palete o hmotnosti do 1 t. Nesmú sa uskladňovať na sebe

 - mokré tmely balené v súdkoch – môžu byť max. 3 palety na sebe.

Stavivá, malty, hmoty, ŽB sa zo skladu hotových výrobkov expedujú pre vnútropodnikových alebo externých odberateľov nákladnými autami alebo železničnými vagónmi. Pred poveternostnými vplyvmi je doprava žiarobetónov, mált a plastov zabezpečovaná v krytých dopravných prostriedkoch (na celej ložnej ploche v 1 vrstve). Stavivá sú prepravované v otvorených alebo v krytých dopravných prostriedkoch (v jednej vrstve v dvoch radoch tesne vedľa seba, aby sa zamedzil ich posun).

Súhrnný údaj o ZZOv, odlučovačoch a výduchoch

Zdroj znečisťovania ovzdušia (ZZOv) - zariadenie

Výkon ZZOv

Objekt

Odsávanie z

Číslo odlučovača

Typ odlučovača

Číslo výduchu

Výška výduchu 

[m]

Vykládka surovín

50 t/h

Prípravňa

vykládky a prepravy surovín -sústava dopravných pásov
610

MO

SVA-25-400

01

11

Vykládka surovín

Fugitívne emisie

50 t/h

Prípravňa

vykládky a prepravy surovín -sústava dopravných pásov
-

-

-

-

Rýchlosuška RS 8

5 t/h

Prípravňa

sušenie ílov – rýchlosuška, krájač ílov, dopr.pásy
611

MO praš.komora                    LF: FKA 16/400

02

20

Mletie ílov

2 t/h

Prípravňa

mletie ílov-mlyn
612

FKA 8/200

05

20

Dezintegrátory

2 t/h

Prípravňa

úpravy zrnitosti materiálu-dezintegrátory, triedič
622

FKA 4/100

06

27

Guľmový (poľský) mlyn GM1, trubnatý mlyn TM1

3 t/h

Prípravňa

mletie lupkov, mált a múčok - vybrač.triedič, guľový, trubný mlyn
616

FKA 8/200

12

20

Guľový (poľský) mlyn GM2, triedič

3 t/h

Prípravňa

mletie lupkov pre tvrdý šamot-vybrač.triedič, mlyn GM2
613

FKA 4/100

08

27

Guľový (poľský) mlyn GM4, trubnatý mlyn TM2

3 t/h

Prípravňa

mletie mált a múčok - vybrač.triedič, guľový mlyn
614

FKA 12/300

10

27

Guľový (poľský) mlyn GM3, trubnatý mlyn TM3

1,5 t/h

Prípravňa

mletie ostrív - vybrač.triedič, guľový mlyn
615

FKA 8/200

09

27

Kolesový mlyn, triedič

4 t/h

Prípravňa

mletie a triedenie materiálu - vybrač.triedič, kolesový mlyn
618

FKA 4/100

11

27

Miešače č. 1 – 7 (FF AM 18)

3 - 5 t/h

Lisovňa

miešanie zmesí pre výrobu žiaruvzd. výrobkov-miešače FFAM
617

FKA 8/200

17

27

Miešač č. 10

2 t/h

Dočasne mimo prevádzky
Lisovňa

miešanie vysokohlinitého a korundového ostriva-miešač

(623)

mimo prevádzky
FKC 4/140

04

mimo prevádzky
27

Linka 100, 200, PI

3 t/h

Lisovňa

preprava mletého materiálu-zásobníky, elevátory
619

FKA 4/100

03

27

Tunelová pec č.1

40 - 90 t/24 hod

Tunelové pece

vysokoteplotný výpal žiaruvzdorného materiálu
(624)

-

15

28

Tunelová pec č.2

Dočasne mimo prevádzky

Tunelové pece

mimo prevádzky

(625)

mimo prvádzky

-

14

mimo prevádzky

25

Poklopová pec

7 - 22 t/cyklus

Lisovňa

výpal vysokoakostných materiálov
-

-

16

25

Vratný zlom

- linka drvenia

2 t/h

Tunelové pece

úpravy – drvenia vratného zlomu-drvič DCD, DKT
621

FKC 8/280

07

27
Linka drvenia MgO

30 t/h

Tunelové pece

Drvenie MgO

Plastifikačná linka,

miešač č.9

2 t/h

Lisovňa

výroby žiarobetónových zmesí -miešač, lis
620

FTG 2/80-B

13

20

Zachytený úlet je spätne využitý vo výrobe
V prílohách sa nachádzajú:

V prílohe 9.1 Základná bloková schéma závodu

V prílohe 9.2 Blokové schémy jednotlivých technologických uzlov – opis tokov

V prílohe 9.3 Materiálové bilancie 
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	9.2

	3.1.2.4
	Sklad PHM
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	9.1
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	300 ton
	Spevnené plochy
	9.1

	3.1.2.7
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	2000 ton
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	9.1

	3.1.3
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	3.1.3.1
	Ručné formovanie
	Dusanie hmoty do formy pomocou ubíjacích kladív.
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	Príloha č.9.1
Ručný formár

	3.1.3.2
	Drvenie vratného zlomu
	Drvenie žiaruvzdorných stavív pomocou čeľusťového drviča na požadovanú granulometriu.

Výkon linky:2t/hod
	sklad surovín


	Príloha č.9.1




3.2     Závod na výrobu magnéziových stavív

	3.2.1  Opis prevádzky

	Závod na výrobu magnéziových výrobkov - stručný popis princípu technológie 

Označenie častí technológie

Príjem a skladovanie materiálu

Prípravňa (úpravňa)

Úprava (prípravňa) surovín – linka triedenia

Úprava surovín (prípravňa) – linka drvenia

Úprava surovín (prípravňa) – linka mletia

Úprava surovín (prípravňa) – linka vratného zlomu

Úprava surovín (prípravňa) – linka grafitu

Úprava surovín (prípravňa) – linka váženia, dávkovania, miešania

Lisovňa

Vytvrdzovanie a temperovanie stavív (Temperovacia pec)

Triedenie, balenie a váženie stavív (Expedícia)

Centrálne odprašovanie

Závod na výrobu magnéziových výrobkov zabezpečuje výrobu temperovaných a netemperovaných stavív, ktoré sa používajú v oceliarenskom priemysle ako výmurovky taviacich agregátov (konvertory, odlievacie panvy, medzipanvy a pod.). Základnou surovinou pre výrobu stavív sú tavené a sintrované magnézie. 

Závod na výrobu magnéziových výrobkov - využitie 
Nepretržitá – 5 smenná prevádzka, priebežné čiastkové odstávky v zmysle plánu opráv výrobných zariadení
Závod na výrobu magnéziových výrobkov – riešenie vnútropodnikovej dopravy

Pri používaní motorových vozidiel vnútri komunikáciách v areáli U.S.Steelu ako aj vrámci závodu DD 
sa vodič riadi Dopravným prevádzkovým predpisom pre bezpečnú prevádzku motorových vozidiel pre závod na výrobu magnéziových výrobkov. Používané mechanizmy :
· náklad. Vozidlá: TATRA T815, 

· nakladač UNC 060

· vysokozdvižný vozík – 5 ks
Závod na výrobu magnéziových výrobkov - popis princípu technológie 
Vykladanie a skladovanie slinkov, grafitu, živice, vytvrdzovacích prísad a iných surovín

Elektrotavený magnezitový slinok, mŕtvo pálený magnezitový slinok, sintrovaný magnezit a tehliarenský slinok je dovážaný železničnými vozňami a kamiónovou dopravou ako voľne ložený. Slinok je ukladaný podľa akosti do podzemných zásobníkov Z1 a Z2.  Slinok, ktorý sa ukladá na voľný priestor v prenajatom zastrešenom sklade musí byť zakrytý nepremokavou plachtou. Surovina dovážaná v jutových vreciach  - big bagoch - o hmotnosti 1 tony  sa po vyložení uskladňuje v skladoch  surovín pomocou vysokozdvižných vozíkov (VZV).
Grafit sa dováža vo vagónoch ŽSR alebo kamiónovou dopravou. Je balený  v  jutových vreciach- big bagoch o hmotnosti 1 tony. Z dopravných prostriedkov sa grafit vykladá za pomoci VZV a uskladňuje sa v skladoch surovín. Grafit musí byť uložený oddelene podľa kvality od predchádzajúcich dodávok.  Odtiaľ sa podľa potreby výroby dováža pomocou VZV k linke dávkovania grafitu. 

Živica sa dováža kamiónovou dopravou  v kontajneroch s obsahom 800 l. Po vyložení pomocou VZV sa ukladajú max. 3 na seba do priestoru pred velín prípravne. Pod  spodný kontajner sa dá kovová ochranná nádoba, ktorá slúži jako záchytná  nádoba pre prípadné poškodenie kontajnera. Živica sa na miesto spotrebovania dopravuje  pomocou VZV a mostového žeriava. Uložením nad miešačmi  je pripravená na dávkovanie. Živica sa dováža aj v 200 l. sudoch , na ručné dávkovanie.

Vytvrdzovacia prísada (HMT) a iné vstupné suroviny napr. pevný sulfitový lúh, bentonit  sú dovážané železničnou alebo automobilovou dopravou v papierových vreciach na paletách. Počet a hmotnosť vriec na palete si podľa potreby objednáva závod. HMT a iné vstupné suroviny sa ukladajú v sklade surovín. Každý druh suroviny sa ukladá samostatne do ucelenej dodávky, pričom je nutné zachovať priestor medzi jednotlivými akosťami. Na každú paletu sa natiahne zmršťovacia fólia poprípade plachta, aby sa zabránilo jej neznehodnoteniu. Odtiaľ sa podľa potreby výroby dováža pomocou VZV k jednotlivým miešačom.

Antioxidant  sa dováža automobilovou dopravou v kovových sudoch o hmotnosti 40 kg alebo v 25 kg papierových vreciach. Sudy  sa pomocou VZV ukladajú  max. 4 na seba v skladoch surovín. Odtiaľ sa podľa potreby výroby dováža VZV k jednotlivým miešačom.

Dovážaný materiál sa z dopravných prostriedkov vykladá pomocou VZV do skladov surovín alebo na miesta na to určené . V  každom sklade surovín sú tabuľky, ktoré označujú akosť suroviny. Na nich sú nalepené identifikačné štítky, označujúse stav suroviny. Po uvolnení (razítkom a podpisom kontrolného robotníka ORK)  sa postupne podľa potreby materiál prevezie na úsek prípravne na ďalšie spracovanie. 

Z hĺbinného zásobníka Z1 je slinok vibračným podávačom 1YZ3, gurtnovým elevátorom 1M1 a dvojcestnou elektroklapou 1M2 dopravovaný do skladovacích zásobníkov 1b3 a 1b4. Táto časť sa nazýva stará časť prípravne. Pomocou zvodu  z gurtnového elevátora 1M1 a dvojcestnej ručnej klapy môžme slinok priamo dopravovať do medzizásobníka 2b4. Odtiaľ vibračným podávačom 2YZ15, gurtnovým elevátorom 2M5 a zvodom  môžme uskladniť slinok v zásobníku 1b2 (pozri linku mletia).

Pomocou gurtnového elevátora 1M1, zvodu a šnekového dopravníka 11M4 je možné uskladniť slinok v skladovacích zásobníkoch 11b1, 11b2, 11b3, 11b4, 11b5. Toto sa nazýva  prechod materiálu zo starej časti prípravne na novú časť.

Z hĺbinného zásobníka Z2 je slinok vibračným podávačom 11YZ1, gurtnovým elevátorom 11M2 a dvojcestnou elektroklapou 11M3 dopravovaný do šnekového dopravníka 11M4, z ktorého sa sype do skladovacích zásobníkov 11b1, 11b2, 11b3, 11b4, 11b5. Na uzatváranie skladovacích zásobníkov slúžia zasúvadlové uzávery 11M5, 11M6, 11M7, 11M8, 11M9. Táto časť sa nazýva nová časť prípravne.

Dvojcestná elektroklapa 11M3 dovoľuje dopraviť slinok do zásobníka 1b3 a zasúvadlový uzáver 11M10 aj do zásobníka 1b2. Toto je prechod materiálu z novej časti prípravne na starú.
Strojné zariadenia

 Z1, Z2
hĺbinný zásobník


10 000 x 4 000 mm, hĺbka 3 800 mm



mreže o okatosti 100 x 100 mm

1YZ3

elektromagnetický vibračný podávač s reguláciou



typ TS 350, el. výkon: 0,7 kW, napätie: 220 V



šírka: 400 mm, dĺžka: 3 500 mm, výkon: 10 t/h

11YZ1

elektromagnetický vibračný podávač s reguláciou



typ 2859, el. výkon: 0,7 kW, napätie: 220 V



šírka: 400 mm, dĺžka: 3 500 mm, výkon: 10 t/h

1M1

korečkový elevátor gurtnový



typ AP 132 S6, el. výkon: 4 kW, napätie: 380 V, 960 ot/min



šírka korečku: 250 mm, osová vzdialenosť: 20 000 mm

šírka: 490 mm, dĺžka: 1270/1180 mm

max. výška: 21 280 mm, výkon: 17 m3/h

11M2

korečkový elevátor gurtnový



typ AP1132 M8, el. výkon: 4 kW, napätie: 380 V, 715 ot/min



šírka korečku: 250 mm, osová vzdialenosť: 20 000 mm

šírka: 490 mm, dĺžka: 1270/1180 mm

max. výška: 21 280 mm, výkon: 17 m3/h

1M2, 11M3
dvojcestná elektroklapka



typ: J9A9, el. výkon: 0,016 kW, napätie: 220 V, 750 ot/min

1b2 - 1b4
oceľové zásobníky na skladovanie slinku



šírka: 3 760 mm x 3 000 mm, výška: 7 700 mm



objem: 80 m3
11M4

závitkový dopravník



typ VF 160 LO6, el. výkon: 11 kW, napätie: 380 V, 965 ot/min



priemer: 500 mm, dĺžka: 12 000 mm

11M5-11M10
zasúvadlové uzávery



typ 4AP 80-4S, el. výkon: 0,55 kW, napätie: 380 V, 1 380 ot/min

11b1 - 11b5
oceľové zásobníky na skladovanie slinku



šírka: 3 760 mm x 3 000 mm, výška: 7 700 mm



objem: 80 m3

Úprava surovín - Linka triedenia

V starej časti prípravne magnezitový slinok zo zásobníkov 1b2, 1b3 a 1b4 prechádza cez vibračné dopravníky 2YZ10, 2YZ11. 2YZ12, cez šnekové dopravníky 2M7 a 2M8, gurtnový elevátor 2M2 a cez dvojcestnú klapku 2M3, ktorá pri triedení dopravuje materiál na vibračný sitový triedič 2M4.

Jednotlivé vytriedené frakcie sa ukladajú do oceľových prevádzkových zásobníkov s dvojitou stenou, v ktorých podľa potreby môže byť materiál ohrievaný horúcim vzduchom. Do zásobníkov sa slinok triedi následovne:

zásobník  2b1      frakcia      0    -    1,6   mm  , alebo   0   -   1      mm  (podľa TOP )

zásobník  2b2      frakcia   1,6    -    3,15 mm  , alebo   1   -   3,15 mm  (podľa  TOP )

zásobník  2b3      frakcia   3,15  -    6,3   mm

Prebytok jednotlivých frakcií a nadsitný podiel, zrná väčšie ako 6,3mm, sa ukladajú v medzizásobníku 2b4, odkiaľ idú na ďalšie spracovanie – linku drvenia.

V novej časti prípravne elektrotavený slinok zo skladovacích zásobníkov 11b1 až 11b5 prechádza cez pásový dopravník 12M1, gurtnový elevátor 12M2 a zvod  do vibračného triediča 12M4. Vytriedený slinok sa ukladá v oceľových prevádzkových zásobníkoch vyhrievaných horúcim vzduchom 12b1, 12b2, 12b3, 12b4, 12b5 podľa jednotlivých frakcií:

zásobník  12b1   frakcia   0     -       1,0    mm  , 

zásobník  12b2   frakcia  1,0   -       3,15  mm  , 

zásobník  12b3   frakcia  3,15 -       6,3    mm

zásobník  12b4   nadsitný podiel

zásobník  12b5   prebytok jednotlivých frakcií

Prebytok jednotlivých frakcií je dopravovaný šnekovým dopravníkom 12M5 do prevádzkového zásobníka 12b5. V prípade zaplnenia prevádzkového zásobníka12b5 sa slinok zvodom  zo šneku 12M5 dopraví do skladovacích zásobníkov 11b2 a 11b3 pomocou dvojcestnej ručnej klapy. V prípadoch zaplnenia prevádzkového zásobníka 12b4 a poruchy odrazového drviča 12M8 je možné dopraviť nadsitný podiel do skladovacieho zásobníka 11b3 pomocou zvodu  a  ručnej klapy.

V prípade potreby je možné triediť slinok aj na vibračnom triediči 2M4, keď z pásového dopravníka 12M1 sa slinok cez šnekový dopravník 2M8, gurtnový elevátor 2M2 a dvojcestnú elektroklapu 2M3 dopraví na vibračný triedič 2M4. Tento prechod z novej časti na starú časť prípravne je umožnený aj ručnou klapou a zvodom  z gurtnového elevátora 12M2 do gurtnového elevátora 2M2.

Strojné zariadenia

2YZ10-2YZ13
vibračné podávače

 


typ: 2859, el. výkon: 0,15 kW, napätie: 220 V




šírka: 320 mm, dĺžka: 3 500 mm

 12YZ9-12YZ13
vibračné podávače




typ: 2859, el. výkon: 0,15 kW, napätie: 220 V



dĺžka: 800 mm

 2M7, 2M8   
závitkový dopravník


typ: 4AP112M4, el. výkon: 4 kW, napätie: 380 V, 1 440 ot/min



priemer: 380 mm, dĺžka: 6 000 mm

 12M1        
závitkový dopravník



typ: 4AP112M4, el. výkon: 4 kW, napätie: 380 V, 1 440 ot/min

 2M2

korečkový elevátor gurtnový



typ AP 132 S6, el. výkon: 4 kW, napätie: 380 V, 960 ot/min



šírka: 490 mm, dĺžka: 1270/1180 mm

max. výška: 21 290 mm, výkon: 17 m3/h

 12M2

korečkový elevátor gurtnový



typ 4AP112M8, el. výkon: 4 kW, napätie: 380 V, 700 ot/min



šírka: 490 mm, dĺžka: 1270/1180 mm

max. výška: 21 290 mm, výkon: 17 m3/h

 2M3

dvojcestná elektroklapka

typ J9A9, el. výkon: 0,016 kW, napätie: 220 V, 750 ot/min

 2M4

vibračný triedič



typ: 4AP112M4, el. výkon: 4 kW, napätie: 380 V, 1440 ot/min



rozmery: 800 x 2 000 mm



výkon: 17 m3/h

  12M4

vibračný triedič



typ: VA54, el. výkon: 2,7 kW, napätie: 380 V, 1455 ot/min



rozmery: 800 x 2 000 mm



výkon: 17 m3/h

  2b1, 2b2
vyhrievané oceľové prevádzkové zásobníky



priemer: 1 200/1 000 mm, výška: 4 200 mm



objem: 3 m3

  2b3

vyhrievaný oceľový prevádzkový zásobník



priemer: 1 100/900 mm, výška: 4 200 mm



objem: 2 m3

  2b4

oceľový medzizásobník



priemer: 200/516 mm, výška: 4 640 mm , objem: 10 m3

  12M5        
závitkový dopravník



typ: 4AP112M6s, el. výkon: 2,2 kW, napätie: 380 V

  12b1-12b5
vyhrievané oceľové prevádzkové zásobníky



šírka: 990 x 990 mm, výška: 3 230 mm, objem: 3 m3

Úprava surovín – Linka drvenia
V starej časti prípravne slinok z medzizásobníka 2b4, kde je uložený nadsitný podiel, prechádza vibračným podávačom 2YZ14 do kladivového drviča 2M1, kde sa drví. Cez gurtnový elevátor 2M2 a dvojcestnú elektroklapu 2M3 sa znovu vracia do vibračného sitového triediča na vytriedenie a doplnenie jednotlivých zásobníkov alebo do prevádzkového zásobníka vratného zlomu 4b4.

V novej časti prípravne sa nadsitný podiel zo zásobníka 12b4 drví v odrazovom drviči 12M8. Rozdrvený slinok sa vracia cez pásový dopravník 12M1, gurtnový elevátor 12M2 a zvod ZD4 znovu do vibračného sitového triediča 12M4 na vytriedenie a doplnenie jednotlivých zásobníkov.

Strojné zariadenia

2YZ14, 12YZ8
vibračný podávač



typ: 2859, el. výkon: 0,15 kW, napätie: 220 V



dĺžka: 1 200 mm

 2M1         
kladivový mlyn



typ: F200L06, el. výkon: 22 kW, napätie: 380 V, 1170 ot/min, D/Y



priemer: 600 x 4500 mm



výkon: 8 m3/h

 12M8         
kladivový drvič



typ: F180L06, el. výkon: 15 kW, napätie: 380 V, 970 ot/min, D/Y



priemer: 600 x 4500 mm



výkon: 8 m3/h 

Úprava surovín – Linka mletia
V starej časti prípravne sa na mletie slinkovej múčky používa slinok z medzizásobníka 2b4. Vibračný podávač 2YZ15 podáva slinok do gurtnového elevátora 2M5, ktorý ho dopravuje do 

vzduchového triediča 2M6. Jeho úlohou je odtriediť jemný podiel od ostatných zŕn. Múčka sa odkladá vo vyhrievanom prevádzkovom zásobníku 2b5. Hrubšie podiely sú dopravované do prstencového mlyna 2M9, z ktorého zomletý slinok ide opäť cez gurtnový elevátor 2M5 do vzduchového triediča 2M6. V prípade nedostatku múčky na novej časti,  sa múčka zo zásobníka 2b5 vypustí pomocou zvodu do prepravného kontajnera.  

V novej časti prípravne sa na prípravu múčky z elektrotaveného slinku používajú prebytočné frakcie z prevádzkového zásobníka 12b5. Vibračný podávač 12YZ14 podáva slinok do trubnatého mlyna 12M6 a namletá múčka sa dopravuje gurtnovým elevátorom 12M7 do vyhrievaného prevádzkového zásobníka múčky 12b6.
Strojné zariadenie

2YZ15

Vibračné podávače

12YZ14 
Dĺžka: 1 200 mm

 2M5

Korečkový gurtnový elevátor



Typ: 4AP112M6, el. výkon: 4kW, 950 ot/ min



šírka: 490 mm, výška: 18 180 mm, dĺžka: 1 270/ 1 180 mm



Výkon: 17 m3/ h

2M6

Vzduchový triedič



Typ: VSG 18, el. výkon: 9 kW, 1 500 ot/ min



priemer: 1 800 mm, výška:  3 110 mm



Výkon: 5 m3/ h

  2M9

Prstencový mlyn



Typ: RW 125, el. výkon: 80 kW, 1 500 ot/ min



priemer: 1 600 mm, 1 950 x 2 902 mm



Výkon: 6 m3/ h

 12M6

Vibračný mlyn



Typ: VNL 2000L, el. výkon: 110 kW



Veľkosť vstupného zrna: 0- 3 mm



Výkon: 5m3/ h

 12M7

Korečkový gurtnový elevátor



Typ: 4AP112M6, el.výkon: 4 kW, 950 ot/ min



Výška: 20 000 mm

Úprava surovín – Linka vratného zlomu

Vybúrané zlomky z konvertorov v oceliarni , vratný zlom z vlastnej produkcie a tehly, ktorých stanovené parametre nezodpovedajú požadovaným hodnotám sa ručne alebo pomocou VZV a UNC nakladača dávkujú sklzom do čeľusťového drviča 4M1. Zrná o veľkosti 0 - X mm sú dopravované gurtnovým elevátorom 4M2 do odrazového drviča 4M3 na druhé drvenie na frakciu 0 - 10mm. Podrvený  vratný zlom sa ukladá v skladovacom zásobníku 4b3. Zo zásobníka 4b3 prechádza vratný zlom cez vibračný podávač 2YZ13, šnekový dopravník 2M7, gurtnovým elevátorom 2M2 a cez dvojcestnú elektroklapu 2M3 do prevádzkového zásobníka vratného zlomu 4b4. Takto upravený  vratný zlom sa používa na ďalšie spracovanie, hlavne na výrobu hmôt na ošetrovanie konvertorov. Je možné tiež dostať vratný zlom cez dvojcestnú elektroklapu 2M3 na vibračný sitový triedič 2M4 alebo cez lievik v zásobníku 4b3 a zvod do hĺbinného zásobníka Z2.

Strojné zariadenie

4M1

Čeľusťový drvič



Typ: L280 S06, el. výkon: 55 kW,  980 ot/ min



Šírka: 900 mm

 4M2

Korečkový elevátor gurtnový



Typ: 4AP 112M6, el. výkon: 4 kW,  950 ot/ min



Výška: 22 000 mm

 4M3

Odrazový drvič



Typ: F200 LK04, el. výkon: 30 kW, 1 465 ot/ min



Šírka: 1 200 mm

 4b3

Oceľový skladovací zásobník



Šírka: 3 750 mm, výška: 7 700 mm



Obsah: 80 m3
 2YZ13
Vibračný podávač



Dĺžka: 800 mm

 4b4

Vyhrievaný oceľový prevádzkový zásobník



Obsah: 5 m3


Priemer: 1 200/ 1 000 mm, výška: 4 200 mm

Úprava surovín – linka grafitu

Strojné zariadenie

· Vyprázdňovacia  stanica Big Bagov  0,6 – 2,2 m 3

· Výkonový ventil DN  65

· Sacia dúchadlová stanica RV 8 – 11 kW

· AT – filter 1,2 m 2

· Vážiaci zásobník 250 l.

· Tenzometrcké snímače 5 kN

· Filter FA 500

Úprava surovín – Linka váženia, dávkovania a miešania
V starej časti prípravne vytriedené frakcie magnezitového slinku z prevádzkových zásobníkov 2b1, 2b2, 2b3 sú dávkované cez šnekový dopravník 3M1, 3M2, 3M3 do váh riadených počítačom 3Y1, 3Y2, 3Y3. Potrebné navážené množstvá sa cez pneumatické uzávery váh 3YV14, 3YV15, 3YV16 vypúšťajú do šnekového dopravníka 3M6, ktorým sa materiál dostáva cez dvojcestnú elektroklapu 3M5 do miešačov 3M8 alebo 3M9.

Múčka z prevádzkového zásobníka 2b5 sa dávkuje cez šnekový dopravník 3M4 na váhu 3Y4, ktorá svoj obsah otvorením pneumatického uzáveru váhy 3YV17 vypúšťa do miešača 3M8 alebo 3M9 nastavením dvojcestnej elektroklapy 3M5.

Vratný  zlom zo zásobníka 4b4 sa cez vibračné podávače 3YZ21 a 3YZ22 a dvojcestnú elektroklapu 3M5 podľa potreby dávkuje priamo do miešača 3M8 alebo 3M9.

Dávkovanie potrebného množstva smoly sa ovláda pomocou časového relé z nádob 5b3, 5b4 priamo cez potrubie do miešača 3M9, v prípade potreby i do miešača 3M8. Stojaté nádoby na smolu 5b1, 5b2 sú mimo prevádzky. Tento spôsob výroby nie je v súčasnosti vo výrobnom programe závodu DD. 

Do várky o hmotnosti približne jednej tony v miešači sa pridáva grafit  cez linku dávkovania grafitu a hexametyléntetraamín po presnom navážení ručne . Živica sa z kontajnera vypúšťa do  skladovacieho zásobníka živice Ž, vyhrievaného parou. Množstvo potrebné na jednu várku sa odmeriava v odmernej nádobe N opatrenej plavákom, ktorá je tiež vyhrievaná parou. Nádoba N je spojená so skladovacím zásobníkom živice Ž potrubím s elektroventilom. Po navážení potrebného množstva živice je táto vypúšťaná priamo do miešačov 3M8 alebo 3M9. Tok živice do jednotlivých miešačov je riadený ventilmi. Pri dávkovaní živice do miešača 3M8 sa uzavrie ručný ventil na potrubí smerujúcom do miešača 3M9. Po navážení potrebného množstva živice, ktoré je kontrolované plavákom v odmernej nádobe N, sa automaticky otvára pneumatický ventil  na potrubí, smerujúcom do miešača 3M8. Otvorí sa ručný ventil na tomto potrubí a živica je vypustená do miešača.

Pri dávkovaní živice do miešača 3M9 sa zavrie ručný ventil na potrubí smerujúcom do miešača 3M8, nakoľko po navážení potrebného množstva živice sa automaticky otvára pneuventil na tomto potrubí. Otvorí sa ručný ventil na potrubí, smerujúcom do miešača 3M9 a tok živice smeruje do tohoto miešača. Jednu várku tvorí približne jedna tona magnezitovej hmoty.  Po dôkladnom premiešaní je várka vypúšťaná z miešačov 3M8 alebo 3M9 cez vypúšťací uzáver 3YV19 alebo 3YV20 a gumový transportný dopravník do pripraveného kontajnera. Naplnený kontajner sa odváža vysokozdvižným vozíkom a hmota sa vypúšťa do predzásobníka lisu Bucher resp. sa kontajner s hmotou privezie pred predzásobník lisu  Laeis Bucher. 

V novej časti prípravne sa požadované množstvo jednotlivých frakcií slinku zo zásobníkov 12b1, 12b2, 12b3 a 12b6 navažuje na elektronických váhach 13Y1, 13Y2, 13Y3, 13Y4, z ktorých sa vypúšťa cez šnekový dopravník 13M1 do miešača 13M2.

Do várky o hmotnosti približne jednej tony sa pridáva živica , grafit a hexametyléntetra-

amín. Živica sa z kontajnerov vypúšťa do zásobníka V, vyhrievaného parou. Množstvo potrebné na jednu várku sa odmeriava v odmernej nádobe N, opatrenej plavákom, ktorá je potrubím napojená na zásobník Ž a ďalším potrubím sa živica vypúšťa priamo do miešača 13M2. Dôkladne premiešaná hmota sa vypúšťa cez vypúšťací uzáver miešača 13YV3 do kontajnera, ktorý sa prevezie vysokozdvižným vozíkom do predzásobníka lisu Bucher resp.k predzásobníku lisu Laeis Bucher.

Slinok vytriedený a navážený na novej časti prípravne môžme dávkovať do miešača 3M8 na starej časti prípravne. Šnekovým dopravníkom 13M1 a dvojcestnou elektroklapou  prechádza materiál do šnekového dopravníka 8M3, šnekového dopravníka 8M4 a do miešača 3M8. Toto je prechod z novej časti prípravne na starú časť.

Strojné zariadenie

3M1, 3M2,

Šnekové dopravníky

3M3, 3M10

Typ: 1AP100L- 4S, el. výkon: 2,2 kW, 1 430 ot/ min

3M4


Šnekový dopravník




Typ: 4AP100L- 4S, el. výkon: 2,1 kW, 1 430 ot/ min

3YZ21, 3YZ22
Vibračné podávače




Typ: EM25, el. výkon: 0,15 kW, dĺžka: 8 m

3M11


Šnekový dopravník




Typ: 4AP 132 M4, el. výkon, 2,2 kW, 1 430 ot/ min

3M6


Šnekový dopravník




Typ: 4AP 132 M4, el. výkon, 2,2 kW, 1 430 ot/ min




Priemer: 380 mm, dĺžka: 5 000 mm

3M5


Dvojcestná klapa




Typ: 9A9.532.70.0212, el. výkon: 0,016 kW

3M8, 3M9

Planetové miešače




Typ: F 200 L06, el. výkon: 2,2 kW, 975 ot/ min




Priemer: 2 200 mm, výška: 3 225 mm, Výška miešacej nádrže: 420 mm

13Y1, 13Y2

Elektronické váhy

13Y3, 13Y4

Typ: VT21, váživosť: 500 kg

13M1 


Šnekový dopravník




el. výkon: 11 kW, priemer: 620 mm, dĺžka: 10 000 mm

13M2


Planetový miešač




Typ: F 200 L06, el. výkon: 2,2 kW, 975 ot/ min




Priemer: 2 200 mm, výška: 3 225 mm, Výška miešacej nádrže: 420 mm

Ž


Zásobník živice

N


Odmerná nádoba živice, Obsah: 50 l

Lisovanie
 Lisovanie na lise Bucher RP 1600:
Namiešaná hmota sa v kontajneri prenesie vysokozdvižným vozíkom do predzásobníka lisu, kde sa vysype. Článkovým dopravným pásom sa materiál dopraví do plničky. Nad plničkou je drvič, ktorý podrví stvrdnutú hmotu. Prísun materiálu je ovládaný automaticky sondou, ktorá signalizuje množstvo materiálu v plničke. Pri plnení formy sa formovací stôl nadvihne do plniacej polohy, plnička sa vysunie a naplní formu materiálom. Podľa kvality namiešanej je k dispozícii päť napĺňacích programov a tri rýchlosti napĺňania. Tiež je možné automaticky nastaviť násypnú výšku podľa potrebnej hrúbky tvárnic. Po naplnení sa plnička vracia do pracovnej polohy a nasleduje vlastné lisovanie. Vtedy sa automaticky spúšťa dopravný pás a plnička sa naplní ďalším potrebným množstvom. Formovací stôl sa dvihne do lisovacel polohy až po horný razník, ktorý je pevný. Lisovací stôl, ktorý je pod formovacím, zalisuje tvárnicu vopred nastaveným tlakom. Je možné vopred nastaviť počet odvzdušnení a lisovacie tlaky. Po zalisovaní sa formovací a lisovací stôl vrátia do pôvodnej polohy. Sú k dispozícii štyri programy poklesu. Spodný razník vytlačí tvárnicu nad formovací stôl, mechanické ruky plničky ju uchopia a prenesú  na prípravnú dráhu ukladacieho zariadenia.

Tu sa tvárnice  otočením o 90 stupňov a zmenou šikmosti dráhy pripravia na prenesenie.

Ukladací stroj Lingl uchytí tvárnice a prenesie ich na paletu alebo rošt, pričom ich otočí o 90 stupňov. Ukladanie tvárnic na palety  alebo rošty je naprogramované podľa pozície tvárnic. Paleta je na druhom dopravnom páse, na ktorom sa naplnená odsunie a prázdna prisunie. Okrem ukladania pomocou ukladacieho stroja Lingl sa tvárnice ukladajú na pripravené rošty  ručne podľa stanoveného programu.

 Lisovanie na lise Laeis Bucher HPF 2500.
Namiešaná hmota sa v kontajneri prevezie vysokozdvižným vozíkom k lisu. Zdvíhacím zariadením sa vyzdvihne a vysype do predzásobníka lisu. Pásovým dopravníkom sa materiál dopraví do plničky. 

Nad plničkou je drvič, ktorý podrví stuhnutú a zlepenú hmotu. Prísun materiálu do plničky je ovládaný automaticky a množstvo materiálu v plničke je kontrolované momentom otáčania miešača plniacej skrine. Při plnení formy sa formovací stôl nadvihne do plniacej polohy a plnička spätným pohybom napĺňa otvor formy. Súčasne sa formovací stôl presúva z polohy plnenia do polohy lisovania. Po naplnení sa plnička vráti do pracovnej polohy a nasleduje vlastné lisovanie. Vtedy sa automaticky spúšťa dopravný pás a plnička sa naplní ďalším potrebným množstvom. Horný razník sa presunie do lisovacej polohy tak, že uzavrie formu a zalisuje tvárnicu vopred nastaveným tlakom. Je možné vopred nastaviť počet odvzdušnení a lisovacie tlaky.

Po zalisovaní sa formovací stôl a horný razník vrátia do východzej polohy. Spodný razník vytlačí tvárnicu nad formovací stôl, mechanické ruky plničky ju uchopia a prenesú nad pracovný stôl ukladacieho zariadenia AUTOSET SR 100. Tu je tvárnica uložená a rukou robota ukladacieho zariadenia pneumaticky uchytená a prenesená k  uloženiu do vsádzkového pecného vozíka, ktorý je umiestnení na elektrotočni č. 2. Po uložení tvárnice sa ruka robota vracia späť do východzej polohy a je pripravená k odobratiu následujúcej tvárnice.

Po naplnení voza tvárnicami je tento odsunutý z elektrotočne č.2 automaticky a automaticky sa riadi prísun prázdného voza z elektrotočne č.1. Prísun voza na elektrotočňu č.1 je riadený ručne obsluhou lisu zo zásobovacej koľaje ZK č.1.

Lis je vybavený centrálnym mazacím zariadením, z ktorého sa riadi mazanie všetkých uzlov. 

Strojné zariadenie

Lis BUCHER RP 1 600

Max. lisovacia sila:

16. 106 N

Max. výtlačná sila:

10. 105 N

Zdih hlavného piestu:

600 mm

Zdvih formovacieho stola:

560 mm

Max. napĺňacia výška:

500 mm

Max. veľkosť tvárnice:

800 x 900 mm

Dĺžka:



4 000 mm

Šírka:



3 250 mm

Celková výška:


5 790 mm

Celková hmotnosť:

62 000 kg

Výkon zariadenia:

240 ks/ h

Zásobník suroviny- obsah:
3 m3
Ukladacie zariadenie LINGL

Prípravný pás pre materiál šírka:
800 mm

osová vzdialenosť:

4 000 mm

rýchlosť:


0,3 m.s-1
preklápač:


8 ot/ min

výkon:



240 ks/ h

počet sacích jednotiek:

6 ks

vzdialenosť sacích jednotiek:

max. 240, min. 200 mm

hmotnosť tvárnice na saciu jednotku:
max. 60 kg

hmotnosť tvárnice na uchytávač:
max. 360 kg

LIS LAEIS BUCHER HPF 2500

prítlačná sila: 


2500 kN

vyrážacia sila: 


2400 kN

pracovný zdvih piestov: 

830 mm

výška plnenia: 


600 mm

stredná vzdialenosť stĺpov: 
2000/1300 mm

využiteľná plocha razníka: 
675/1000 mm




       
1050/1800 mm

maximálny rozmer zástavby rámu: 1500/1800 mm

hodnota elektrického napojenia: 
158 kW

spotreba vzduchu pri minimálnom tlaku 5 bar: 70 l/min

hydraulický olej pre plnenie tanku: 3400 l

spotreba chladiacej vody při teplote chladiacej vody na vstupe 25oC: 

1,5 - 2,5 m3/hod

Zásobník suroviny- obsah:
4 m3
Ukladacie zariadenie AUTOSET SR 100:

Pojazdný mechanizmus


os X... : 1 100 mm

Rameno chápadla



os Y... : 1 550 mm

Zdvíhací mechanizmus s vodiacim vozíkom
os Z... : 2 200 mm

Pätka s otočným mechanizmom

os alfa : +/- 135 stupňov

Manipulačné bremeno: 



100 kg

Reprodukčná presnosť: 



+/- 1 mm resp. +/- 10 ( minút )

Elektrická pripojovacia hodnota: 


20 kW

Prevádzkové napätie: 



380 V

( bez nulového vodiča ): 



50 Hz AC

Riadiace napätie: 



220 V, 50 Hz AC

Riadiace napätie ventilov: 


24 V DC

Riadiace napätie koncových spínačov: 

24 V DC

Vytvrdzovanie, impregnovanie a temperovanie stavív
Magnezitové stavivá viazané živicou, uložené na roštoch sa od lisu Bucher prepravia vysokozdvižným vozíkom k uloženie do vsádzkových pecných vozíkov, ktoré sú umiestnené na koľajách NK č.1, č.2.

Od lisu Laeis Bucher sa tvárnicami naložený vsádzkový pecný vozík presunie koľajou NK č.3 k elektrickej posuvni EP1.

Naplnené vozíky od lisu Bucher a Laeis Bucher sa umiestnia na elektrickú posuvňu EP č.1 a zasúvajú sa pred pec.Pri vstupe voza do pece sa otvoria vonkajšie dvere vstupnej komory K1, vozík sa ručne posunie ku koľajovej západke a vstupné dvere sa zatvoria. Ďalej sa vozík zasúva automaticky, pričom sa otvorí ručné šupátko zdýmadla, posúvacie hydraulické zariadenie posúva vozík do pece a šupátko sa automaticky zatvorí. Pokiaľ sa vyskytnú poruchy a chod zasúvania je narušený, je možné posuv previesť ručne.

Temperovacia pec sa používa na vytvrdzovanie magnezitouhlíkatých stavív. Vlastný vytvrdzovací cyklus prebieha pri  teplote 180 – 200 °C podľa krivky vytvrdzovania. Cyklus posunu jedného voza je 90 minút . V peci sa nachádza naraz 16 vozíkov , z toho dva sú v komorách .
Temperovacia pec je oceľová konštrukcia obalená plechom a opatrená tepelno-izolačnými materiálmi. Pracuje na základe nepriameho ohrevu vsádzky. Vonkajšiu výmurovku pece tvorí kremelina,vnútorná výmurovka a strop pece je z ľahčeného šamotu a šamotu NB. Vonkajšia a vnútorná výmurovka sú oplechované.

Vykurovanie pece je zabezpečené koksárenským plynom o minimálnej výhrevnosti 16 340 kJ/m  pri tlaku 3,5 kPa. Plyn je privádzaný do ôsmich horákov, ktoré sú umiestnené po oboch stranách pece.Nad každým horákom je ventilátor, ktorý slúži na odťah spalín. Ventilátor na výtlaku ich delí na časť spalín smerujúcich do odťahového potrubia a do komína a časť, ktorá je vedená do spaľovacej komory, kde sa zmiešavajú čerstvé spaliny s ochladenými.

Ako ochranný plyn pracovného priestoru pece sa používa dusík. Prívod dusíka do pece je zabezpečený rozvodnými rúrami, ktoré sú napojené na vonkajší rozvod dusíka. Odvod dusíka z pracovného priestoru pece, v ktorom sú už rozptýlené spaliny, zabezpečuje odťahový ventilátor cez tri odsávacie miesta a je vyfukovaný cez komín do ovzdušia.

Vlastný vytvrdzovací cyklus prebieha pri teplote 180- 200 °C podľa krivky vytvrdzovania. Cyklus posunu jedného vozíka závisí od vstupnej teploty a teploty + výdrže vo vytvrdzovacom pásme . V peci sa nachádza  naraz 16 vozíkov, z toho dva sú  v komorách. Pri výstupe vozíka z pece je postup obdobný ako pri vstupe: vozík z predchádzajúceho posuvu, ktorý sa nachádza vo výstupnej komore K2 za účelom ochladenia sa po ručnom otvorení dverí presunie na koľaj EP2 a vonkajšie dvere sa zatvoria.

Regulácia teploty  v peci jej meranie a registrácia, jako aj regulácia tlakových pomerov v peci a priebeh spaľovania sú automatizované a ovládané z velína.  

Za účelom čistenia odpadových plynov z vnútropecného priestoru, ktoré obsahujú bridové plyny (fenol, formaldehd, etylénglykol) je inštalovaná dopaľovacia komora s dopaľovacím horákom. Tento odpadový plyn z vnútorných priestorov pece je po prechode cez dopaľovaciu komoru privádzaný do spoločného výduchu s odpadovými plynmi zo spaľovania koksárenského plynu. 

Strojné zariadenia

Temperovacia pec

Dĺžka pece bez komôr:

26 992 mm

Dĺžka pece s komorami:

31 592 mm

Šírka pece:


1 463 mm

Výška pece:


2 300 mm

Výkon pece:


max. 2,8 t/ h

Vsádzka na 1 vozík:

max. 4, 2 t

Interval vsúvania:

90 minút

Priebeh:



24 hodín

Teplota pracovného priestoru:
300- 350 oC +- 12 oC

Prúd:



220/ 380 V, 50 Hz

Spotreba tepla:


840- 920 kJ/ kg

Spotreba dusíka:


cca 600 m3/ h

Druh paliva:


koksárenský plyn

Výhrevnosť:


17 000 kJ/ m3
Tlak na odbočke z hl. radu:
min. 3,5 kPa, max. 6,0 kPa

Objemový prietok:

40 m3/ h

Horák plnoautomatický
Typové označenie:

WG 2 S/ 150 A
Počet:



8 ks

Tepelný výkon:


max. 190 kW
Typové označenie:

Spark Gas WG 6

Počet:



1ks

Tepelný výkon:


max. 25 kW

Ventilátory

Spaliny:



1 ks- 90 m3/ min, 400 Pa, 300 oC

Dechtové pary:


1 ks- 20 m3/ min, 400 Pa, 300 oC

Cirkulačné ventilátory

Spaliny:



8 ks- 30 m3/ min, 300 Pa, 400 oC

Dechtové pary:


4 ks- 400 m3/ min, 300 Pa, 400 oC
                                                        2 ks- 275 m3/ min, 300 Pa, 400 oC

NK1 nakladacia koľaj č.1:

šírka 800 mm, dĺžka 33 470 mm

NK2 nakladacia koľaj č.2:

šírka 800 mm, dĺžka 33 470 mm

NK3 nakladacia koľaj č.3:

šírka 800 mm, dĺžka 15 000 mm

ZK zásobovacia koľaj:

šíkra 800 mm, dĺžka 15 000 mm



EP1 elektroposuvňa č.1:

šírka 1 600 mm, dĺžka 21 750 mm

EP2 elektroposuvňa č.2:

šírka 1 600 mm, dĺžka 33 470 mm

OK opravárenská koľaj:

šírka 800 mm, dĺžka 33 470 mm

K1 vstupná komora:

šírka 2 060 mm, dĺžka 2 000 mm

K2 vstupná komora:

šírka 2 060 mm, dĺžka 2 000 mm

Triedenie , balenie a váženie stavív 
Pecný vozík vychádzajúci z pece prejde pomocou posuvne EP2 na odstavnú koľaj, kde tvárnice vychladnú. Pomocou VZV sa rošty so stavivami presunú k miestu triedenia pred temperovacou pecou. Tam sa triedia buď ručne alebo pomocou preeberacieho zariadenia PB 150 . 

Stavivá sa ukladajú na palety podľa rovnakej akosti a pozície. Používajú sa drevené a kovové palety do max. hmotnosti : drevené 1500 kg a kovové 2200 kg. Počet stavív ložených na paletách je rozpísaný v Knihe limitiek – časť Triedenie .Stavivá sa triedia tak , že na spodok drevenej palety sa položí jednovrstvový kartón a ukladajú sa na ňu stavivá . Na kovovú paletu sa stavivá ukladajú priamo. Podľa požiadaviek zákazníka sa medzi jednotlivé vrstvy stavív ukladajú jednovrstvové kartóny, stavivá sa značia signami. Tieto a ďalšie požiadavky zákazníka podľa kúpnej zmluvy  (typ palety , potreba prekrytia kartónom, stiahnutie oceľovými páskami  a iné ) sú zahrnuté v Knihe limitiek

Paleta sa pomocou oceľových pások , alebo obopínacej fólie stiahnetak aby nedošlo k posunu stavív na palete .Pri poslednom prekrytí palety sa sa zasunie správne vyplnený kontrolný  list balenia pod obopínacú fóliu. 

Ďalej sa stavivá balia pomocou ovinovacieho baliaceho stroja  OBS  - 15 Profi. Pomcou VZV sa  paleta odnesie k baliacemu stroju a uloží sa na otáčaciu  plošinu. Tlačítkom  „ŠTART „  sa spustí baliaci cyklus , pričom sa uvedie do činnosti strojové obopínanie strech fóliou , smerom zdola nahor  5 až 10 otáčok . Po zastavení plošiny sa prekryje vrch palety PE fóliou a opäť sa spustí obopínanie strech fóliou 5 až 10 otáčok. Súčasťou balenia je aj umiestnenie lepenkových chráničov rohov , identifikačných štítkov a plagátov. Po zastavéní plošiny sa preruší nožíkom fólia a zbytková časť sa 2 x prelepí lepiacou páskou .Pomocou  VZV  sa paleta odoberie z otáčacej plošiny a uloží sa do  skladu rozpracovanej  výroby .

Po získaní výsledkov výstupnej kontroly  sú uvolnené palety vysokozdvižmým vozíkom vyvážané do expedičného skladu . Expedované hotové výrobky sa VZV prenášajú a ukladajú tak aby nedošlo k ich poškodeniu a znehodnoteniu . 

Stavivá , ktoré nedosahujú predpísané parametre sa ukladajú na zvlášť vyhradené miesto označené ako „Nezhodné výrobky„

Stavivá , ktoré sú výrazne poškodené sa ukladajú na paletu označenú ako „Vratný zlom„ tieto sú dopravené na úsek prípravne kde sa drvia .
Strojné zariadenie

Preberacie zariadenie PB 150:

Nosnosť vrátane podávacieho zariadenia


1500 N

Pracovné rozmedzie priemer



5,4 m

Rozmedzie výšky zdvihu




1,5 m

Rýchlosť zdvihu





max.cca 30 cm/min.

Rýchlosť spúšťania




závisí od obsluhy

Rozsah otáčania hlavného stĺpa



nekonečný

Vlastná hmotnosť s protizávažím



500 kg

Prevádzkový tlak min.




6 bar

Spotreba vzduchu pri max. zaťažení


6 bar 50,6 NI

Vplyv tlmeného hluku menej jako



70 dB

Teplota v pracovnej oblasti



- 15 až + 70 o C

Ovinovací baliaci stroj OBS – 15 Profi

Výkonnosť                            



29 paliet / hod

Váha






600 kg

Výška






2064 mm

Šírka






1500 mm

Dĺžka 






2600 mm

Otáčacia plošina





1500 mm

Nosnosť






1200 kg

Pohon






el.motor 550W/50Hz 380V

Otáčky






10 ot / min.

Zmysel otáčania





vpravo

Pohon vozíka fólie




el. motor 370W/50Hz 380V

Pohon vozíka prítlaku




el. motor 370W/50Hz 380V

Max. rozmer palety




900 x 1200 mm

Váha baliacej fólie




cca 17 kg

Váha Mettler Toledo Spider 3

 Merací rozsah





min 20 kg

          






max 3000 kg

 Veľkosť dielika





1 kg

Rozvod elektrickej energie
Rozvod elektrickej energie je vedený káblami 6 000 V z rozvodne T44, ktorá je na Oceliarni, do rozvodne T44 - 12AB, kde sa mení transformátormi zo 6 000 V na 380 V a úsekovými spínačmi napája rozvodne RM44 - 12 - 1AB, RM44 - 12 - 1C a RM44 - 12 - 1D, RM 201. Rozvodňa RM44 - 12 - 1AB zásobuje elektrickou energiou starú prípravňu, lis Laeis Bucher s príslušenstvom, plynovú pec, prevádzkové priestory a haly prípravne a lisovne.

Rozvodňa RM44 - 12 - 1C zásobuje elektrickou energiou temperovaciu pec, prevádzkové priestory a halu temperovacej pece.

Rozvodňa RM 201 zásobuje elektrickou energiou novú prípravňu, lis Bucher a ukladacie zariadenie Lingl a linku smoly.

Centrálne plynové vykurovanie - Plynová pec

Spaliny koksárenského plynu o teplote 400°C a tlaku 1,47 kPa slúžia ako médium pre vyhrievanie prevádzkových zásobníkov 2b1, 2b2, 2b3, 2b5, 12b1 - 12b6 a miešačov 3M8, 3M9 a 13M2. Spaľovanie koksárenského plynu sa prevádza v spaľovacej komore pece plnoautomatickým horákom Unitherm, pričom je celá prevádzka automatizovaná a je regulovaná teplota, množstvo spalín a tlak +- 98,1 Pa v spaľovacej komore.

Kontrola dôkladného spaľovania sa prevádza pozorovaním cez predné a bočné otvory. Pomocný komín slúži na vyrovnávanie tlakových pomerov. Obehový ventilátor napomáha cirkulácii spalín. Celé zariadenie pracuje plnoautomaticky jako uzavretý okruh.

Strojné zariadenie

Spaľovacia komora a teleso pece

rozmery:   1 600  x  5 955 mm

Žiarová hlava vysúvateľná zo spaľovacej komory

priemer:    850 mm 

dĺžka:      1 750 mm

Plynový horák plnoautomatický APH – M04 PKN       
Obehový ventilátor spalín ME - 50

výkon:     8 000 m3/h nasatého vzduchu o tlaku 1,47 kPa ateplote 400 °C

Komín spaľovacej komory         rozmery:   500 x 10 mm

Kompletné zariadenie ovládania spaľovacej komory vrátane potrubí, armatúr, meranie teplôt a              ovládacieho rozvádzača o rozmeroch:  šírka: 2 300 mm, výška: 2 200 mm, hĺbka: 1 200 mm.              

Vodné hospodárstvo

Vodárnička je umiestnená v hale temperovacej pece pri vchode do šatne technologie.

Výmenníková stanica je umiestnená vo výrobnej hale brusiarne ,vedľa garáže smeny D.

Popis zariadenia vodárničky.

- 2 ks tlakové čerpadlá

- 600 l tlaková nádoba

- 1 ks tlakovací kompresor

- 2 ks zásobníky vody

- plavákový spínač

- tlakový spínač

- potrubie a  armatúry 

- 1 ks elektro ventil

Popis zariadenia výmenníkovej stanice.

- 2 ks výmenníky tepla

- 2 ks obehové čerpadlá

- rozdelovač pary 2 ks

- 1 ks zberač kondenzu

- redukčné a poistné ventily

- regulačné elektroventily

- rozvodne, potrubie a armatúry

Funkcie hl. časti  vodárničky 

Tlakové čerpadlá sa zapínajú a vypínajú automaticky, na podnet tlakového spínača, ktorý je umiestnený na tlakovej nádobe.Kompresor sa zapína a vypína automaticky na podnety sond, ktoré sú umiestnené pri kontrolnom sklíčku hladiny  vody v tlakovej nádobe. Zásobníky vody sa doplňujú automaticky, pri otvorení elektroventilu, na podnet plavákového spínača.Tlaková nádoba nám slúži na vyrovnávanie tlaku v rozvodnom  potrubí.

Funkcie hl. časti výmenníkovej stanice.

Výmenníková stanica nám slúži k ohrevu vody , ktorá sa používa na umývanie a k ohrevu vody do VK.Voda z čerpacej stanice je čerpadlami tlačená do výmenníkov  tepla , odkiaľ sa ohriata vracia do rozvodneho potrubia prevádzky.Obehové čerpadlá slúžia k cirkulácii vody  v ústrednom kúrení. Jeden rozdelovač slúži pre vnútorné rozvody výmenníkovej stanice. Druhý rozdelovač slúži pre rozvody výrobných hál a dielni.

Zberač kondenzátu slúži ako zberná nádoba vody zo spätného potrubia kúrenia.

Regulačné ventily slúžia k zníženiu tlaku pary z tl.radu t.j. 1,8 MPa na 0,15 MPa a 0,03 MPa.

Poistné ventily slúžia k odvodu pary pri zvýšenom tlaku v rozvode.

Regulačné elektroventily nám slúžia k otváraniu a zatváraniu pary do výmenníkov tepla.

Rozvodné potrubie  nám  slúži k preprave médii k jednotlivým spotrebičom.

Chladiaca stanica lisovne

Dvojokrúhla súsatava chladenia vybavená dvojicou mikrochladičou SAV-10 je súčasťou komplexnej linky na výrobu MgO stavív. Jej umiestnenie je výsledkom priestorovej analýzy celého technologického komplexu lisovne a odpovedá všetkým technickým, techologickým a bezpečnostným požiadavkám kladeným na dané zariadenie.  Nachádza sa na severnej strane haly , vonku a je súčasťou lisovne. 

Sústava chladenia úseku lisovne sa skladá:

- dvojkomorová jímka     




1 ks

- mikrochladiče typu SAV-10 



2 ks

- čerpadlo typu  META č. 2, N=0,55 kW, Q= 1,5 l.s-1
2 ks

- čerpadlo typu  META č. 2, N=3,00 kW, Q= 1,5 -3,5 l.s-1
3 ks

- sací kôš ventilový DN50, M51010-610


5 ks

- spätná klapka DN65L10117516



5 ks

- šupátko DN65S15-111610



6 ks

- uzatvárací ventil DN 25




1 ks

- ventil plavákový DN25 nízkotlakový K693

1 ks

- rúry, armatúry, izolácie







Chladiace médium: priemyselná H2O z rozvodu U.S.Steel s prípadným zmäkčovaním na zamedzenie tvorby vodného kameňa.

Centrálne odprašovanie

Centrálne odprašovanie slúži k odprašovaniu všetkých výrobných agregátov a im zodpovedajúcich dopravných ciest. Pozostáva z dvoch liniek, jedna odprašuje časť, kde sa spracováva magnezitový slinok (stará prípravňa), druhá linka odprašuje časť, kde sa spracováva elektrotavený slinok (nová prípravňa). V oboch linkách na odprašovanie slúži filter kapsovitý FKA 12/300.

Medzi jednotlivými filtrami č.1 a č.2 je zapojené prepájacie potrubie, kde v prípade poruchy alebo odstávky jedného z filtrov je možné pomocou tohoto potrubia nastaviť odsávanie zo starej alebo novej prípravne, nikdy nie súčasne. To znamená, že jedným filtračným zariadením je odsávaná vždy len jedna časť prípravne.

Prach zo starej prípravne je odsávaný ventilátorom 6M5 do klinového odlučovača 6M4, v ktorom sa odlúčia zrná od prachu. Prach pod 0,09mm sa turniketom vracia do skladovacieho zásobníka 1b3. Zrná sú podtlakom nasávané do oklepávacieho zariadenia 6M1, kde sa zachytávajú na oklepoch a zmenou tlaku, t.j. nasatím vzduchu prach odpadá na šnekový dopravník 6M2 a šnekovým dopravníkom 6M3 sa sype do kontajnera a vracia späť do výroby.

Prach z novej prípravne je odsávaný ventilátorom 16M5 do oklepávacieho zariadenia 16M1, kde sa oklepáva rovnakým spôsobom ako na prvej linke, ale s tým rozdielom, že opadnutý prach sa vracia cez šnekové dopravníky 16M2, 16M3, 16M4 priamo do kontajnera.

Strojné zariadenie

Odprašovacie zariadenia

Mechanický odlučovač JVA 12 400/3 a 2 x Látkový filter FKA 12/ 300
· štvorkomorový kapsový filter,

· max. teplota: 80 oC, 
· výkon: 5,6 m3.s-1
· zaradenie do podtlakovej časti,

· maximálne zaťaženie podtlakom: 5 kPa,

· podtlak na vstupe: min. 750 Pa,

· počet filtračných komôr: 12,

· celková filtračná plocha: 300 m2,

· maximálny objem výsypiek: 5,0 m3,

· hmotnosť filtra: 7 400 kg,

· tlaková strata: 1000 Pa pri podtlaku 750 Pa na vstupe s koncentráciou cca 10 g.m-3,

· tlaková strata: 1200 Pa pri podtlaku 1000 Pa na vstupe s koncentráciou cca 100 g.m-3,

· predpísaná tlaková strata: 1 000 – 1 500 Pa,

· maximálna výstupná koncentrácia: 40 mg.m-3.

6M1, 16M1
Oklapávacie zariadenie

počet oklepov : 6 ks

Typ: ELDRO EB 125/ 160, el. výkon: 0, 35 kW

6M4

Klínový odlučovač

Typ: 4AP90S6, el. výkon: 0, 75 kW, 960 ot/ min

6M2

Šnekový dopravník

Typ: AP100L- 4S, el. výkon: 2,2 kW, 1 420 ot/ min 


Priemer: 200 mm, dĺžka: 3 000 mm

6M3

Šnekový dopravník

Typ: 3AP90S4, el. výkon: 1,1 kW, 1 410 ot/ min

Priemer: 200 mm, dĺžka: 3 000 mm

16M2

Šnekový dopravník

Typ: AP100L- 4S, el. výkon: 2,2 kW, 1 420 ot/ min 


Priemer: 250 mm, dĺžka: 7 000 mm

16M3

Šnekový dopravník

Typ: AP100L- 4S, el. výkon: 2,2 kW, 1 420 ot/ min 


Priemer: 250 mm, dĺžka: 7 000 mm

16M4

Šnekový dopravník



Typ: AP100L- 4S, el. výkon: 2,2 kW, 1 420 ot/ min



Priemer: 200 m
Zdrojom emisií v závode na výrobu magnéziových stavív sú následovné technologické linky a zariadenia:

Prípravňa surovín č.1 (stará)
Pri manipulácii so surovinou vzniká v systéme primárna a sekundárna prašnosť. Na jej elimináciu je inštalované dvojstupňové odlučovacie zariadenie:

1. stupeň - mechanický odlučovač typu JVA 12  400/3

              2. stupeň - látkový   filter   typu   FKA   12/300 
Prípravňa surovín č.2 (nová)
Pri manipulácii so surovinou vzniká v systéme primárna a sekundárna prašnosť, na jej elimináciu je inštalovaný  látkový   filter   typu   FKA   12/300 s možnosťou  paralelného prepojenie na látkový filter starej prípravne.

Temperovacia pec

Temperovanie prebieha pri teplotách do 200 oC. V rámci  procesu temperovania MgO-stavív  dochádza v pecnom priestore k vzniku TZL a plynných ZL: SO2, NOx, CO, celkový organický uhlík.  Spaliny zo spaľovania koksárenského plynu sú cez zberné potrubie, odsávací ventilátor a komín odsávané do ovzdušia.
Plynová pec

Pri  spaľovaní   koksárenského   plynu   v  spaľovacej  komore plynovej pece  dochádza k vzniku TZL a plynných ZL: SO2, NOx, CO, celkový organický uhlík. Spaliny o teplote cca 400 oC a tlaku 1,47 kPa slúžia ako médium pre  vyhrievanie  prevádzkových zásobníkov a miešačov. V súčasnosti mimo prevádzky.

Súhrnný údaj o ZZOv, odlučovačoch a výduchoch

Zdroj znečisťovania ovzdušia (ZZOv) - zariadenie

Výkon ZZOv

Objekt

Odsávanie z

Typ odlučovača

Číslo výduchu

Výška výduchu 

[m]

Prípravňa magnezitového slinku č.1

1 - 2 t/h

Prípravňa

triedenia, drvenia, mletia, miešania, dopravy
JVA 12-400

 FKA 12/300
01

12

Prípravňa magnezitového slinku č.2

1 - 2 t/h

Prípravňa

triedenia, drvenia, mletia, miešania, dopravy
 FKA 12/300
02

18

Temperovacia pec

1,4 – 2,8 t/h

Vytvrdzovanie a temperovanie stavív

temperovacej pece

-

03

19

Plynová pec

772 kW

Plynová pec

plynovej pece

-

04

12

V prílohách sa nachádzajú:

V prílohe 10.1 Základná bloková schéma závodu

V prílohe 10.2 Blokové schémy jednotlivých technologických uzlov – opis tokov

V prílohe 10.3 Materiálové bilancie 


	    3.2.2

	Názov skladu, medziskladu, skladovacích a prevádzkových nádrží, potrubných rozvodov a manipulačných plôch surovín, výrobkov, pomocných látok a odpadov
	Projektovaná kapacita
	Technická charakteristika
	Odkaz na blokovú schému v prílohe č.

	P. č.
	
	
	
	

	3.2.2.1
	Prevádzkové zásobníky
	5 m3
	Vyhrievané oceľové zásobníky priemer: 1200/1000mm

výška: 4200mm
	Príloha č.10.2
Prípravňa 1 a 2

	3.2.2.2
	Prevádzkové zásobníky
	80 m3
	Podzemné oceľové zásobníky Z1 a Z2 na skladovanie slinku

šírka:3760x3000mm

výška:7700mm
	Príloha č.10.2


	3.2.2.3
	Zásobník živice
	0,8 m3
	Kontajner dodávaný dodávateľom


	Príloha č.10.2


	3.2.2.4
	Odmerná nádoba živice


	50 litrov
	Zásobník na prípravni
	Príloha č.10.2

	3.2.2.5
	Sklad PHM
	5,4 m3
	Betón opatrený náterom,

Havarijná nádrž 0,2m3

Záchytné vane: 2,7a 0,8 m3 
	10.1

	3.2.2.6
	Sklad nebezpečných odpadov
	 3,2 m3
	Betón-záchytné vane 
	10.1

	3.2.2.7
	Sklad surovín – plechový prístrešok
	200 ton
	Spevnená bet.plocha
	10.1

	3.2.2.8
	Sklad surovín
	100 ton
	Spevnená bet.plocha
	10.1

	3.2.2.9
	Sklad hotovej výroby
	200 ton
	Spevnená bet.plocha
	10.1

	3.2.2.10
	Expedičný sklad
	500 ton
	Spevnená bet.plocha
	10.1

	3.2.3
	Názov ostatných súvisiacich činnosti
	Charakteristika a opis činnosti
	Väzba činnosti na vyššie

charakterizované technologické uzly a sklady
	Odkaz na blokovú

schému v prílohe č.

	P. č.
	
	
	
	

	3.2.3.1
	Centrálne plynové vykurovanie
	Spaliny z kok.plynu slúžia ako médium pre vyhrievanie prevádz. zásobníkov a miešačov.
	Miešanie, lisovanie  
	Príloha č.10


4.
Bloková schéma a materiálová bilancia prevádzky v členení na jednotlivé technologické uzly 

	4.1
	Názov blokovej schémy
	Slovný opis
	Príloha č.

	P. č.
	
	
	

	1
	Základná bloková schéma
	Základná bloková schéma Závod Šamotáreň
	9.1

	2
	Blokové schémy jednotlivých technologických uzlov – opis tokov
	Celková technologická schéma – výroba stavív
	9.2

	3
	
	Schéma vykládky vagónov, vratného zlomu, trhača  ílov a skladu surovín
	

	4
	
	Rýchlosuška ílov – RS 8
	

	5
	
	Mletie ílov – dezintegrátory (DK)
	

	6
	
	Gumový mlyn č. 1 (GM 1), trubnatý mlyn č. 1 (TM 1)
	

	7
	
	Gumový (poľský) mlyn č. 2 (GM 2)
	

	8
	
	Gumový (poľský) mlyn č. 3 (GM 3), trubnatý mlyn č. 3 (TM 3)
	

	9
	
	Gumový (poľský) mlyn č. 4 (GM 4), trubnatý mlyn č. 2 (TM 2)
	

	10
	
	Kolesový mlyn
	

	11
	
	Prepravné cesty mletých komponentov
	

	12
	
	Miešače č. 1, 2, 3, 5, 6, 7
	

	13
	
	Miešače č. 8 a č. 10
	

	14
	
	Miešač č. 9 (plastifikačná linka)
	

	15
	
	Schéma strediska Lisovňa
	

	16
	
	Schéma strediska Tunelové pece
	

	17
	
	Linka drvenia
	

	18
	
	Miešač č. 11
	

	19
	
	Miešač č. 13
	

	
	
	Závod na výrobu magnéziových výrobkov
	

	20
	Základná bloková schéma
	Základná bloková schéma Závod na výrobu magnéziových výrobkov
	10.1

	21
	Blokové schémy jednotlivých technologických uzlov – opis tokov
	Celková technologická schéma – výroba stavív
	10.2

	22
	
	Vykládka a skladovanie slinkov
	

	23
	
	Stará časť prípravne - Linka mletia, drvenia, triedenia a dávkovania
	

	24
	
	Stará časť prípravne - Linka miešania
	

	25
	
	Stará časť prípravne - Odprašovanie
	

	26
	
	Nová časť prípravne - Linka mletia, drvenia, triedenia, dávkovania a miešania
	

	27
	
	Nová časť prípravne - Odprašovanie
	

	28
	
	Princíp prúdenia odpadových plynov z temperovacej pece
	

	4.2
	Názov materiálovej bilancie
	Slovný opis
	Príloha č.

	P. č.
	
	
	

	1
	Materiálová bilancia závodu Šamotáreň
	Vykládka (objekt  Prípravňa)
	9.3

	2
	
	Rýchlosuška RS 8 (objekt  Prípravňa)
	

	3
	
	Mletie ílov a dezintegrátory (objekt  Prípravňa)
	

	4
	
	Guľový mlyn č. 1 a trubnatý mlyn č. 1 (objekt  Prípravňa)
	

	5
	
	Guľový mlyn č. 2 a triedič (objekt  Prípravňa)
	

	6
	
	Guľový mlyn č. 4 a trubnatý mlyn č. 2 (objekt  Prípravňa)
	

	7
	
	Guľový mlyn č. 3 a trubnatý mlyn č. 3 (objekt  Prípravňa)
	


	8
	
	Kolesový mlyn a triedič (objekt  Prípravňa)
	

	9
	
	Miešače č. 1 - 7 (objekt  Lisovňa)
	

	10
	
	Prepravné cesty mletých komponentov Linka 100, 200, PI (objekt  Lisovňa)
	

	11
	
	Tunelové pece
	

	12
	
	Poklopová pec (objekt  Lisovňa)
	

	13
	
	Vratný zlom – linka drvenia (objekt  Tunelové pece)
	

	14
	
	Výroba žiarobetónov a tmelov – Plastifikačná linka – miešač č. 9 (objekt  Lisovňa)
	

	15
	Materiálová bilancia závodu na výrobu magnéziových výrobkov
	Prípravňa magnezitového slinku č.1 - Linka mletia, drvenia, triedenia a dávkovania
	10.3

	16
	
	Prípravňa magnezitového slinku č.1 - Linka miešania
	

	17
	
	Prípravňa magnezitového slinku č.2 - Linka mletia, drvenia, triedenia a dávkovania
	

	18
	
	Prípravňa magnezitového slinku č.2 - Linka miešania
	

	19
	
	Temperovacia  pec 
	

	20
	
	Triedenie, balenie a váženie stavív (Expedícia)
	

	21
	
	Plynová  pec 
	


5.
Dokumentácia k prevádzkovaniu prevádzky
	P. č.
	Vypracovaná v zmysle zákona
	Príloha č.

	1
	Havarijný plán pre priestory na zhromažďovanie nebezpečných odpadov - ŠAM
	14

	2
	Havarijný plán pre priestory na zhromažďovanie nebezpečných odpadov - DD
	15

	3
	Prevádzkový poriadok zariadenia na zhodnotenie odpadov: závod Šamotáreň
	16

	4
	Program odpadového hospodárstva
	17

	5
	Program znižovania emisií
	18

	6
	Kanalizačný poriadok USS Košice s.r.o.
	19


C
Zoznam surovín, pomocných materiálov a ďalších látok  a energií, ktoré sa v prevádzke používajú alebo vyrábajú 

1.
Suroviny, pomocné materiály a ďalšie látky, ktoré sa v prevádzke používajú 
1.1
Zoznam surovín, pomocných materiálov a ďalších látok 
Podrobnejší opis je v prílohe č. 11

Šamotáreň

	P. č.
	Surovina
	Ročná spotreba (t)
	Množstvo využité ako výrobok za rok (%)

	1.
	Homogenizovaný bauxit
	841,857
	100

	2.
	Rotačkový bauxit
	177,360
	100

	3.
	Andaluzit (typy: randaluzit, durandal, puruzit)
	2 903,767
	100

	4.
	Stekucovacia prísada ADW1,ADS1, ADS3
	0,45
	100

	5.
	Oxid hlinitý ALOEX-31
	7,478
	100

	6.
	Oxid hlinitý ALOEX-34
	395,98
	100

	7.
	Tabulárny korund T60, mix FT , mix LC
	764,012
	100

	8.
	Silubit  FB 10
	0,276
	100

	9.
	Spinel AR 78
	121,669
	100

	10.
	Reaktívny kysličník hlinitý 
	19,746
	100

	11.
	Spinel MAS 66
	5,470
	100

	12.
	Karbid kremíka SiC 98, FF
	11,025
	100

	13.
	Kyselina fosforečná 75 %
	25,6
	100

	 14.
	Tripolyfosfát sodný
	13,77
	100

	15.
	Antioxidant Al
	41,720
	100

	16.
	Nekal BX
	0,084
	100

	17.
	Hexametylénte-tramín
	2,627
	100

	18.
	Hexametafosfo-rečnan sodný
	1,584
	100

	19.
	Novokol G
	38,888
	100

	20.
	Grafit + 192
	87,86
	100

	21.
	Oceľové vlákno
	5,032
	100

	22.
	Kaolín
	633,987
	100

	23.
	ÍL 
	5 489,895
	100

	24.
	Bentonit
	16,36
	100

	25.
	Lupky /ostrivo/ ŠK,A-E
	9 591,782
	100

	26.
	Zlievárenský piesok
	39,593
	100

	27.
	Živec
	7,958
	100

	 28.
	Expandovaný perlit
	 30 222,375 m3
	100

	29.
	Luvocarb MT N-990, Luvomaxx MT N -990
	19,218
	100

	30.
	Elektrotavený  biely korund EKR-B,EKR-C
	520,64
	100

	31.
	Hnedý korund
	356,197
	100

	32.
	Cement CA270,CA14 M
	7,473
	100

	33.
	Mulit
	1 039,542
	100

	34.
	Cement  Secar
	48,422
	100

	35.
	Cement AM 92
	217,784
	100

	36.
	Cement PC 42,5R
	67,30
	100

	37.
	Cement Gorkal 70
	410,902
	100

	38.
	Borrement CA 124
	81,965
	100

	39.
	Kyselina citrónová
	0,00325
	100

	40.
	Bakelite Harz 6913 FL
	0,653
	100

	41.
	Bakelite Harz  8550 FL
	0,772
	100

	42.
	Ankerglas SN 27
	0,040
	100

	43.
	Polypropylénové vlákno 
	0,37588
	100

	44.
	Vodné sklo sodné 36/38 Bé
	1,77
	100

	45.
	Magnézia DBM 97,5 /30, 95/30
	385,946
	100

	46.
	Elektrotavená magnézia FM 97/2:1
	1,70
	100

	47.
	Tehliarenská magnézia,Jemafil
	133,50
	100

	48.
	Bázická hmota 
	38,070
	100

	49.
	Drevené piliny
	80,315
	100

	50.
	Teplárenský popolček
	99,43
	100

	51.
	Vian ultra dry
	15,737
	100

	52.
	Spinel FS 33
	15,42
	100


	P. č.
	Prevádzka
	Pomocný materiál, ďalšie  látky
	Opis  a vlastností
	CAS
	Ročná spotreba (t)
	Množstvo využité ako výrobok za rok (%)

	1.
	 Šamotáreň
	Palivo do dopravných prostriedkov

- nafta
	kvapalina, vybraná nebezpečná látka
	68334-30-5
269-822-7

R40

S2-36/37-61-62
	13
	Nie je

	2
	Šamotáreň
	motorový olej,

hydraulický olej, prevodový olej, vazelína

	kvapalina, vybraná nebezpečná látka, 
	72623-85-9

276-736-3

R10

S16-61


	26
	Nie je

	3.
	Šamotáreň
	Filtračné textílie
	Látky do kapsových a hadicových filtrov
	Nie je
	12 ks
	Nie je


Závod na výrobu magnéziových stavív

	1.
	Homogenizovaný bauxit
	249,077
	100

	2.
	Chrómová ruda
	151,053
	100

	3.
	Spinel FS 33
	56,534
	100

	4.
	Antioxidant Al
	164,918
	100

	5.
	Antioxidant Al/Mg: Al zmes 
	10,301
	100

	6.
	Nekal BX
	0,276
	100

	7.
	Hexametylénte-tramín
	13,671
	100

	8.
	Hexametafosforečnan sodný
	16,479
	100

	9.
	Antioxidant Si
	17,002
	100

	10.
	Antioxidant Mg
	0,150
	100

	11.
	Thermocarbon 140
	0,308
	100

	12.
	Novokol G
	209,961
	100

	13.
	Živica EXP 5E 5003R/ (BB043)
	11,749
	100

	14.
	Bentonit
	6,696
	100

	15.
	Grafit + 192
	568,834
	100

	16.
	Grafit + 198
	34,673
	100

	17.
	Luvocarb  MT N-990, Luvomaxx MT N -990
	52,323
	100

	18.
	Elektrotavený  biely korund EKR-B
	11,165
	100

	19.
	Hnedý korund
	1308,309
	100

	20.
	Borrement CA 124
	0,063
	100

	21.
	Bakelite Harz  8550 FL
	0,200
	100

	22.
	Tehliarenská magnézia 
	572,644
	100

	23.
	Elektrotavená Magnézia  FM 99 2:1
	106,053
	100

	24.
	Magnézia DBM 97,5 /30, 95/30
	303,631
	100

	25.
	Elektrotavená magnézia FM 98LC
	667,353
	100

	26.
	Elektrotavená magnézia FM 97/2:1
	2 900,304
	100

	27.
	Mŕtvo pálená magnézia Nedmag 99
	488,438
	100

	28.
	Bázická hmota Jemafix 89
	65,885
	100

	29.
	Bázická hmota Jemafill  88
	5,500
	100

	30.
	Sintrovaná magnézia CF 
	1,431
	100

	31.
	Antioxidant Mg
	1,00
	100

	32.
	Elektrotavená magnézia FM 96/2:1
	98,30
	100

	33.
	Bázická hmota Jegun 378/1
	140,00
	100


	P. č.
	Prevádzka
	Pomocný materiál, ďalšie  látky
	Opis  a vlastností
	CAS
	Ročná spotreba (t)
	Množstvo využité ako výrobok za rok (%)

	1.
	Závod na výrobu magnéziových stavív


	Palivo do dopravných prostriedkov

- nafta
	kvapalina, vybraná nebezpečná látka
	68334-30-5
269-822-7

R40

S2-36/37-61-62
	15
	Nie je

	2
	Závod na výrobu magnéziových stavív


	motorový olej,

hydraulický olej, prevodový olej, vazelína
 
	kvapalina, vybraná nebezpečná látka, 
	72623-85-9

276-736-3

R10

S16-61


	13
	Nie je

	3.
	Závod na výrobu magnéziových stavív
	Filtračné textílie
	Látky do kapsových a hadicových filtrov
	Nie je
	8 ks
	Nie je


Zoznam škodlivých látok def. v zmysle zákona č.364/2004 Z.z. ( vodný zákon ) na spol.Refrako s r.o
je uvedený v prílohe č.11a
1.2
Voda používaná na výrobné a prevádzkové účely 

	1.2.1
	Zdroj vody
	Využitie v prevádzke
	Spotreba technologickej a úžitkovej vody

	P. č.
	
	
	Ø (l.s-1)
	Max  (l.s-1)
	m 3.deň-1
	m 3 .rok-1
	Merná spotreba na jednotku výrobku (jedn.)
	% využitia vo výrobku

	
	Rozvod USSK úžitková voda
	Chladenie ložísk, hydraulic.oleja
	1,4
	2,0
	120
	46 000
z.ŠAM:

      45 700 

z.DD:  300
	.....
	Do 1%

	1.2.2
	Opis zdroja,  povrchových, podzemných vôd, sekundárnych vôd, kvalita odoberaných vôd, úprava vody

	P. č.
	

	
	Rozvod USSK - úžitková voda

	1.2.3
	Opis riešenia zásobovania vodou a odkanalizovanie

	
	Napojenie priemyselnej vody na rozvod USSKe v šachte V23, resp.V21 a V1404 – viď príloha č.24;24a Rozvody priemyselnej vody mimo výrobných hál – v zemi, rozvody po halách – povrchové.

Odkanalizovanie – v zmysle príloh č. 28; 28a; 28b


1.3
Voda používaná na pitné a sociálne účely 

	1.3.1
	Zdroj pitnej vody
	Využitie v prevádzke
	Spotreba pitnej vody

	P. č.
	
	
	( (l.s-1)
	Max. 

(l.s-1)
	m3.deň -1
	m3.rok –1


	
	Rozvod USSK 
	Sociálna, hygiena, pitné
	0,7
	5
	47,9
	17 500
z.ŠAM: 15 000

z.DD:      2 500

	1.3.2
	Opis zdroja vody, kvalita odoberaných vôd, úprava vody

	
	Rozvod USSK – pitný vodovod

	1.3.3
	Opis riešenia zásobovania vodou a odkanalizovania

	
	Napojenie pitnej vody na rozvod USSKe v šachte V23,102, resp. V1404 – viď príloha č.24; 24a Rozvody pitnej vody mimo budov – v zemi. 

Odkanalizovanie – v zmysle príloh č. 28; 28a; 28b 


2.
Výrobky  a medziprodukty, ktoré sa v prevádzke vyrábajú
2.1
Výrobky alebo skupiny určených výrobkov

	P. č.
	Prevádzka
	Výrobok alebo  určený výrobok
	Opis výrobku alebo určeného výrobku
	CAS
	Výroba (t.rok-1)

	
	Viď 

Príloha č.12
	
	
	
	


2.2. 
Medziprodukty 

	P. č.
	Prevádzka
	Názov  medziproduktu
	Opis medziproduktu
	CAS
	Výroba za rok  (t/rok)
	Množstvo využité ako výrobok  (%)

	
	Viď 

Príloha č.13
	
	
	
	
	


3.
   Energie v prevádzke používané alebo vyrábané

3.1.
Vstupy  energie a palív

	3.1.1
	Vstupy energie a palív
	Ročná spotreba/

množstvo (jedn.)
	Výhrevnosť

(GJ.jedn.-1)
	Prepočet na GJ

	
	
	
	
	

	3.1.2
	Zemný plyn 
	138 tis m3
	0,0343
	4 730

	3.1.3
	Hnedé uhlie
	-
	
	

	3.1.4
	Čierne uhlie
	-
	
	

	3.1.5
	Koks
	-
	
	

	3.1.6
	Iné pevné palivá
	-
	
	

	3.1.7
	VOŤ
	-
	
	

	3.1.8
	VOĽ
	-
	
	

	3.1.9
	Nafta na kúrenie
	-
	
	

	3.1.10
	Iné plyny – koksárenský plyn
	6 278 987
	0,0175822
	107 804

	3.1.11
	Nafta pre dopravu
	28 ton
	41,843
	1 172

	3.1.12.
	Druhotná energia
	-
	
	

	3.1.13
	Obnoviteľné zdroje
	-
	
	

	3.1.14
	Nákup el. energie
	7 021 MWh
	3,6
	25 276

	3.1.15
	Nákup tepla
	29 070 GJ
	X
	29 070

	3.1.16
	Iné palivá 
	-
	
	

	3.1.17
	Celkový vstup energie  a palív v GJ 
	
	
	168 052


3.2
 Vlastná výroba energií z palív

	3.2.1
	Inštalovaný elektrický výkon celkom v MWel
	Nie je

	3.2.2
	Inštalovaný tepelný výkon v Mwtep
	Nie je

	3.2.3
	Výroba elektriny  v MWh a v GJ
	Nie je

	3.2.4
	Výroba tepla  v GJ
	Nie je

	3.2.5
	Výroba chladu  v GJ 
	Nie je

	3.2.6
	Predaj vyrobeného tepla  v GJ
	Nie je

	3.2.7
	Predaj vyrobenej elektriny v MWh a v GJ
	Nie je


3.3
Opis všetkých spotrebičov energií

Závod Šamotáreň

	P. č.
	Označenie, 

názov a technický 

opis spotrebičov
	Ročná spotreba energie
	Skutočná energetická účinnosť spotrebičov
	Cieľová  energetická účinnosť spotrebičov

	
	Osvetlenie areálu
	-
	Neurčuje sa 
	Neurčuje sa 

	
	Ventilátory 
	-
	
	

	
	Odlučovacie zariadenia
	-
	
	

	Prísun surovín, vykládka

	
	Dopravné pásy
	-
	Neurčuje sa 
	Neurčuje sa 

	
	Elevátory
	-
	
	

	Skladovanie surovín

	
	Dopravné pásy
	-
	Neurčuje sa 
	Neurčuje sa 

	
	Elevátory
	-
	
	

	
	Portálový žeriav
	-
	
	

	
	Trhač ílov
	-
	
	

	
	Posuvný podávač lupkov
	-
	
	

	Úprava surovín

	
	Rýchlosuška ílov RS 8
	-
	Neurčuje sa 
	Neurčuje sa 

	
	Dezintegrátory
	-
	
	

	
	Triedič
	-
	
	

	
	Guľové mlyny 1,2,3,4
	-
	
	

	
	Trubnaté mlyny 1,2,3,4
	-
	
	

	
	Kolesový mlyn
	-
	
	

	Preprava surovín

	
	Závitové dopravníky
	-
	Neurčuje sa 
	Neurčuje sa 

	
	Elevátor
	-
	
	

	Miešanie

	
	Miešače č. 1, 2, 3, 5,6,7, 10
	-
	Neurčuje sa 
	Neurčuje sa 

	Lisovanie

	
	Klbový lis KP 60/800
	-
	Neurčuje sa 
	Neurčuje sa 

	
	Hydraulický lis Dorstener – 126.00
	-
	
	

	
	Hydraulický lis HPF II 2000 HY
	-
	
	

	
	Hydraulický lis RP-1250 S
	-
	
	

	
	Hydraulický lis RP-900
	-
	
	

	
	Frikčný lis FS 16/105
	-
	
	

	
	Dopravné pásy
	-
	
	

	Tunelové pece

	
	Tunelové ohrievarne
	-
	Neurčuje sa 
	Neurčuje sa 

	
	Tunelové pece
	-
	
	

	
	Poklopová pec
	-
	
	

	
	Sušiareň
	-
	
	

	Pracovisko ručných formátorov 

	
	Hydraulický pákový lis CJP 11
	-
	Neurčuje sa 
	Neurčuje sa 

	
	Kalibračné zariadenie – brúska
	-
	
	

	
	Stolová píla JUNIOR
	-
	
	

	Drvenie

	
	Drvič DKT
	-
	Neurčuje sa 
	Neurčuje sa 

	
	Drvič DCD
	-
	
	

	
	Dopravníky
	-
	
	

	
	Elevátor
	-
	
	

	
	Vibračný podávač
	-
	
	

	
	Kompresorová stanica
	-
	
	

	Balenie

	
	Obaľovací stroj OBS-15
	-
	Neurčuje sa 
	Neurčuje sa 

	Špeciálna keramika

	
	3 vibračné stoly
	-
	Neurčuje sa 
	Neurčuje sa 

	
	Zvislá rovinná brúska BPV 60A
	-
	
	

	
	Ručný lis typu LRH
	-
	
	

	
	Miešačka typu MN 125
	-
	
	

	Pracovisko na výrobu bublacích tyčí

	
	Vibračné formy 21K, 23K, 23D
	-
	Neurčuje sa 
	Neurčuje sa 

	
	Miešač MNB 500 
	-
	
	

	
	Miešač MZ 100
	-
	
	

	
	Vibrátor EVU – 820
	-
	
	

	Výroba žiarobetónov a tmelov

	
	Miešače č. 9, 11, 13
	-
	
	

	Spolu
	4 591 MWh
	Neurčuje sa 
	Neurčuje sa 


Bližší opis spotrebičov je v časti B žiadosti 

3.3
Opis všetkých spotrebičov energií

Závod na výrobu magnéziových stavív

	P. č.
	Označenie, 

názov a technický 

opis spotrebičov
	Ročná spotreba energie
	Skutočná energetická účinnosť spotrebičov
	Cieľová  energetická účinnosť spotrebičov

	
	Osvetlenie areálu
	-
	Neurčuje sa 
	Neurčuje sa 

	
	Ventilátory 
	-
	
	

	Vykladanie a skladovanie slinkov, grafitu, živice, vytvrdzovacích prísad a iných surovín

	
	Elektromagnetický vibračný podávač s reguláciou 

Typ: TS 350
	-
	Neurčuje sa
	Neurčuje sa

	
	Elektromagnetický vibračný podávač s reguláciou 

Typ: 2859
	-
	
	

	
	Korečkový elevátor gurtnový

Typ: AP1132M8
	-
	
	

	
	Korečkový elevátor gurtnový

Typ: AP132 S6
	-
	
	

	
	Dvojcestná elektroklapka

Typ: J9A9
	-
	
	

	
	Závitkový dopravník

Typ: VF 160 LO6
	-
	
	

	
	Zasúvadlové uzávery

Typ: 4AP80-4S
	-
	
	

	
	Vibračné podávače  Typ:2859
	-
	
	

	
	Závitkový dopravník

Typ:4AP112M4
	-
	
	

	
	Korečkový elevátor gurtnový

Typ: AP132 S6
	-
	
	

	
	Korečkový elevátor gurtnový

Typ: AP1132M8
	-
	
	

	
	Dvojcestná elektroklapka

Typ: J9A9
	-
	
	

	
	Vibračný triedič

Typ:4AP112M4 ,VA54
	-
	
	

	
	Závitkový dopravník

Typ:4AP112M6s
	-
	
	

	Úprava surovín – linka triedenia

	
	Vibračné podávače  Typ:2859
	-
	Neurčuje sa
	Neurčuje sa

	
	Závitkový dopravník Typ:4AP112M4
	-
	
	

	
	Korečkový elevátor gurtnový

Typ: AP132 S6
	-
	
	

	
	Korečkový elevátor gurtnový

Typ: AP1132M8
	-
	
	

	
	Dvojcestná elektroklapka

Typ: J9A9
	-
	
	

	
	Vibračný triedič

Typ:4AP112M4 ,VA54
	-
	
	

	
	Závitkový dopravník

Typ:4AP112M6s
	-
	
	

	Úprava surovín – linka drvenia

	
	Vibračný podávač

Typ:2859
	-
	Neurčuje sa
	Neurčuje sa

	
	Kladivový mlyn

Typ:F200L06
	-
	
	

	
	Kladivový drvič

Typ:F180L06
	-
	
	

	Úprava surovín – linka mletia

	
	Korečkový  gurtnový elevátor

Typ:4AP112M6
	-
	Neurčuje sa
	Neurčuje sa

	
	Vibračné podávače
	-
	
	

	
	Vzduchový triedič

Typ:VSG 18
	-
	
	

	
	Prstencový mlyn

Typ: RW 125
	-
	
	

	
	Vibračný mlyn

Typ:VNL 2000L
	-
	
	

	Úprava surovín – linka vratného zlomu

	
	Čeľusťový drvič

Typ:L280 S06
	-
	Neurčuje sa
	Neurčuje sa

	
	Korečkový  gurtnový elevátor

Typ:4AP112M6
	-
	
	

	
	Odrazový drvič
	-
	
	

	
	Vibračný podávač
	-
	
	

	Úprava surovín – linka grafitu

	
	Vyprázdňovacia stanica big-bag-ov
	-
	Neurčuje sa
	Neurčuje sa

	
	Výkonový ventil DN
	-
	
	

	
	Sacia dúchadlová stanica RV 8
	-
	
	

	
	AT-filter
	-
	
	

	
	Vážiaci zásobník
	-
	
	

	
	Tenzometrické snímače
	-
	
	

	
	Filter FA 500
	-
	
	

	Úprava surovín – linka váženia, dávkovania, miešania

	
	Šnekové dopravníky

Typ:1AP100L-4S
	-
	Neurčuje sa
	Neurčuje sa

	
	Vibračné podávače

Typ:EM25
	-
	
	

	
	Šnekové dopravníky

Typ:1AP132 M4
	-
	
	

	
	Dvojcestná klapa

Typ:9A9.532.70.70.0212
	-
	
	

	
	Planetové miešače

Typ:F 200 L 06
	-
	
	

	
	Elektronické váhy

Typ:VT 21
	-
	
	

	
	Šnekový dopravník
	-
	
	

	
	Planetový miešač
	-
	
	

	Lisovanie

	
	Lis BUCHER RP 1600
	-
	Neurčuje sa
	Neurčuje sa

	
	Ukladacie zariadenie LINGL
	-
	
	

	
	Lis Laeis Bucher HPF 2500
	-
	
	

	
	Ukladacie zariadenie AUTOSET SR 100
	-
	
	

	Vytvrdzovanie a temperovanie stavív

	
	Temperovacia pec
	-
	Neurčuje sa
	Neurčuje sa

	
	Ventilátory
	-
	
	

	
	Elektroposuvňa č. 1 a 2 
	-
	
	

	
	Dopaľovací horák
	-
	
	

	Triedenie, balenie a váženie stavív 

	
	Preberacie PB 150
	-
	Neurčuje sa
	Neurčuje sa

	
	Ovinovací baliaci stroj OBS – 15 Profi
	-
	
	

	Centrálne plynové vykurovanie 

	
	Plynová pec
	-
	Neurčuje sa
	Neurčuje sa

	
	Ventilátor
	-
	
	

	Vodné hospodárstvo

	
	Vodárnička
	-
	Neurčuje sa
	Neurčuje sa

	
	Ventily
	-
	
	

	
	Čerpadlá
	-
	
	

	
	Kompresor 
	-
	
	

	Centrálne odprašovanie

	
	Látkový filter FKA 12/300
	-
	Neurčuje sa
	Neurčuje sa

	
	Oklepávacie zariadenie
	-
	
	

	
	Mechanický odlučovač
	-
	
	

	
	Šnekové dopravníky
	-
	
	

	Spolu
	1 908 MWh
	Neurčuje sa 
	Neurčuje sa 


Bližší opis spotrebičov je v časti B žiadosti 

3.4
Využitie energií

	3.4.1
	Celkový nákup  a výroba energie v GJ
	168 052

	3.4.2
	Celkový predaj energie v GJ
	-

	3.4.3
	Celková spotreba energie v GJ
	168 052

	3.4.4
	Celková spotreba energie na vykurovanie a TUV v GJ
	29 070

	3.4.5
	Celková spotreba energie na výrobu chladu 
	-

	3.4.6
	Celková spotreba energie na výrobu tlakového vzduchu
	-

	3.4.7
	Celková spotreba energie na technologické  a súvisiace procesy v GJ
	137 810


3.5
Merná spotreba  energie 

	P. č.
	Výrobok
	Jedn.
	Merná spotreba energie na jednotku výrobku

	
	
	
	Elektrická energia
	Teplo GJ.jedn-1
	GJ. jedn-1  spolu

	
	
	
	kWh. jedn-1
	GJ. jedn-1
	
	

	1
	Šamotové stavivá
	tona
	188,79
	0,68
	4,36
	5,04

	2
	Magnéziové stavivá
	tona
	235,47
	0,85
	0,22
	1,07


D
Opis miest prevádzky, v ktorých vznikajú emisie a údaje o predpokladaných množstvách a druhoch emisií do jednotlivých zložiek životného prostredia spolu s opisom významných účinkov emisií a ďalších vplyvov na životné prostredie a na zdravie ľudí

1.
Znečisťovanie ovzdušia

1.1.
Zoznam zdrojov a emisií do ovzdušia vrátane zapáchajúcich látok a spôsob zachytávania emisií

	P. č.
	Zdroj emisií, spôsob zachytávania emisií
	Emitovaná látka,  

a jej vlastnosti
	Údaje o emisiách

	
	
	
	mg.m-3
	kg.h-1
	OU.m-3
	t.rok-1
	Merná produkcia na jednotku výrobku (jedn)

	1.
	Závod Šamotáreň
	
	
	
	
	
	

	1.1
	Vykládka vagónov-PK
	TZL
	7
	0,017
	
	0,014
	

	
	  - fugitívne emisie
	TZL
	
	
	
	0,010
	0,175kg/t suroviny

	1.2
	Rýchlosuška RS8-LF
	TZL
	14
	0,295
	
	0,307
	

	
	
	SO2
	20
	0,148
	
	0,154
	

	
	
	NOx
	69
	0,519
	
	0,540
	

	
	
	CO
	10
	0,075
	
	0,078
	

	
	
	TOC
	
	
	
	0,023
	0,105mg/m3 KoP

	1.3
	Linka 100, 200
	TZL
	3
	0,012
	
	0,049
	

	1.4
	Miešač č.10 – mimo prev.
	TZL
	
	
	
	-
	

	1.5
	Mletie ílov
	TZL
	1
	0,008
	
	0,014
	

	1.6
	Dezintegrátory
	TZL
	1
	0,002
	
	0,004
	

	1.7
	Vratný zlom
	TZL
	4,4
	0,048
	
	0,103
	

	
	Linka MgO
	TZL
	43,1
	0,413
	
	-
	

	1.8
	Poľský mlyn PM2,triedič
	TZL
	45
	0,318
	
	0,503
	

	1.9
	Poľský mlyn PM3, TM3
	TZL
	18
	0,196
	
	0,171
	

	1.10
	Poľský mlyn PM4, TM2
	TZL
	25
	0,536
	
	0,454
	

	1.11
	Kolesový mlyn, triedič
	TZL
	16
	0,117
	
	0,041
	

	1.12
	Poľský mlyn PM1, TM1
	TZL
	11
	0,065
	
	0,171
	

	1.13
	Plastifikačná linka
	TZL
	5
	0,016
	
	0,027
	

	1.14
	Tunelová pec č.2
	Dlhodobo mimo prevádzky
	
	
	
	-
	

	1.15
	Tunelová pec č.1
	TZL
	7
	0,306
	
	2,680
	

	
	
	SO2
	95
	3,398
	
	29,766
	

	
	
	NOx
	128
	4,615
	
	40,427
	

	
	
	CO
	136
	4,877
	
	42,723
	

	
	
	TOC
	
	
	
	0,610
	0,105mg/m3 KoP

	1.16
	Poklopová pec 
	TZL
	
	
	
	0,049
	0,08mg/m3 ZP

	
	
	SO2
	
	
	
	1,870
	0,01mg/m3 ZP

	
	
	NOx
	1,3
	0,012
	
	0,011
	

	
	
	CO
	50,7
	0,457
	
	0,001
	

	
	
	TOC
	
	
	
	0,010
	0,075mg/m3 ZP

	1.17
	Miešače FF AM 18
	TZL
	8,9
	0,124
	
	1,581
	

	
	
	
	
	
	
	
	

	2.
	Závod na výrobu magnéziových výrobkov
	
	
	
	
	
	

	2.1
	Prípravňa magnezitového slinku č.1 /stará/
	TZL
	15
	0,161
	
	0,613
	

	2.2
	Prípravňa magnezitového slinku č.2 /nová/
	TZL
	4
	0,073
	
	0,273
	

	2.3
	Temperovacia pec
	TZL
	6
	0,022
	
	0,186
	

	
	
	SO2
	36
	0,133
	
	1,125
	

	
	
	NOx
	17
	0,061
	
	0,016
	

	
	
	CO
	9
	0,033
	
	0,003
	

	
	
	TOC
	
	
	
	0,013
	0,105mg/m3 KoP

	
	
	fenol
	
	
	
	0,576
	3mg/t Novokol

	
	
	formaldehyd
	
	
	
	0,576
	4mg/t Novokol

	
	
	etylénglykol
	
	
	
	0,768
	3mg/t Novokol

	2.4
	Plynová pec
	TZL
	
	
	
	0,037
	0,302mg/m3 KoP

	
	
	SO2
	
	
	
	0,767
	6,22mg/m3 KoP

	
	
	NOx
	
	
	
	0,237
	1,92mg/m3 KoP

	
	
	CO
	
	
	
	0,039
	0,32mg/m3 KoP

	
	
	TOC
	
	
	
	0,013
	0,105mg/m3 KoP


1.2
Zoznam miest vypúšťania emisií do ovzdušia pre jednotlivé  zdroje emisií

	P. č.
	Identifikácia miesta vypúšťania podľa blokovej schémy
	Názov a typ vypúšťania emisií
	Napojené zdroje emisií
	Priemer bodového alebo plocha plošného miesta vypúšťania
	Zemepisná šírka a dĺžka / súradnicová sieť X-Y
	Výška vypúšťania (m)
	Objemový prietok

(mn,s,3.s-1)


	Teplota emisií

(oC)

	1.
	Závod Šamotáreň
	
	
	
	
	
	
	

	1.1
	Vykládka vagónov
	komín
	presypy DP
	350 mm
	
	11
	0,7
	okolia

	
	  - fugitívne emisie
	skládka
	Vykládka  
	3000 m2
	
	-
	-
	okolia

	1.2
	Rýchlosuška RS8
	komín
	RS 8, krájač ílov
	700 mm
	
	27
	5,5
	80

	1.3
	Linka 100, 200
	komín
	Elevátory,zásobník, šnek
	500 mm
	
	27
	1,0
	okolia

	1.4
	Miešač č.10 – mimo prev.
	komín
	Mč.10, zásob. elevátor 
	400 mm
	
	27
	-
	okolia

	1.5
	Mletie ílov
	komín
	Triedič, elevátor
	400 mm
	
	20
	1,6
	okolia

	1.6
	Dezintegrátory
	komín
	DK 1 až  4
elevátor
	500 mm
	
	27
	1,3
	okolia

	1.7
	Vratný zlom – Linka drvenia MgO
	komín
	Drvič, dopr.pásy
	400 mm
	
	22
	3,0
	okolia

	1.8
	Poľský mlyn PM2,triedič
	komín
	PM č.1, PMč.2
triedič
	500 mm
	
	27
	1,9
	okolia

	1.9
	Poľský mlyn PM3, TM3
	komín
	PM č.3,TM č.3
Triedič,elevátor
	500 mm
	
	27
	3,1
	okolia

	1.10
	Poľský mlyn PM4, TM2
	komín
	PM č.4, TM č.2
Elevátor,triedič 
	500 mm
	
	27
	5,8
	okolia

	1.11
	Kolesový mlyn, triedič
	komín
	KM, elevátor,
dopr.pás,triedič
	500 mm
	
	27
	2,1
	okolia

	1.12
	Poľský mlyn PM1, TM1
	komín
	PM č.1, PM č.2
TM č.1
	400 mm 
	
	20
	1,7
	okolia

	1.13
	Plastifikačná linka
	komín
	Miešač.9,pásy,vrecovačka
	400 mm
	
	20
	0,8
	okolia

	1.14
	Tunelová pec č.2

mimo prevádzky
	komín
	Tunelová pec č.2
	1200 mm
	
	25
	-
	-

	1.15
	Tunelová pec č.1 
	komín
	Tunelová pec č.1
	1200 mm
	
	25
	9,6
	150

	1.16
	Poklopová pec 
	komín
	Poklopová pec
	1000 mm
	
	27
	2,5
	40

	1.17
	Miešače FF AM 18
	komín
	Miešače č.1-7,
Násypky lisov
	400 mm
	
	27
	2,7
	okolia

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2.
	Závod na výrobu magnéziových výrobkov
	
	
	
	
	
	
	

	2.1
	Prípravňa magnezitového slinku č.1 /stará/
	komín
	Triedič, mlyny, elevátory, vib. podávače, súst. dopravníkov
	600 mm
	
	12
	2,9
	okolia

	2.2
	Prípravňa magnezitového slinku č.2 /nová/
	komín
	Triedič, mlyny, elevátory, vib. podávače, súst. dopravníkov
	700 mm
	
	18
	5,7
	okolia

	2.3
	Temperovacia pec
	komín
	Temperovacia pec
	400 mm
	
	19
	0,9
	155

	2.4
	Plynová pec
	komín
	Plynová pec
	300 mm
	
	12
	
	165


2.
 Znečisťovanie povrchových vôd 
2.1.
 Recipienty odpadových vôd

	2.1.1
	Názov vodného toku
	 Sokoľanský potok

	2.1.2
	Číslo hydrologického povodia
	-

	2.1.3
	 Riečny kilometer  
	-

	2.1.4
	Ukazovatele stavu vody v toku a jeho znečistenia 
	naša kanalizácia je napojená do jednotnej kanalizačnej sústavy USSteel-prílohy č.28; 28a; 28b


2.2
 Produkované odpadové vody 

2.2.1
Zoznam zdrojov odpadových vôd 
	2.2.1.1
	Zdroj odpadovej vody
	Charakteristika odpadovej vody
	Produkované množstvo  odpadovej vody za r.2005

	P. č.
	
	
	( (l.s-1)
	max.    (l.s-1)
	m3.deň.-1
	m3.rok-1
	Merná produkcia na  jednotku výrobku  (jedn)

	1
	Povrchová voda
	Zrážková
	
	
	312
	114 000
	–

	2
	splašková voda
	Pitná
	0,5
	6,5
	46
	17 000
	–

	3
	priemyselná –úžitková voda   
	chladiaca voda
	1,5
	1,5
	126
	46 000
	–

	2.2.1.2
	Podrobný opis zdroja odpadových vôd a spôsobu čistenia odpadových vôd, účinnosť čistenia, charakter vypúšťania

	      1        zrážková voda  - víď prílohy - Kanalizácia Refrako-príloha č.28; 28a
                záv.ŠAM - zrášková voda odvádzaná podľa schémy za výrobnou halou mimo kanalizácie USSKe 

                záv.DD -  zrášková voda odvádzaná do kanalizácie USSKe                   

	      2        splašková voda zo šatní ,umyváriek a sociálných zariadení- odvádzaná do kanalizácie USSKe 

                príloha č.28; 28a

	      3        priemyselná voda – neznečistená –chladí ložiská ventilátorov tepelných zariadení- odvádzaná do

                kanalizácie USSKe príloha č.28; 28a


2.2.2
 Zoznam  ukazovateľov znečistenia odpadových vôd

	P. č.
	Zdroj/producent odpadovej vody
	Identifikácia miesta vypúšťania podľa blokovej schémy
	Ukazovateľ znečistenia a jeho vlastnosti
	Pred čistením
	Po čistení

	
	
	
	
	Koncentrácia    (jedn.) **
	Ročná emisia  (t)
	Koncentrácia    (jedn.)
	Ročná emisia (t)
	Merná produkcia na jednotku výrobku   (jedn)
	Merná emisia na jednotku charakteristického parametra

	1
	Odpadová voda 

zo Š347 stoka 

A4  kanal. USS

    Záv.ŠAM
	
	PH 

NL

Fenoly

N-NH4

CHSKcr

NEL
	7,75
30,50 mg/l

0,003mg/l

1,270 mg/l

24,96 mg/l

0,235 mg/l
	
	–    *
	–
	–
	–


  * - čistí  USSteel – ČOV Sokoľany
** - priemerná hodnota 

2.3
Odpadové vody preberané od iných pôvodcov

2.3.1
Zoznam preberaných odpadových vôd
	2.3.1.1
	Zdroj/producent odpadových vôd
	Charakteristika

odpadových vôd
	Prevzaté množstvo

	P. č.
	
	
	Q (l.s-1)
	Qmax  (l.s-1)
	m3.deň.-1
	m3.rok-1

	
	nepreberáme
	
	
	
	
	

	2.3.1.2
	Opis spôsobu čistenia alebo znižovania množstva odpadových vôd, účinnosť čistenia

	
	     /


2.3.2
Zoznam  ukazovateľov znečistenia preberaných odpadových  vôd

	P. č.
	Zdroj/ producent odpadových vôd
	Identifikácia miesta vypúšťania podľa blokovej schémy
	Ukazovateľ znečistenia a jeho vlastnosti
	Pred čistením
	Po čistení

	
	
	
	
	Koncentrácia    (jedn.)
	Ročná emisia  (t)
	Koncentrácia    (jedn.)
	Ročná emisia (t)
	Merná produkcia na jednotku výrobku  (jedn)

	
	           /
	
	
	
	
	
	
	


2.4
Zoznam miest vypúšťania odpadových vôd do povrchových vôd  

	P. č.
	Identifikácia miesta vypúšťania podľa blokovej schémy
	Zemepisná šírka a dĺžka / súradnicová sieť X-Y
	Zdroj / producent odpadovej vody
	Recipient
	Odpadové vody

	
	
	
	
	Názov
	Ukazovateľ  znečistenia
	Objemový prietok   (l.s-1)

Q355
	Produkované množstvo  (l.s-1, maxl.s-1 m3.deň-1, m3.rok-1 )
	Ukazovatele znečistenia

(mg.l-1,

max mg.l-1,

kg.rok-1

t.rok-1)

	
	          / *
	
	
	
	
	
	
	


* do jednotnej kanalizačnej sústavy USSteel

2.5
Vplyv vypúšťania na vodu a vodou viazaný ekosystém

	P. č.
	Nakladanie s odpadovými vodami a opis vplyvu vypúšťania odpadových vôd na vodné a na vodou viazané ekosystémy, ako i údaje o možnom ovplyvnení vodných útvarov a zdrojov, dobu trvania nakladania

	
	        /


2.6
Odpadové vody s obsahom obzvlášť škodlivých látok vypúšťaných do verejnej kanalizácie

2.6.1
Zoznam zdrojov odpadových vôd s obsahom obzvlášť škodlivých látok vypúšťaných do verejnej kanalizácie
	2.6.1.1
	Zdroj odpadovej vody
	Charakteristika odpadovej vody
	Produkované množstvo  odpadovej vody

	P. č.
	
	
	( (l.s-1)
	max.    (l.s-1)
	M3.deň.-1
	m3.rok-1
	Merná produkcia na jednotku výrobku

	
	 Zdroje nemáme
	
	
	
	
	
	

	2.6.1.2
	Podrobný opis zdroja odpadových vôd a spôsobu čistenia odpadových vôd, účinnosť čistenia, charakter vypúšťania

	                   /


2.6.2
 Zoznam  ukazovateľov znečistenia odpadových vôd s obsahom obzvlášť škodlivých látok vypúšťaných do verejnej kanalizácie

	P. č.
	Zdroj /

producent odpadovej vody 
	Identifikácia miesta vypúšťania podľa blokovej schémy
	Ukazovateľ znečistenia a jeho vlastnosti 
	   Pred čistením
	 Po čistení

	
	
	
	
	Koncentrácia    (jedn.)
	Ročná emisia  (t)
	Koncentrácia    (jedn.)
	Ročná emisia (t)
	Merná emisia na jednotku výrobku
	Merná emisia na jednotku charakteristického parametra

	
	          /
	
	
	
	
	
	
	
	


2.6.3
Zoznam miest vypúšťania odpadových vôd s obsahom obzvlášť škodlivých látok vypúšťaných do verejnej kanalizácie

	P. č.
	Identifikácia miesta vypúšťania podľa blokovej schémy
	Zemepisná šírka a dĺžka / súradnicová sieť X-Y
	Zdroj / producent odpadovej vody
	Prevádzkovateľ (vlastník) verejnej kanalizácie
	Odpadové vody

	
	
	
	
	
	Produkované množstvo 

 (l.s-1, max l.s-1,

m3.deň-1,

m3.rok-1 )
	Ukazovatele znečistenia 

(mg.l-1,

max mg.l-1,

kg.rok-1

t.rok-1)

	
	          / 
	
	
	
	
	


3.       Znečisťovanie pôdy a podzemných vôd  - jednotná kanalizačná sústava USSteel

3.1
Znečisťovanie  podzemných vôd 

3.1.1 
Zoznam zdrojov odpadových vôd vypúšťaných do podzemných vôd

	3.1.1.1
	Zdroj odpadovej vody do podzemných vôd
	Charakteristika odpadovej vody do podzemných vôd
	Produkované množstvo  odpadovej vody do podzemných vôd

	P. č.
	
	
	Qpriem

(l.s-1)
	Qmax.    (l.s-1)
	m3.deň.-1
	m3.rok-1
	Merná produkcia na jednotku výrobku (jedn)

	
	 nemáme
	
	
	
	
	
	

	3.1.1.2
	Podrobný opis zdroja a spôsobu čistenia odpadových vôd, účinnosť čistenia, charakter vypúšťania

	
	


3.1.2
Zoznam  ukazovateľov znečistenia odpadových  vôd vypúšťaných do podzemných vôd

	P. č.
	Zdroj odpadovej vody
	Identifikácia miesta vypúšťania podľa blokovej schémy
	Ukazovateľ znečistenia a jeho vlastnosti
	Pred čistením
	Po čistení

	
	
	
	
	Koncentrácia    (jedn.)
	Ročná emisia  (t)
	Koncentrácia    (jedn.)
	Ročná emisia (t)
	Merná produkcia na jednotku výrobku (jedn)

	
	          /
	
	
	
	
	
	
	


3.1.3
Zoznam miest vypúšťania odpadových vôd  do podzemných vôd (pôdy) 

	3.1.3.1.


	Identifikácia miesta vypúšťania podľa blokovej schémy
	Zemepisná šírka a dĺžka /

súradnicová sieť X-Y
	Zdroj / producent odpadovej vody
	Kvalita podzemných vôd

v mieste vypúšťania
	Odpadové vody

	
	
	
	
	
	Produkované množstvo

(l.s-1

max l.s-1
m3.deň-1

m3.rok-1 )
	Ukazovatele znečistenia

(mg.l-1
max mg.l-1,

kg.deň-1
t.rok-1)

	P. č.
	
	
	
	
	
	

	
	          /
	
	
	
	
	

	3.1.3.2.
	Výsledok predchádzajúceho zisťovania stavu podzemných vôd v mieste vypúšťania odpadových vôd, spôsob súčasného  a predpokladaného využívania podzemnej vody

	P. č.
	

	
	


3.1.4
Vplyv vypúšťania na pôdu a pôdou viazaný ekosystém

	P. č.
	Nakladanie s odpadovými vodami a opis vplyvu vypúšťania odpadových vôd na pôdu a na pôdou viazané ekosystémy,  doba trvania nakladania

	
	         / 


3.2
 Znečisťovanie pôdy pri poľnohospodárskych činnostiach

3.2.1
 Zoznam materiálov aplikovaných do pôdy

	P. č.
	Druh materiálu aplikovaného do pôdy
	Aplikované množstvo

	
	
	t.rok-1
	Merná produkcia (t. ha-1. rok-1 )

	
	
	
	


3.2.2
Zoznam  ukazovateľov znečisťovania pôdy

	P. č.
	Aplikovaný materiál do pôdy
	Ukazovateľ znečistenia a jeho vlastnosti
	Koncentrácia

(jedn.)
	Ročná emisia

(t)
	Merná produkcia   

(t. ha-1. rok-1)

	-
	
	
	
	
	


3.2.3
Vplyv aplikovaných materiálov na pôdu  a pôdou viazaný ekosystém

	P. č.
	Nakladanie s materiálmi a opis vplyvu na pôdu a pôdou viazané ekosystémy,  doba trvania nakladania

	-
	


3.3
Znečisťovanie podzemných vôd pri zaobchádzaní s nebezpečnými látkami a pri prevádzke skládky

	P. č.
	Označenie monitorovacieho objektu
	Situovanie monitorovacieho objektu
	Označenie sledovaného parametra
	Hodnota sledovaného parametra
	Jednotka
	Použitá metóda

	-
	
	
	
	
	
	


4.
Nakladanie s odpadmi
4.1
Zdroje a množstvá produkovaných odpadov

	P. č.
	Označenie odpadu
	Miesto vzniku odpadu
	Spôsob nakladania s odpadom
	Fyzikálne a chemické vlastnosti odpadu
	Vyprodukované množstvo odpadu za rok (t)
	Zhodnotené množstvo odpadu za rok (t)
	Zneškodnené množstvo odpadu za rok (t)
	Miesto zneškodňovania / 

zhodnocovania odpadu
	Odkaz na blok. schému v prílohe č.

	
	05 06 03
	DD
	Z
	N
	max 1
	-
	-
	Skládka USSK
	10

	
	06 04 04
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 0,2
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	08 01 11
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 10
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	08 03 17
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 0,2
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	12 01 12
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 6
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	12 01 14
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 5
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	13 01 10
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 4
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	13 02 05
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 0,5
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	14 06 03
	ŠAM
	Z
	N
	max 2
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9

	
	15 01 10
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 10
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	15 02 02
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 10
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	16 01 07
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 0,5
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	16 01 13
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 0,5
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	16 01 14
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 0,5
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	16 02 13
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 0,5 
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	16 06 01
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 1
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	16 06 03
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 0,1
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	16 10 01
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 10
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	16 11 05
	DD
	Z
	N
	max 20
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	10

	
	17 04 09
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 2
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	17 06 01
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 2
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	17 06 05
	ŠAM, DD
	Z
	N
	max 250
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	10 12 08
	ŠAM, DD
	Z
	O
	500
	-
	-
	Skládka USSK
	9,10

	
	12 01 01
	ŠAM, DD
	Z
	O
	30
	-
	-
	USSK
	9,10

	
	15 01 02
	ŠAM, DD
	Z
	O
	200
	-
	-
	Skládka USSK
	9,10

	
	15 02 03
	ŠAM, DD
	Z
	O
	2
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	16 01 03
	ŠAM, DD
	Z
	O
	2
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	16 01 17
	ŠAM, DD
	Z
	O
	20
	-
	-
	USSK
	9,10

	
	17 09 04
	ŠAM, DD
	Z
	O
	10
	-
	-
	Skládka USSK
	9,10

	
	19 10 01
	ŠAM, DD
	Z
	O
	100
	-
	-
	USSK
	9,10

	
	19 12 01
	ŠAM, DD
	Z
	O
	1
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	19 12 04
	ŠAM, DD
	Z
	O
	1
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	19 12 07
	ŠAM, DD
	Z
	O
	0,5
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	20 01 01
	ŠAM, DD
	Z
	O
	0,5
	-
	-
	zmluv.odberateľ
	9,10

	
	20 03 01
	ŠAM, DD
	Z
	O
	15
	-
	-
	Kosit
	9,10


4.2
Odpady a ich množstvá preberané od iných držiteľov

	P. č.
	Označenie odpadu
	Spôsob nakladania s odpadom
	Fyzikálne a chemické vlastnosti odpadu
	Prebrané množstvo odpadu za rok (t)
	Zhodnotené množstvo odpadu za rok (t)
	Zneškodnené množstvo odpadu za rok (t)
	Miesto zneškodňovania

/zhodnocovania odpadu
	Odkaz na blok. schému v prílohe č.

	1
	10 01 02
	R 5
	Popolček 

z uhlia kat.Ostatný
	99,43
	99,43
	-
	Závod Šamotáreň
	


V zmysle rozhodnutia OÚŽP / príloha č.2 / - súhlas na prevádzkovanie zariadenia na zhodnocovanie odpadov činnosťou: R 5 - Recyklácia alebo spätné získavanie iných anorganických látok 

       V zmysle spracovaných tehnických podmienok na základe overených receptúr, ako aj predpokladaného množstva vyrobeného dekoračného šamotu s prídavkom popolčeka s označením „KODEK P“ resp. „SDP“  4 000 t/rok, predpokladaná spotreba zhodnocovaného odpadu: 300 ton / rok. 
5.
Zdroje hluku
	5.1
	Zdroj hluku
	Opis zdroja hluku

	Hladina akustického výkonu LWA v dB

	P. č.
	
	
	

	1
	Mlyny na mletie surovín GM,TM
	stacionárny
	

	2
	Agregáty, dopr. cesty, pásy, žeriavy
	mobilný
	

	3
	Mlyny na mletie surovín GM,TM. Agregáty, dopr. cesty, pásy, žeriavy
	Stacionárny, mobilný
	

	4
	Miešače, a hluk z prevádzky
	stacionárny
	

	5
	Trubkový mlyn TM1, miešače 2 a 3
	stacionárny
	

	6
	Miešačka, vybíjanie, oklepávanie foriem 
	Stacionárny
	

	7
	Vibračný stôl na výrobu bublacích tyčí, ručná brúska, stojanová vŕtačka, VZV
	Stacionárny, mobilný
	

	8
	Tunelové pece, ventilátory, prevádzka lisovne
	Stacionárny, 
	

	9
	Vibračný stôl na výrobu bublacích tyčí, ručná brúska, stojanová vŕtačka, VZV
	Stacionárny, mobilný
	

	10
	ventilátory Tunelové pece, kotúčová rezačka, VZV
	Stacionárny, mobilný
	

	11
	VZV, poklopová pec, ventilátory, prevádzka lisovne, hluk z výroby bublacích  tyčí
	Stacionárny, mobilný
	

	12
	Čerpadlá lisovacích agregátov
	Stacionárny
	

	13
	Hydraulika a Čerpadlá lisovacích agregátov, ventilátory
	Stacionárny
	

	14
	Hydraulika a Čerpadlá lisovacích agregátov, ventilátory
	Stacionárny
	

	15
	Hydraulika a Čerpadlá lisovacích agregátov, ventilátory
	Stacionárny
	

	16
	Dopravné cesty triediče, miešače a drviče
	Stacionárny
	

	17
	Hydraulika a Čerpadlá lisovacích agregátov, ventilátory
	Stacionárny
	

	18
	Narážanie a vyrážanie foriem veľkým kladivom, pneumatický skrutkovač, ručná brúska
	Stacionárny
	

	19
	Strojová brúska BRV 70/9 výrobný hluk haly
	Stacionárny
	

	20
	Horizontálna fréza, sústruh, portálová fréza
	Stacionárny
	

	5.2
	Hodnoty ekvivalentných hladín A hluku LAeq  v dB v dotknutom území spôsobené prevádzkou

	P. č.
	Miesto merania
	Denný čas
	Nočný čas

	
	
	Najvyššia prípustná
	Nameraná (hodnotiaca)
	Najvyššia prípustná
	Nameraná (hodnotiaca)

	1
	RD-10 Prípravňa - žeriavnik
	80
	86,9
	80
	86,9

	2
	RD-10 Prípravňa - velinár
	80
	88,7
	80
	88,7

	3
	RD-10 Prípravňa – predák majster
	85
	90,1
	85
	90,1

	4
	RD-20 výroba ZB a tmelov- strojník ŽB
	85
	84,2
	85
	84,2

	5
	RD-20 výroba ZB a tmelov-stroj.výroby tmelov
	85
	102,9
	85
	102,9

	6
	RD-20 výroba ZB a tmelov
	85
	82,4
	85
	82,4

	7
	RD-30 pece – strojník predák, zamočník BT
	85
	91,2
	85
	91,2

	8
	RD-30 pece-palič TP
	85
	87,3
	85
	87,3

	9
	RD-30 pece-formovač špec. keramiky
	85
	101,7
	85
	101,7

	10
	RD-30 pece- hutný murár
	85
	99,6
	85
	99,6

	11
	RD-30 pece- vodič VZV
	85
	86,4
	85
	86,4

	12
	RD-50 TOV- mazač
	85
	96,8
	85
	96,8

	13
	RD-80 lisovňa- Lisiar Bucher 900
	85
	91,2
	85
	91,2

	14
	RD-80 lisovňa Lisiar
	85
	88,7
	85
	88,7

	15
	RD-80 lisovňa žeriavník
	85
	81,6
	85
	81,6

	16
	VMgV Prípravár hmôt 
	85
	96,6
	85
	96,6

	17
	VMgV Lisiar
	85
	83,1
	85
	83,1

	18
	Prevádzka údržba-formovňa
	85
	90,7
	85
	90,7

	19
	Prevádzka údržba-obrobňa
	85
	88,4
	85
	88,4

	20
	Prevádzka údržba-obrobňa
	85
	83,8
	85
	83,8


6.
Vibrácie

	6.1
	Zdroj vibrácií
	Opis zdroja vibrácií
	Hodnoty váženého  zrýchlenia vibrácií aweq,T(ms-2)

	P. č.
	
	
	

	1
	Pneumatické kladivo Permon
	Prerušovaný 
	134,3

	6.2
	Hodnoty váženého zrýchlenia vibrácií  v dotknutom území spôsobené prevádzkou  aweq,T (ms-2)



	P. č.
	Miesto merania
	Denný čas
	Nočný čas

	
	
	Najvyššia prípustná
	Nameraná (hodnotiaca)
	Najvyššia prípustná
	Nameraná (hodnotiaca)

	1
	Priestor ručných formárov
	135/ hod
	134,3
	135/ hod
	134,3


Rozhodnutie RUVZ č.2006/02740-02-249/PPI – práce spojené so zvýšeným ohrozením zdravia vyplývajúcich z pracovných podmienok - príloha č.30  
E
Opis miesta prevádzky a charakteristika stavu životného prostredia v tomto mieste 

1.
Grafické znázornenie stavu územia prevádzky a jej širšieho okolia

1.1.
Mapa lokality a širšie vzťahy 
	P. č.
	Názov mapy
	Príl. č.

	
	Areál USS Košice s.r.o.
	


2.
Charakteristika stavu životného prostredia dotknutého územia 
	Charakteristika
	Opis
	Príl. č.

	2.1
	Klimatické podmienky a kvalita ovzdušia
	Kvalita ovzdušia v zaťaženej oblasti je výrazne ovplyvnená veľkými priemyselnými stacionárnymi zdrojmi znečistenia, ktoré sú lokalizované v oblasti Košíc, ktoré v spaľovacích a technologických procesoch ťažkého priemyslu – najmä hutníctva a metalurgie, energetiky, spracovania nerastných surovín produkujú vysoké množstvá emisií a významne vplývajú na imisnú záťaž v hodnotenom území. Menšie množstvá emisií produkujú mestské tepelno-energetické zdroje a lokálne kotolne. K celkovému znečisteniu ovzdušia významne prispieva intenzita automobilovej dopravy, ako aj sekundárna prašnosť.

Na monitorovacích staniciach v Košiciach a Veľkej Ide bol zvýšený povolený počet prekročení limitnej hodnoty stanovenej pre PM10. Limitné hodnoty za rok 2004 stanovené pre SO2, NO2, CO a Pb na týchto monitorovacích staniciach neboli prekročené. Oproti roku 2003 došlo k miernemu zníženiu znečistenia ovzdušia tuhými látkami v hodnotenom území, čo možno pripísať výraznému zníženiu vypúšťania emisií TZL z podniku U.S.Steel, s.r.o.  Košice.
1999
2000

2001

2002

2003

Teplota (C°)

  priemerná

9,6

10,3

9,5

10,1

9,5

  najvyššia

32,5

35,3

33,5

34,9

34,6

  najnižšia

–16,2

–16,9

–16,3

–20,4

–14,0

Zrážky (mm)

  úhrn

673,9

530,8

566,4

648,3

491,9

  najvyšší úhrn za 24 h

59,3

29,7

23,7

41,4

38,8

Jasné dni v roku

31

45

32

40

53

Zamračené dni v roku

136

104

112

110

93


	

	2.2
	Opis chránených a citlivých oblastí
	V oblasti a jej blízkom okolí sa nenachádzajú chránené a citlivé oblasti.
	

	2.3
	Opis krajiny
	Prevádzky sa nachádzajú v zastavanom území oceliarenského komplexu U. S. Steel, s.r.o. Košice, na Košickej rovine, medzi Košickou kotlinou a Medzevskou pahorkatinou na severnej strane a Bodvianskou pahorkatinou na južnej strane. 

Závody sú prístupné z miestnych komunikácií komplexu U. S. Steel, ktorý je prístupný Z medzinárodnej cesty E 50. Závody Refrako a areál U. S. Steel Košice sa nachádza cca 12 km južne od mesta Košice a bezprostredne na juhovýchod od mestskej časti Šaca, na východ od obce Veľká Ida a na západ o obce Sokoľany.

Nadmorská výška dotknutého územia sa pohybuje okolo 207 m.n.m. a zemepisné súradnice dotknutých závodov sú cca 21° 11´ východnej zemepisnej dĺžky a cca 48°36´ severnej zemepisnej šírky (závod Šamotáreň) a cca 48°36´ 50 ´´ severnej zemepisnej šírky (závod na výrobu magnéziových výrobkov).

Územím nepreteká žiadny vodohospodársky významný vodný tok. 
	

	2.4
	Geologický, hydrologický,  inžiniersko-geologický opis a geochemické podmienky miesta
	Územie areálu U.S. STEEL a jeho okolie je budované horninami neogénu a kvartéru. Neogén je zastúpený ílmi a prachovcami s polohami štrkov a pieskov vrchného sarmatu (vystupujúcimi na povrch na SV od U.S. STEEL)a ílmi a siltami s polohami pieskov a štrkov panónu ( stupujúcimi na povrch na SZ od U.S. STEEL ).

Neogéne sedimenty sú prekryté sedimentami kvartéru. Areál U.S. STEEL leží v prevažnej miere na náplavovom kuželi toku Ida. Tento kužeľ riského veku dosahujúci priemernú hrúbku cca 7 až 10 metrov je tvorený piesčitými a hlinitými štrkmi prekrytými 1 až 4 metre hrubou vrstvou hlín. Pod ním sa nachádza starší ( vek mindel ) náplavový kužeľ, ktorý vystupuje na povrch  v južnej časti územia a siaha až po obec Chym. Mindelský kužeľ dosahuje hrúbku do 10 metrov. Petrografické zloženie obidvoch kužeľov je podobné. Prevládajú poloopracované úlomky kremeňa, kremenca, kremitých porfýrov, rúl a bridlíc. Na rozhraní dvoch vekovo rozdielnych kužeľov (mindel a ris ) je vyvinutá poloha hnedých až sivohnedých hlín, niekde piesku s hrúbkou 30 –50 cm). Štrky obidvoch kužeľov sú vo vrchných partiách spravidla dosť silne zahlinené, nižšie piesčité s nepravidelnými polohami hlín a piesku. 

Na východnom okraji areálu U.S. STEEL sa nachádzajú piesčité štrky druhej vysokej terasy Hornádu ( vek mindel  ) s pokryvom sprašových a deluviálnych hlín. Hrúbka štrkov dosahuje 7 metrov. Štrky sú suboválne, veľkosti do 15 cm. Tvoria ich valúny kremeňa, granitu, zlepenca, pieskovca. Ojedinele sa vyskytujú valúny karbonátov a kryštalických bridlíc. Západným okrajom územia prebieha pomerne úzky pás fluviálnych náplavov Idy v zastúpených hlinami, pieskom a ílmi, ktorý sa južne od obce Veľká Ida plošne rozširuje. Priamo v areáli U.S. STEEL sú kvartérne sedimenty miestami prekryté, respektíve čiastočne nahradené 2-3 metre ojedinele až 7 metrov hrubou vrstvou navážky.

Štrkové polohy v náplavových  kužeľoch vytvárajú I. zvodnený horizont. Prítomnosť podzemnej vody je silne závislá na atmosferických zrážkach. II. zvodnený horizont s charakterom mierne napätej hladiny sa v areáli U.S. STEEL nachádza v hĺbke 8 - 12 m.p.t. Výdatnosť vrtov realizovaných v záujmovom území a jeho širšom okolí  sa pohybuje od 1 - 6 l.s-1 ojedinele až 10 l.s-1 v závislosti na priepustnosti a mocnosti štrkov.


	

	2.5
	Ostatné
	
	


3.        Staré záťaže, realizované i plánované nápravné opatrenia
	P. č.
	Opis
	Príl. č.

	
	
	Nie je


F 
Opis a charakteristika používanej alebo navrhovanej technológie a ďalších techník na predchádzanie vzniku emisií, a ak to nie je možné, na obmedzenie emisií

1.
Používané technológie a techniky na predchádzanie vzniku emisií a obmedzenie emisií (koncové technológie)
	1.1
	Zložka životného prostredia
	Ovzdušie

	1.2
	Všeobecná charakteristika a technický opis technológie a techniky
	Odprašovacie zariadenia na zdrojoch znečisťovania ovzdušia 
Šamotáreň

Vykládka vagónov (surovín)                                                                                                               Mechanický  odlučovač – SVA – 25 – 400
Rýchlosuška ílov RS-8

Prašná komora 

Látkový filter LF typ FKA 16/400
Mletie ílov

Látkový filter LF typ FKA 8/200
Dezintegrátory
Látkový filter LF typ FKA 4/100

Guľový mlyn č. 1 , Trubnatý mlyn č. 1
Látkový filter LF typ FKA 8/200

Guľový mlyn č. 2, triedič 

Látkový filter LF typ FKA 4/100
Guľový mlyn č. 3, Trubnatý mlyn č. 3
Látkový filter LF typ FKA 8/200

Guľový mlyn č. 4, Trubnatý mlyn č. 2
Látkový filter LF typ FKA 12/300

Kolesový mlyn, triedič      

Látkový filter LF typ FKA 4/100

Miešače č. 1, 2, 3, 5, 6, 7 

Látkový filter LF typ FKA 8/200

Miešač č. 10 – mimo prevádzky

Látkový filter LF typ FKC 4/140

Prepravné cesty mletých komponentov

Látkový filter LF typ FKA 4/100
Triediareň – Drvenie vratného zlomu a MgO
Látkový filter LF typ FKC 8/280

Plastifikačná linka

Látkový filter LF FTG 2/80-B

Závod na výrobu magnéziových výrobkov

Úpravňa magnezitového slinku č. 1 (stará)

Mechanický odlučovač JVA 12-400

Látkový filter LF typ FKA 12/300

Úpravňa magnezitového slinku č. 2 (nová)

Látkový filter LF typ FKA 12/300
Temperovacia pec

Dopaľovacia komora s dopaľovacím horákom 

	1.3
	Doba a stav realizácie technológie a techniky
	V dlhodobej prevádzke, priebežne vykonávané bežné opravy, stredné a generálne opravy.

	1.4
	Prínosy z hľadiska ochrany životného prostredia
	Znižovanie výstupných hmotnostných koncentrácií a hmotnostných tokov emisií TZL.

Znižovanie výstupných hmotnostných koncentrácií a hmotnostných tokov emisií fenolu, formaldehydu a etylénglykolu – Temperovacia pec (dopaľovanie bridových plynov)

	1.5
	Účinnosť technológie a techniky
	Cca 99 %

	1.6
	Nakladanie so zachytenými emisiami alebo produkovaným zostatkovým znečistením
	Návrat zachytených TZL späť do výrobného procesu.

	1.7
	Investície a ďalšie náklady vo vzťahu k uvedenej technológii a technike
	Elektrická energia na pohon ventilátorov, regeneračných zariadení, šnekov a dopravníkov.

Pravidelná údržba zariadení.

Pravidelná výmena filtračných textílií.


2. 
Navrhované  technológie a techniky na predchádzanie vzniku emisií a obmedzenie emisií (koncové technológie)
	2.1
	Zložka životného prostredia
	Ovzdušie Šamotáreň
	Ovzdušie výroba magnéziových výrobkov

	2.2
	Všeobecná charakteristika a technický opis technológie a techniky 
	Výmena mechanického odlučovača  - vykládka vagónov
	Odprášenie miešačov
	Optimalizácia dopaľovania bridových plynov z temperovacej pece.

	2.3
	Doba a stav realizácie technológie a techniky
	Do konca roka 2008
	Do konca roka 2006
	Do konca roka 2006.

	2.4
	Stručné zdôvodnenie technológie a techniky
	Plnenie všeobecných podmienok prevádzkovania – obmedzovanie emisií TZL z miest ich vzniku.

Plnenie emisných limitov.
	Plnenie všeobecných podmienok prevádzkovania – obmedzovanie emisií TZL z miest ich vzniku.
	Plnenie všeobecných podmienok prevádzkovania – obmedzovanie emisií VOC z miest ich vzniku.

Plnenie emisných limitov.

	2.6
	Prínosy z hľadiska ochrany životného prostredia
	Výmenou súčasného zastaralého systému odlučovača (zaradenie tkaninového odlučovača) bude zabezpečená možnosť eliminácie nekontrolovateľných fugitívnych emisií na vykládke a manipulácii so vstupnou surovinou.
	Zabezpečenie odsávania miešačov aj v čase otvorenia príklopov za účelom pridania suroviny resp. pojiva, eliminácia nedostatočnej možnosti utesnenia miešačov v rámci technologickej linky prípravne magnezitového slinku.
	Prchavé organické látky (VOC), ktoré vznikajú pri procese temperovania stavív budú horákom inštalovaným vo výduchu týchto plynov spaľované za vzniku CO2 a H2O

	2.7
	Účinnosť technológie a techniky
	Cca 99 %
	Cca 99 %
	Cca 99 %

	2.8
	Nakladanie so zachytenými emisiami alebo produkovaným zostatkovým znečistením
	Návrat zachytených TZL späť do výrobného procesu – na skládku surovín, respektíve do ďalšieho procesu spracovania na hotový výrobok.
	Návrat zachytených TZL späť do výrobného procesu 
	nevzniká

	2.9
	Investície a ďalšie náklady vo vzťahu k uvedenej technológii a technike
	Cca 3 mil. Sk.
	Cca 2 mil. Sk.
	Cca 1 mil.  Sk


G 
Opis a charakteristika používaných alebo navrhovaných opatrení na predchádzanie vzniku odpadov a na prednostné zhodnocovanie odpadov vznikajúcich v prevádzke 

1.
Používané opatrenia na predchádzanie vzniku odpadov, na zhodnocovanie alebo zneškodňovanie odpadov
	1.1
	Zložka životného prostredia
	Odpadové hospodárstvo

	1.2
	Doba a stav realizácie opatrenia
	Vykonávajú sa

	1.3
	Opis opatrenia na predchádzanie vzniku odpadov a na prednostné zhodnocovanie odpadov
	Vizuálna kontrola  dovezeného odpadu, s cieľom overiť deklarované údaje o pôvode, vlastnostiach a zložení odpadu, t.j. preveriť či ide o odpad, ktorý je povolené zhodnocovať v zmysle schváleného prevádzkového poriadku a DTP

Termín – denne
Kontrola kompletnosti a správnosti požadovaných dokladov, údajov a podmienok preberania odpadov, dohodnutých zmluvne. V prípade, ak odpad nezodpovedá druhu odpadu povoleným na zhodnocovanie, je zodpovedný zamestnanec povinný odmietnuť jeho prevzatie a o tomto vykonať záznam do prevádzkového denníka.

	
	
	Spätné zaradenie, v odlučovacích zariadeniach zachytených, prachov do výrobného procesu. 

	
	
	Drvenie a opätovné využívanie nezhodnej výroby a medziproduktov z výroby.

	
	
	Používaním vysokokvalitných moderných  filtračných materiálov dosiahnuť zníženie  opotrebovania filtračných vložiek z čistenia plynov.   

	1.4
	Zdôvodnenie opatrenia, prínosy z hľadiska ochrany životného prostredia
	Správnou kontrolou dokladov a dovezených odpadov zabezpečiť, len prijatie  ostatných druhov odpadov vhodných na zhodnotenie činnosťou R5.

	
	
	Zníženie nákladov na zneškodňovanie odpadov, spätné využitie vlastných druhotných surovín, šetrenie primárnych surovinových zdrojov, zníženie množstva emisií. 

	
	
	Recyklácia odpadov vedie k úspore nákladov a surovín a nezaťažuje životné prostredie.

	
	
	Zvyšovanie účinnosti odlučovania TZL a znižovanie nákladov na prevádzku odlučovacích zariadení.

	1.5
	Účinnosť opatrenia
	Množstvo  odpadov  zhodnotených v technologickom procese predstavuje 100 %  celej výrobnej kapacity, nakoľko prevádzka zhodnocuje sekundárne druhotné suroviny a nie primárne surovinové zdroje (rudy).

Množstvo vlastných  medziproduktov spätne využitých vo vlastnom technologickom procese predstavuje 100 %  z celej výrobnej kapacity.

	
	
	Cca 90 % jemnej frakcie suroviny, ktorá sa v dôsledku podtlaku v systéme dostane do odlučovacích zariadení sa vracia späť do výrobného procesu.

	
	
	Cca 95 % všetkej nezhodnej výroby a ostatného odpadu pri výrobe stavív sa vracia po úprave drvením späť do výrobného procesu.

	
	
	Nie je možné presne zadefinovať účinnosť opatrenia. 

	1.6
	Investície a ďalšie náklady vo vzťahu k uvedenému opatreniu
	Vlastná réžia


2.
Navrhované opatrenia na predchádzanie vzniku odpadov, na zhodnocovanie alebo zneškodňovanie odpadov

	2.1
	Zložka životného prostredia
	Nie je

	2.2
	Doba a stav realizácie opatrenia
	Nie je

	2.3
	Opis opatrenia na predchádzanie vzniku odpadov a na prednostné zhodnocovanie odpadov
	Nie je

	2.4
	Zdôvodnenie opatrenia, prínosy z hľadiska ochrany životného prostredia
	Nie je

	2.5
	Účinnosť opatrenia
	Nie je

	2.6
	Investície a ďalšie náklady vo vzťahu k uvedenému opatreniu
	Nie je


H
Opis a charakteristika používaných alebo pripravovaných opatrení a technických zariadení na monitorovanie prevádzky a emisií do životného prostredia 

1.
Používaný systém opatrení a technických zariadení na monitorovanie prevádzky a emisií do životného  prostredia

	1.1
	Zložka životného prostredia 

alebo sledovaná oblasť
	Spotreba vody
	El. energia
	Spotreba surovín
	Spotreba ZPN
	Spotreba koksárenského plynu
	Množstvo vyprodukovaného odpadu

	1.2
	Miesto vypúšťania emisií
	Nie je
	Nie je
	Nie je
	Nie je
	Nie je
	Nie je

	1.3
	Lokalizácia merania / odberu vzoriek
	Na prípojke vo vodomernej šachte
	Trafostanica
	Pri dodávke
	Regulačná stanica
	Regulačná stanica
	Sklad odpadov

	1.4
	Spôsob merania / odberu vzoriek
	vodomerom
	elektromer
	váha
	plynomerom
	plynomer
	váha

	1.5
	Frekvencia /merania odberu vzoriek
	mesačne
	mesačne
	Priebežne, pri dodávke
	mesačne
	mesačne
	priebežne

	1.6
	Podmienky merania /odberu vzoriek
	Nie sú 
	Nie sú
	Nie sú
	Tlak a teplota
	Tlak a teplota
	Nie sú

	1.7
	Sledované veličiny
	Spotreba vody v m3
	Spotreba el. energie v kWh
	Hmotnosť v kg
	Spotreba v m3
	Spotreba v m3 
	Hmotnosť v kg

	1.8
	Metóda merania /odberu vzoriek 
	Odčítanie stavu
	Odčítanie stavu
	váženie
	Odčítanie stavu
	Odčítanie stavu
	váženie

	1.9
	Analytické metódy
	Nie je
	Nie je
	Nie je
	Nie je
	Nie je
	Nie je

	1.10
	Technické charakteristiky meradiel
	Obchodné merače
	Nie je

	1.11
	Vlastné meranie /dodávateľ 
	Vlastné a dodávateľ
	Vlastné a dodávateľ
	Vlastné a dodávateľ
	Vlastné a dodávateľ
	Vlastné a dodávateľ
	Vlastné a odberateľ

	1.12
	Miesto vykonania analýz / laboratórium
	Nie je
	Nie je
	Nie je
	Nie je
	Nie je
	Nie je

	1.13
	Autorizácia / akreditácia k meraniu
	Nie je
	Nie je
	Nie je
	Nie je
	Nie je
	Nie je

	1.14
	Spôsob zaznamenávania, spracovania a ukladania údajov
	zapisovanie
	zapisovanie
	zapisovanie
	zapisovanie
	zapisovanie
	zapisovanie

	1.15
	Pripravované zmeny v monitorovaní
	Nie je
	Nie je
	Nie je
	Nie je
	Nie je
	Nie je


	1.1
	Zložka životného prostredia 

alebo sledovaná oblasť
	Ovzdušie, meranie emisií

	1.2
	Miesto vypúšťania emisií
	Viď D.1.2 Zoznam miest vypúšťania emisií a *

	1.3
	Lokalizácia merania / odberu vzoriek
	Viď D.1.2 Zoznam miest vypúšťania emisií a *

	1.4
	Spôsob merania / odberu vzoriek
	Diskontinuálne oprávnené merania emisií

	1.5
	Frekvencia /merania odberu vzoriek
	Podľa vyhlášky  MŽP SR č. 408/2003 Z.z.

	1.6
	Podmienky merania /odberu vzoriek
	Podľa vyhlášky MŽP SR č. 408/2003  Z.z.

	1.7
	Sledované veličiny
	Hmotnostná koncentrácia a hmotnostné toky TZL, CO, NOX, SO2, TOC, VOC 

4. skupina, 1. podskupina (fenol, formaldehyd)
4. skupina, 3. podskupina (etylénglykol)

	1.8
	Metóda merania /odberu vzoriek 
	Používanie odberových (extraktívnych) emisných monitorovacích systémov, respektíve manuálny odber

	1.9
	Analytické metódy
	Zmluvné laboratórium oprávnenej meracej skupiny

	1.10
	Technické charakteristiky meradiel
	Emisný merací systém ENDA 680 P – 1 s predúpravnou jednotkou, Emisný merací systém Bernath Atomic model 3006-1, Emisný merací systém TESTO 350 s predúpravnou jednotkou, Odberová aparatúra KS – 104.

	1.11
	Vlastné meranie /dodávateľ 
	Dodávateľ – oprávnená meracia skupina

	1.12
	Miesto vykonania analýz / laboratórium
	Zmluvné laboratórium oprávnenej meracej skupiny

	1.13
	Autorizácia / akreditácia k meraniu
	Autorizačné číslo dodávateľa

	1.14
	Spôsob zaznamenávania, spracovania a ukladania údajov
	Digitálny zaznamenávanie, váženie, výpočet, prepočet

	1.15
	Pripravované zmeny v monitorovaní
	Nie je ˇlov vhodných odberatepôsobu nakladania so vzniknutým odpadom. Subjekty, k























































2 Závod Šamotáreň

	Zdroj znečisťovania ovzdušia (ZZOv) – zariadenie
	Výkon ZZOv


	Objekt
	Odsávanie z
	Číslo odlučovača
	Typ odlučovača
	Číslo výduchu
	Výška výduchu 

[m]
	ZL

	Vykládka surovín
	50 t/h
	Prípravňa
	vykládky a prepravy surovín –sústava dopravných pásov
+ fugitívne
	610
	MO

SVA-25-400
	01 + fugitívne
	11
	TZL

+ TZL

	Rýchlosuška RS 8
	5 t/h
	Prípravňa
	sušenie ílov – rýchlosuška, krájač ílov, dopr.pásy
	611
	MO praš.komora                    LF: FKA 16/400
	02
	20
	TZL, SO2, NOx, CO, TOC

	Mletie ílov
	2 t/h
	Prípravňa
	mletie ílov-mlyn
	612
	FKA 8/200
	05
	20
	TZL

	Dezintegrátory
	2 t/h
	Prípravňa
	úpravy zrnitosti materiálu-dezintegrátory, triedič
	622
	FKA 4/100
	06
	27
	TZL

	Guľmový (poľský) mlyn GM1, trubnatý mlyn TM1
	3 t/h
	Prípravňa
	mletie lupkov, mált a múčok – vybrač.triedič, guľový, trubný mlyn
	616
	FKA 8/200
	12
	20
	TZL

	Guľový (poľský) mlyn GM2, triedič
	3 t/h
	Prípravňa
	mletie lupkov pre tvrdý šamot-vybrač.triedič, mlyn GM2
	613
	FKA 4/100
	08
	27
	TZL

	Guľový (poľský) mlyn GM4, trubnatý mlyn TM2
	3 t/h
	Prípravňa
	mletie mált a múčok – vybrač.triedič, guľový mlyn
	614
	FKA 12/300
	10
	27
	TZL

	Guľový (poľský) mlyn GM3, trubnatý mlyn TM3
	1,5 t/h
	Prípravňa
	mletie ostrív – vybrač.triedič, guľový mlyn
	615
	FKA 8/200
	09
	27
	TZL

	Kolesový mlyn, triedič
	4 t/h
	Prípravňa
	mletie a triedenie materiálu – vybrač.triedič, kolesový mlyn
	618
	FKA 4/100
	11
	27
	TZL

	Miešače č. 1 – 7 (FF AM 18)
	3 – 5 t/h
	Lisovňa
	miešanie zmesí pre výrobu žiaruvzd. Výrobkov-miešače FFAM
	617
	FTG 8/200
	17
	27
	TZL

	Miešač č. 10
	2 t/h

mimo prevádzky
	Lisovňa
	miešanie vysokohlinitého a korundového ostriva-miešač
	(623)

mimo prevádzky
	FKC 4/140
	04

mimo prevádzky
	27
	Mimo prevádzky

	Linka 100, 200, PI
	3 t/h
	Lisovňa
	preprava mletého materiálu-zásobníky, elevátory
	619
	FKA 4/100
	03
	27
	TZL

	Tunelová pec č.1
	40 – 90 t/24 hod
	Tunelové pece
	vysokoteplotný výpal žiaruvzdorného materiálu
	(624)
	-
	15
	28
	TZL, SO2, NOx, CO, TOC

	Tunelová pec č.2
	mimo prevádzky
	Tunelové pece
	mimo prevádzky
	(625)

mimo prvádzky
	-
	14

mimo prevádzky
	25
	Mimo prevádzky

	Poklopová pec
	7 – 22 t/cyklus
	Lisovňa
	výpal vysokoakostných materiálov
	-
	-
	16
	25
	TZL, SO2, NOx, CO, TOC

	Vratný zlom

- linka drvenia
	2 t/h
	Tunelové pece
	úpravy – drvenia vratného zlomu-drvič DCD, DKT
	621
	FKC 8/280
	07

	27
	TZL

	Linka drvenia MgO
	30 t/h
	Tunelové pece
	Drvenie MgO
	
	
	
	
	

	Plastifikačná linka,

miešač č.9
	2 t/h
	Lisovňa
	výroby žiarobetónových zmesí -miešač, lis
	620
	FTG 2/80-B
	13
	20
	TZL


*Závod na výrobu magnéziových výrobkov

	Zdroj znečisťovania ovzdušia (ZZOv) - zariadenie
	Výkon ZZOv


	Objekt
	Odsávanie z
	Typ odlučovača
	Číslo výduchu
	Výška výduchu 

[m]
	ZL

	Prípravňa magnezitového slinku č.1
	1 - 2 t/h
	Prípravňa
	triedenia, drvenia, mletia, miešania, dopravy
	JVA 12-400

 FKA 12/300
	01
	12
	TZL

	Prípravňa magnezitového slinku č.2
	1 - 2 t/h
	Prípravňa
	triedenia, drvenia, mletia, miešania, dopravy
	 FKA 12/300
	02
	18
	TZL

	Temperovacia pec
	1,4 – 2,8 t/h
	Vytvrdzovanie a temperovanie stavív
	temperovacej pece
	-
	03
	19
	TZL, SO2, NOx, CO, TOC

	
	
	
	
	
	
	
	Fenol

Formaldehydetylénglykol
amoniak

	Plynová pec
	772 kW
	Plynová pec
	plynovej pece
	-
	04
	12
	TZL, SO2, NOx, CO, TOC


2.
Pripravovaný systém opatrení a technických zariadení na monitorovanie prevádzky a emisií do životného  prostredia

	2.1
	Zložka životného prostredia 

alebo sledovaná oblasť
	Nie je

	
	
	

	2.2
	Lokalizácia merania / odberu vzoriek
	Nie je

	2.3
	Spôsob merania / odberu vzoriek
	Nie je

	2.4
	Frekvencia merania / odberu vzoriek
	Nie je

	2.5
	Podmienky merania / odberu vzoriek
	Nie je

	2.6
	Sledované veličiny
	Nie je

	2.7
	Metóda merania / odberu vzoriek
	Nie je

	2.8
	Analytické metódy
	Nie je

	2.9
	Technické charakteristiky meradiel
	Nie je

	2.10
	Vlastné meranie /dodávateľské 
	Nie je

	2.11
	Autorizácia / akreditácia k meraniu
	Nie je

	2.12
	Spôsob zaznamenávania, spracovania a ukladania údajov
	Nie je

	2.13
	Stav realizácie opatrení a monitorovania
	Nie je

	2.14
	Investície a ďalšie náklady vo vzťahu k monitorovaniu
	Nie je


I
Rozbor porovnania prevádzky  s najlepšou dostupnou technikou 

1.
Porovnanie parametrov a  technologického a technického riešenia  prevádzky s najlepšou dostupnou technikou

	Sledovaný parameter 

alebo riešenie
	Hodnota parametra alebo riešenia prevádzky
	Hodnota parametra alebo riešenie  pre najlepšiu dostupnú techniku
	Zdôvodnenie  rozdielov /návrh opatrení a termín

	1.1
	Technologické alebo technické riešenie
	Všeobecne
Regulácia teploty počas výpalu, sušenia a chladenia (viď časť B žiadosti)
	Všeobecne

Nevratná keramická štruktúra výrobkov je dosahovaná počas procesu výpalu. Pre zaistenie požadovaných vlastností výrobkov je potrebná veľmi presná regulácia teploty počas výpalu. Ďalej je nutná kontrola následného chladenia výrobkov. Teplota výrobkov sa znižuje postupne, aby sa zachovala ich keramická štruktúra. 
	Bez rozdielov

	
	
	Skladovanie surovín

Závod Šamotáreň

Voľne ložené dodané suroviny sú uskladňované oddelene v priestore vykládky vagónov a v sklade surovín

Suroviny dodané balené sú uskladňované na paletách v priestore samostatného skladu. 

(viac viď časť B žiadosti)

Závod na výrobu magnéziových výrobkov

Pre všetky suroviny neexistuje plán (schéma) skladovania, z dôvodu minimálnych skladovacích priestorov. Dovážaný materiál sa z dopravných prostriedkov vykladá pomocou VZV do skladov surovín alebo na miesta na to určené. V  každom sklade surovín sú tabuľky, ktoré označujú akosť suroviny. Na nich sú nalepené identifikačné štítky, označujúse stav suroviny. Po uvolnení (razítkom a podpisom kontrolného robotníka ORK)  sa postupne podľa potreby materiál prevezie na úsek prípravne na ďalšie spracovanie. 

(viac viď časť B žiadosti)

Materiály v kvapalnej forme (živice) sú uskladňované v originálnych zásobníkoch, v ktorých boli dodané výrobcami a priamo z týchto zásobníkov sa aj dávkujú do procesov miešania.
	Skladovanie surovín

Podľa svojich vlastností a stavu spracovania sú suroviny ukladané na otvorených úložištiach a skladištiach, ktoré sú rozdelené do boxov, veľkoobjemových zásobníkov, temperovacích síl, odležovacích síl alebo suchých síl. Silá sú vybavené hladinovými indikátormi, záklopkami proti preplneniu a filtrami alebo odprašovacími jednotkami. Materiály v kvapalnej alebo kašovitej forme sú uložené v cisternách alebo iných nádobách.
	Bez rozdielov

	
	
	Preprava surovín.
Šamotáreň a Závod na výrobu magnéziových výrobkov

Upravený materiál je prepravovaný pomocou šnekov, elevátorov, pneudopravy do zásobníkov nad miešačmi, eventuálne pomocou kontajnerov priamo do miešačov.

(viac viď časť B žiadosti)
	Preprava surovín.
Zariadenia na dopravu sú určované podľa charakteru materiálu (zrnitosť, odolnosť voči oteru, tekutosť, teplota, prúdenie) a priestoru, ktorý je k dispozícii. Materiál je premiestňovaný korčekovými elevátormi, reťazovými dopravníkmi, šnekovými dopravníkmi, pneumatickými dopravníkmi a sklzmi. Tekuté hmoty sa čerpajú potrubím.
	Bez rozdielov

	
	
	Predsušenie

Závod Šamotáreň

Pri výrobe žiaruvzdorných materiálov je používaný ako pojivo aj íl, ktorý je upravovaný v RS-8 na požadovanú vlhkosť a kusovosť. Žeriavom je íl sypaný do krájača ílov, odtiaľ cez pás č. 102 do samo-statnej rýchlosušiarne, súčasne so spalinami, hriadeľmi a lopatkami je posúvaný ďalej do sušiaceho priestoru, kde je sušený. Zo sušky cez pás č. 105 je reťazovým elevátorom č. 106 prepravený  sklzom do zásobníkov č. 11, č. 12.

(viac viď časť B žiadosti)
	Predsušenie.

Niektoré suroviny je nutné predsušiť, napr. v rotačných sušiarňach.

Mnohé čisté keramické suroviny sú dodávané dodávateľmi v suchom stave.
	Bez rozdielov

	
	
	Drvenie, triedenie a miešanie

Závod Šamotáreň
Úprava surovín je vykonávaná v stredisku Prípravňa. Vstupné zrnité materiály sú upravované v jednotlivých agregátoch mletím a triedením na požadovanú zrnitosť podľa požiadaviek TOP, PTOP, IP pre jednotlivé kvality, resp. sú používané v dodanom stave. Íly sú sušené v rýchlosuške RS-8 a upravované mletím a triedením. 

Miešanie je vykonávaná v miešačoch pre jednotlivé kvality hmôt i žiarobetónov.  

Namiešaný materiál predpísanej zrnitosti a vlhkosti je prepravovaný pásmi do strediska Lisovňa.
Zariadenia: dezintegrátory, guľové mlyny, kolesový mlyn, trubnaté mlyny, miešače (planetové, tanierové, protiprúdové)
(viac viď časť B žiadosti)
Závod na výrobu magnéziových výrobkov

Úprava (prípravňa) surovín – linka triedenia

Úprava surovín (prípravňa) – linka drvenia

Úprava surovín (prípravňa) – linka mletia

Úprava surovín (prípravňa) – linka vratného zlomu

Úprava surovín (prípravňa) – linka grafitu

 Zariadenia: vibračné podávače, vibračné triediče, kladivový mlyn, kladivový drvič, vzduchový triedič, prstencový mlyn, vibračný mlyn, odrazový drvič, čeľusťový drvič, planétové miešače.

(viac viď časť B žiadosti)

	Drvenie, triedenie a miešanie

Prvotné drvenie v lomoch. 

Čeľusťové a kužeľové drviče.

Kolesové mlyny – zmenšovanie rozmerov častíc plastických surovín.

Guľové mlyny na jemné drvenie. 

Suroviny sa najprv drvia na hrubo a potom na jemno. Hrubé drvenie – čeľusťové drviče, válcové drviče, kužeľové drviče. Jemné mletie – rotačné mlyny, guľové mlyny, vibračné mlyny. 

Triedenie – vibračné sitá.

Prepad sa vracia späť na ďalšie mletie. Frakcie sú dočasne skladované v silách, ktoré tvoria prechod medzi úpravou surovín a výrobou. Miešanie

Miešanie stanovených veľkostí častíc pre optimálnu vlastnosť výrobku.

Pri suchom presievaní sa obvykle používajú vibračné sitá pre zabránenie lepenia a hrudkovatenia materiálu.

Možnosť využitia vzdušného triedenia so separačnými cyklónmi, pre triedenie suchých práškových materiálov.

Hrubší nevytriedený materiál sa vracia späť do mlecieho zariadenia.

Kontinuálne miešačky

Dvojhriadeľové lopatkové, Jednoduché lopatkové, Kolesové lmyny, Ílové rozdružovače

Diskontinuálne miešačky

S lopatkami typu Z, Bubnové pre suché materiály, Rotačné s núteným obehom, Rotačné žľabové s planetárnym pohybom, Miešacie nádrže. 

Dávkovanie sa vykonáva dávkovacími váhami. Pojivá, pórotvorné prísady, protilepivé prísady a formové separátory sa pridávajú podľa potreby. Jednotlivé zložky sa plnia do miešačov, homogenizujú a prehutňujú.
	Bez rozdielov



	
	
	Lisovanie

Závod Šamotáreň
Lisovanie je proces, pri ktorom lisovacou silou a vytláčaním vzduchu hmota získava požadovaný tvar, hutnosť a pevnosť. Je vykonávané na lisoch podľa predpísaných tlakov, kde namiešaný materiál dostáva lisovaním požadovaný tvar a objemovú hmotnosť. Nalisované tvarovky sú nakladané na tunelové vozy.
Klbový lis KP 60/800

Hydraulický lis DORSTENER - 126.00

Hydraulický lis HPF  II 2000 HY

Hydraulický lis RP - 1250 S

Hydraulický lis RP - 900

Frikčný (vretenový) lis FS 16/105 

Min. lisovacia sila: 6,3 MN pri tlaku 31,5 MPa. Pracovný tlak: 50 MPa. 

Hydraulický pákový lis CJP 11 

Min. lisovací tlak: 0.5 MPa

Max. lisovací tlak: 25 MPa

Ručný lis typu LRH

(viac viď časť B žiadosti)
Závod na výrobu magnéziových výrobkov

Lis BUCHER RP 1 600

Max. lisovacia sila:
16. 106 N

Max. výtlačná sila:
10. 105 N

LIS LAEIS BUCHER HPF 2500

prítlačná sila: 

2500 kN

vyrážacia sila: 

2400 kN

(viac viď časť B žiadosti)
	Mechanické lisovanie
Formy sú predom naplnené stanoveným množstvom pracovnej hmoty a tlak je vyvíjaný zhora aj zospodu pomocou hmotných zotrvačníkov.  

Hydraulické lisy vybavené modernou elektronikou. Lisy pracujú kontinuálne a a podľa potreby vykonávajú korekcie.

Lisovací tlak 80 – 200 MPa.
	Bez rozdielov



	
	
	Sušenie a výpal
Šamotáreň

Výlisky z lisovne, naložené na tunelových vozoch, sú prepravované do jednotlivých tunelových ohrievarní. V nich je zabezpečované sušenie stavív na určenú zostatkovú vlhkosť. Po tomto procese sú naložené vozy tlačené do tunelových pecí, kde prebieha samotný výpal. Vypaľovanie stavív je zabezpečované aj v poklopovej peci. Pre obidva spôsoby platia samostatné režimy výpalu. 
Tunelové ohrievarne

TO I

TO II

TOIII

dĺžka ohrievarne (m)

45,8

39,9

28,0

užitočná dĺžka (m)

45,0

39,0

27,0

užitočný profil TO

(šírka x výška) (m)

3,2 x 1,15

3,07 x 1,32

3,07 x 1,15

počet vozov v TO (ks)

15/14

13/12

9

priemerný počet vysušených

vozov za 24 hodín (ks/ 24 h)


podľa tempa tlačenia do TP 1 a TP 2

vykurovacie médium


teplý vzduch z chladiaceho pásma TP 1 a TP 2

teplota vzduchu (oC)



120 – 200

vlhkosť materiálu

pred TO (% H2O)

3 – 12 % podľa kvality

za TO (% H2O)

1,0

1,0

3,0

Tunelové ohrievarne slúžia na dosušenie tvaroviek na požadovanú vlhkost´ a predohrev.

Tunelová pec

TP I
hodinový výkon pece (t/h)

1,7 – 3,8 (podľa tempa tlačenia)
denný výkon pece cca (t/24 h)
40-90 (podľa tempa tlačenia)
profil pece (šírka x výška) (m)

3,2 x 1,1
užitočný prierez pecišťa (m2)
3,52
užitočná dĺžka pece (m)

159
celková dĺžka pece (m)
163,2
užitočný objem pece (m3)

559
plošina tunelového voza (šírka x výška) (m)

3,1x3,0
užitočný počet vozov v peci (ks)
53
celkový počet vozov v peci (ks)

54
priemerná váha tovaru na voze (t)

6,0

počet vypálených vozov

podľa tempa tlačenia

počet horákov (ks)


30

topné médium

koksárensky plyn

max. teplota výpalu  °C

1 650

V tunelových peciach prebieha výpal všetkých kvalít.
Poklopová pec

vysokoteplotná poklopová pec (°C)

1 700

objem pece (m3)


20

palivo


zemný plyn

prevádzkovy tlak (kPa)


5 – 60

max. príkon plynu (m3/h)


400

Charakteristické rozmery pecného priestoru:

3 050

šírka (mm)

6 300

dĺžka (max. výška (od výmurovky voza) (mm)mm)

1 535

úžitková výška (mm)


900

max. šírka pece vrátane horákov (mm)

5 810

počet horákov (ks)

10

typ horákov

ZHOP – 2H/C

výkon 1 horáka (kW)

400

počet vozov v peci (ks)


2

Sušiareň

šírka (mm)
6700
hĺbka (mm)
3350
výška (mm)
2070
max. výška (od voza po strop) (mm)
1044
úžitková výška (mm)
900
prevádzková teplota (°C)

20 – 200
počet vozov v sušiarni (ks)
2
topné médium
zemný plyn
(viac viď časť B žiadosti)
Závod na výrobu magnéziových výrobkov

Temperovacia pec sa používa na vytvrdzovanie magnezitouhlíkatých stavív. Vlastný vytvrdzovací cyklus prebieha pri  teplote 180 – 200 °C podľa krivky vytvrdzovania. Cyklus posunu jedného voza je 90 minút . V peci sa nachádza naraz 16 vozíkov, z toho dva sú v komorách.

Dĺžka pece              
26 992 mm

Šírka pece

1 463 mm 

Výška pece 

2 410 mm

Dĺžka komôr

2 300 mm

Výkon 


max. 2,8 t/h

Počet temperovacích vozov

14 + 2 v komorách



Vsádzka na 1 vozík
max. 4,2 t

Interval vsúvania

90 minút

Priebeh


24 hodín

Teplota prac. Priestoru 300 – 350 °C±12 °C

Spotreba plynu  

295 m3  /  hod. 

Tlak na odbočke z hl. radu


min. 3,5 kPa , max 6,0 kPa 

Tlak plynu – prevádzkový
1,8 – 5 kPa

Objemový prietok
40 m3 / h

Ventilátory

Spaliny 

1 ks – 90 m3 / min , 400 Pa . 300 °C  

Dechtové pary 

1 ks – 20 m3 / min , 400 Pa , 300 °C

Cirkulačné ventilátory                        

8 ks – 30 m3 / min , 300 Pa , 400°C

Spaliny





4 ks – 400 m3 min , 300 Pa, 400 °C

Dechtové pary   




2 ks – 275 m3 min , 300 Pa, 400 °C

(viac viď časť B žiadosti)
	Sušenie a výpal
Komorové sušiarne.

Rada komôr s tesnými vstupnými dvermi vybavené koľajovými vozíkmi. Výrobky sú ukladané do políc a vozíky sú dopravované do komôr, ktoré sa po naplnení uzavrú. Teplota komôr sa zvyšuje kontrolovane alebo priamo – vháňaňím teplého vzduchu alebo nepriamo povrchovým prenosom. Vzduch sa pre zvýšenie účinnosti recirkuluje. Prenos tepla je konvekciou a miernou radiáciou z teplého vzduchu z ohrievaného povrchu. Sleduje sa teplotný a vlhkostný spád, tak aby vyhovoval príslušnému výrobku.

Zbytková vlhkosť  1 %

Tunelové sušiarne.

Dlhé tunelové zariadenia, ktorými sú posúvané vozíky naložené materiálom. Teplý vzduch je vháňaný ventilátormi a predáva teplo výrobkom a jeho vlhkosť stúpa. Inštalované sú recirkulačné vetráky, ktorými sa zvyšuje turbulencia a sušiaci účinok. Dĺžka tunelu závisí od rýchlosti postupu a požadovanej výkonnosti a obsahu vlhkosti materiálu.

Zbytková vlhkosť  1 %.

Šamotová
Výkon 2,1 t/h

Dĺžka sušiarne 80 m 

Teplota sušenia 100 °C

Doba sušenia 48 hodín

Spotreba energie 500 kJ/kg.

Objem odpadových plynov 800 m3/h

Magnezitová
Výkon 4 t/h

Dĺžka sušiarne 51 m 

Teplota sušenia 150-180 °C

Doba sušenia 17 hodín

Spotreba energie 1 500 kJ/kg.

Objem odpadových plynov 11 000 m3/h 
Výpal.

Periodické pece (vozokomorové a zvonové-poklopové pece) založené na komorách, ktoré sa plnia predsušenými produktami. 

Využitie pre výrobu menšieho rozsahu špeciálnych výrobkov (špeciálne tvarované tehly, trubkové materiály.

Kontinuálne pece.

Tunelové pece.

Žiarovzdorné tunely s kolesovými vozíkmi, ktoré sú vybavené žiaruvzdornými plošinami, na ktoré sa ukladá materiál podľa stabilných zostáv. Vozíky sa pohybujú v peci v pravidelných intervaloch proti prúdiacemu tepelnému médiu. VBstupujúci materiál je predohriaty teplými plynmi zo žiarového pásma, zatiaľ čo vstupujúci vzduch ochladzuje vypálený materiál a je predohrievaný pre použitie pri výpale. Časť tohto vzduchu sa odoberá do susedných sušiarní a tak znižuje náklady na palivo. Vypaľovacia komora a pecné vozíky sú obvykle utesnené proti sekundárnemu vzduchu pomocou pieskového tesnenia. 

Výkon 4 t/h

Dĺžka sušiarne 113 m 

Teplota sušenia 1 260 °C

Doba sušenia 17 hodín

Spotreba energie 3 200 kJ/kg.

Objem odpadových plynov 10 000 – 15 000 m3/h
	Bez rozdielov



	
	
	Triedenie a balenie
Závod Šamotáreň

Vypálené stavivá sa, po vychladení, zatláčajú cez posuvňu do triediacich boxov č. 1 – č. 6. Triedenie sa riadi podľa určených postupov alebo podľa dohôd v kúpnych zmluvách medzi výrobcom a odberateľmi.) a balenie.

Balenie
Vykonáva sa na základe požiadavky zákazníka, uvedenej v kúpnej zmluve. Balenie zabezpečuje obaľovací stroj OBS-15 rady STANDART pre balenie do strech fólie s jej mechanickým predpínaním. Umožňuje spoľahlivú fixáciu výrobkov na palete, ochranu pred mechanickým poškodením a poveternostnými vplyvmi. 
Uvoľnené tvarované a netvarované materiály vyrobené v závode Šamotáreň sa uskladňujú v suchom, krytom sklade hotových výrobkov. 

Zásady uskladňovania:

 - stavivá na paletách sa uskladňujú separátne podľa kvality a tvarov,

 - štósovanie zabalených paliet so stavivami je prípustné do výšky 4 paliet,

 - medzi jednotlivými štósmi sa vynechávajú prejazdové a manipulačné priestory,

 - stavivá pre ucelené výmurovky sa doporučujú uskladňovať separátne od ostatných stavív,

 - netvarované materiály sú uzatvorené, zaviazané a uložené na palete o hmotnosti do 1 t. Nesmú sa uskladňovať na sebe

 - mokré tmely balené v súdkoch – môžu byť max. 3 palety na sebe.

Stavivá, malty, hmoty, ŽB sa zo skladu hotových výrobkov expedujú pre vnútropodnikových alebo externých odberateľov nákladnými autami alebo železničnými vagónmi. Pred poveternostnými vplyvmi je doprava žiarobetónov, mált a plastov zabezpečovaná v krytých dopravných prostriedkoch (na celej ložnej ploche v 1 vrstve). Stavivá sú prepravované v otvorených alebo v krytých dopravných prostriedkoch (v jednej vrstve v dvoch radoch tesne vedľa seba, aby sa zamedzil ich posun).

(viac viď časť B žiadosti)
Závod na výrobu magnéziových výrobkov

Stavivá sa ukladajú na palety podľa rovnakej akosti a pozície. Používajú sa drevené a kovové palety do max. hmotnosti : drevené 1500 kg a kovové 2200 kg. Počet stavív ložených na paletách je rozpísaný v Knihe limitiek – časť Triedenie. Stavivá sa triedia tak, že na spodok drevenej palety sa položí jednovrstvový kartón a ukladajú sa na ňu stavivá. Na kovovú paletu sa stavivá ukladajú priamo. Podľa požiadaviek zákazníka sa medzi jednotlivé vrstvy stavív ukladajú jednovrstvové kartóny, stavivá sa značia signami. Tieto a ďalšie požiadavky zákazníka podľa kúpnej zmluvy  (typ palety , potreba prekrytia kartónom, stiahnutie oceľovými páskami  a iné) sú zahrnuté v Knihe limitiek

Paleta sa pomocou oceľových pások , alebo obopínacej fólie stiahnetak aby nedošlo k posunu stavív na palete .Pri poslednom prekrytí palety sa zasunie správne vyplnený kontrolný  list balenia pod obopínacú fóliu. 

Ďalej sa stavivá balia pomocou ovinovacieho baliaceho stroja  OBS  - 15 Profi. Pomcou VZV sa  paleta odnesie k baliacemu stroju a uloží sa na otáčaciu  plošinu. Po získaní výsledkov výstupnej kontroly  sú uvolnené palety vysokozdvižmým vozíkom vyvážané do expedičného skladu . Expedované hotové výrobky sa VZV prenášajú a ukladajú tak aby nedošlo k ich poškodeniu a znehodnoteniu . 

Stavivá , ktoré nedosahujú predpísané parametre sa ukladajú na zvlášť vyhradené miesto označené ako „Nezhodné výrobky„

Stavivá , ktoré sú výrazne poškodené sa ukladajú na paletu označenú ako „Vratný zlom„ tieto sú dopravené na úsek prípravne kde sa drvia.
(viac viď časť B žiadosti)
	Triedenie a balenie prevádzané ručne. 

Tvarovo vyhovujúce výrobky sú upevnené páskami do dodacích jednotiek štandardnej veľkosti, obalené do polyetylénovej fólie a ukladané na palety. Netvarované žiaruvzdorné výrobky sa navážia do vriec a uložia sa na palety. Pre skladovanie sa využívajú aj kovové bedne. 
Zabalené výrobky je nutné skladovať v krytých skladoch.
	Bez rozdielov



	
	
	Emisie prachu.

Šamotáreň

Vykládka vagónov (surovín)                                                                                                               Mechanický  odlučovač – SVA – 25 – 400
Rýchlosuška ílov RS-8

Prašná komora 

Látkový filter LF typ FKA 16/400
Mletie ílov

Látkový filter LF typ FKA 8/200
Dezintegrátory
Látkový filter LF typ FKA 4/100

Guľový mlyn č. 1 , Trubnatý mlyn č. 1
Látkový filter LF typ FKA 8/200

Guľový mlyn č. 2, triedič 

Látkový filter LF typ FKA 4/100
Guľový mlyn č. 3, Trubnatý mlyn č. 3
Látkový filter LF typ FKA 8/200

Guľový mlyn č. 4, Trubnatý mlyn č. 2
Látkový filter LF typ FKA 12/300

Kolesový mlyn, triedič      

Látkový filter LF typ FKA 4/100

Miešače č. 1, 2, 3, 5, 6, 7 

Látkový filter LF typ FKA 8/200

Miešač č. 10 – mimo prevádzky

Látkový filter LF typ FKC 4/140

Prepravné cesty mletých komponentov

Látkový filter LF typ FKA 4/100
Triediareň – Drvenie vratného zlomu a MgO
Látkový filter LF typ FKC 8/280

Plastifikačná linka

Látkový filter LF FTG 2/80-B 
(viac viď časť B žiadosti)
Závod na výrobu magnéziových výrobkov

Centrálne odprašovanie

Centrálne odprašovanie slúži k odprašovaniu všetkých výrobných agregátov a im zodpovedajúcich dopravných ciest. Pozostáva z dvoch liniek, jedna odprašuje časť, kde sa spracováva magnezitový slinok (stará prípravňa), druhá linka odprašuje časť, kde sa spracováva elektrotavený slinok (nová prípravňa). V oboch linkách na odprašovanie slúži filter kapsovitý FKA 12/300.

Medzi jednotlivými filtrami č.1 a č.2 je zapojené prepájacie potrubie, kde v prípade poruchy alebo odstávky jedného z filtrov je možné pomocou tohoto potrubia nastaviť odsávanie zo starej alebo novej prípravne, nikdy nie súčasne. To znamená, že jedným filtračným zariadením je odsávaná vždy len jedna časť prípravne.

Odprašovacie zariadenia

Mechanický odlučovač JVA 12 400/3 

a

2 x Látkový filter FKA 12/ 300
(viac viď časť B žiadosti)
	Emisie prachu.

Centrálne alebo lokálne odstredivé odlučovače, hadicové filtre, mokré a elektrostatické odlučovače. 

Podľa typu emisií sa využívajú aj pračky plynov, suché sorpčné odlučovače, termické a katalitické prídavné horáky
	Bez rozdielov



	
	
	Recyklácia materiálov
Šamotáreň

Súčasťou pracoviska triedenia je aj drvenie vratného zlomu (VZ)

Drvenie VZ sa vykonáva na čeľusťovom drviči DCD 630x50. Chybné tvarovky, okrem železitých vytavenín, sa na paletách dopravujú vysokozdvižným vozíkom na plošinu pri článkovom dopravníku. Odtiaľ sa na článkový dopravník nahadzujú ručne po jednotlivých kusoch.

Z expedičného zásobníka je podrvený materiál vypúšťaný pomocou segmentového uzáveru na nákladne auto, ktoré ho odvezie do skladu surovín. Po zhodení vratného zlomu z pecného voza sú zamestnanci povinní vyprázdnenú plochu vyčistiť, aby bola rovná a voz bol pripravený na ďalšiu nakládku surového vratného zlomu.

(viac viď časť B žiadosti)

Závod na výrobu magnéziových výrobkov

Vybúrané zlomky z konvertorov v oceliarni, vratný zlom z vlastnej produkcie a tehly, ktorých stanovené parametre nezodpovedajú požadovaným hodnotám sa ručne alebo pomocou VZV a UNC nakladača dávkujú sklzom do čeľusťového drviča. Zrná o veľkosti 0 - X mm sú dopravované gurtnovým elevátorom  do odrazového drviča na druhé drvenie na frakciu 0 - 10mm. Podrvený  vratný zlom sa ukladá v skladovacom zásobníku. Zo zásobníka  prechádza vratný zlom cez vibračný podávač, šnekový dopravník, gurtnovým elevátorom a cez dvojcestnú elektroklapu do prevádzkového zásobníka vratného zlomu. Takto upravený  vratný zlom sa používa na ďalšie spracovanie, hlavne na výrobu hmôt na ošetrovanie konvertorov. Je možné tiež dostať vratný zlom cez dvojcestnú elektroklapu na vibračný sitový triedič  alebo cez lievik v zásobníku  a zvod do hlbinného zásobníka.
Čeľusťový drvič Typ: L280 S06, 

Odrazový drvič Typ: F200 LK04

(viac viď časť B žiadosti)
	Recyklácia materiálov (odrezky, neštandardné surové výrobky) – späť do procesu spracovania surovej zmesi. Vypálený materiál nižšej kvality môže byť recyklovaný priamo v závode. Po drvení a preosiatí sa používa ako ostrivo alebo ako surovina do výrobkov. 
	Bez rozdielov



	1.2
	Parametre spotreby  surovín a materiálovej bilancie
	
	neudáva
	

	1.3
	Parametre spotreby vody
	Spotreba vody v prevádzkach na technologické účely je minimálna. Voda sa využíva väčšinou na chladenie a čistenie zariadení. 

Závod Šamotáreň 0,25 m3 priemyselnej vody na 1 t vyrobených stavív

Závod na výrobu magnéziových výrobkov cca 0,05 m3 priemyselnej vody na 1 t vyrobených stavív


	Inštalácia automatických ventilov ktoré zabraňujú unikaniu už nepotrebnej vody, inštalácia vysokotlakých čistiacich systémov, oddelený zber tokov vznikajúcej odpadovej vody z rôznych krokov výroby, opakované používanie odpadovej vody z výroby v rovnakej výrobnej fáze, obzvlášť opakované používanie vody ako čistiaceho činidla po jej vhodnej úprave
	Bez rozdielov



	1.4
	Parametre spotreby energií a energetickej účinnosti
	Šamotáreň
Obyčajný šamot 

· el. energia 167 kWh/t

· koksárenský plyn 5 GJ/t

· splu cca 5,6 GJ/t

Tvrdý šamot 

· el. energia 240 kWh/t

· koksárenský plyn 5,5 GJ/t

· splu cca 6,4 GJ/t

Vysokohlinité stavivá

· el. energia 260 kWh/t

· koksárenský plyn 6 GJ/t

· zemný plýn 1,5 GJ/t

· splu cca 7,5 GJ/t

Špeciálna keramika

· el. energia 365 kWh/t

· koksárenský plyn 20 GJ/t

· zemný plýn 10 GJ/t

· splu cca 31,3 GJ/t

Dekoračný šamot

· el. energia 220 kWh/t

· koksárenský plyn 8,2 GJ/t

· splu cca 9,0 GJ/t

Žiarobetón obyčajný

· el. energia 125 kWh/t

· cca 0,45 GJ/t

Žiarobetón vysokohlinitý

· el. energia 154 kWh/t

· cca 0,55 GJ/t

Žiarobetón špeciálny

· el. energia 82 kWh/t

· cca 0,30 GJ/t

Magnéziové výrobky bázické

· el. energia 170 kWh/t

· koksárenský plyn 5,5 GJ/t

· splu cca 6,1 GJ/t

Šamotové hmoty

· el. energia 188 kWh/t

· koksárenský plyn 0,9 GJ/t

· splu cca 1,6 GJ/t

Prefabrikáty

· el. energia 152 kWh/t

· zemný plyn 1,5 GJ/t

· splu cca 2,0 GJ/t

Pre všetky druhy stavív:

Stlačený vzduch 108 m3/t
Pars1,085 GJ/t

Pece sú utesnené a izolované, doba zdržania výrobkov medzi sušením a vypaľovaním je minimalizovaná logistickými opatreniami.

Závod na výrobu magnéziových výrobkov

KOMAG 96, 97, 98, 99

· el. energia 275 kWh/t

· koksárenský plyn 0,3 GJ/t

· splu cca 1,4 GJ/t

MgO-C VŹ

· el. energia 260 kWh/t

· koksárenský plyn 0,3 GJ/t

· splu cca 1,2 GJ/t

Pre všetky druhy stavív:

Stlačený vzduch 40 m3/t
Pece sú utesnené a izolované.
	Príprava, triedenie 

0,35 – 0,50 MJ/kg

Váženie, dávkovanie, miešanie 

0,045 – 0,070 MJ/kg

Tvarovanie (lisovanie) 0,013 – 0,20 MJ/kg

Sušenie, výpal 

3,0 – 6,3 MJ/kg

Sušenie

- šamotový výrobok 

500 kJ/kg

- magnezitový výrobok 1 500 kJ/kg 

Výpal

· šamotový výrobok

3 200 KJ/kg

Následná úprava, balenie 0,08 MJ/kg

Zníženie spotreby energií:

utesnenie pecí, tepelná izolácia, počítačová kontrola vypaľovacieho režimu, minimalizácia prechodu medzi sušiarňou a pecou, 
	Bez rozdielov



	
	
	Šamotáreň

Prehriaty odpadový vzduch z tunelovej pece sa využíva v Tunelových ohrievárňach.
	Využitie prebytočného tepla z pecí.
	Bez rozdielov



	1.5
	Ďalšie parametre
	Všetky miesta možného vzniku prašnosti sú zadeklované, utesnené a odsávané do filtračných zariadení. 

V blízkej budúcnosti sa uvažuje o odprašovaní miešačov v prevádzke Závodu na výrobu magnéziových výrobkov. 
	Znižovanie emisií prašnosti:

Uzavretie zariadení prašných procesov, požitie krytých a oventilovaných žľabových alebo kolesových miešačov, zásobné silá s dostatočnou kapacitou a indikátory hladiny, kryté dopravné pásy, manipulácia s materiálom v uzavretých systémoch v podtlaku a odprašovanie nasávaného vzduchu, redukcia netesností
	Bez rozdielov

- inštalovanie odprášenia miešačov v závode na výrobu magnéziových výrobkov

	
	
	Všetky zdroje prašnosti sú napojené na odsávanie a odsatá vzdušnina sa po filtrácii vypúšťa do ovzdušia. Na odprášenie sa používajú:

Šamotáreň
Vykládka vagónov                                                                                                                Mechanický  odlučovač – SVA – 25 – 400
Rýchlosuška ílov RS-8

Látkový filter LF typ FKA 16/400
Mletie ílov

Dezintegrátory: 

Látkový filter LF typ FKA 8/200
Látkový filter LF typ FKA 4/100

Guľový mlyn č. 1, 2, 4 

Látkový filter LF typ FKA 8/200

Látkový filter LF typ FKA 4/100 Látkový filter LF typ FKA 12/300

Guľový mlyn č. 3

Látkový filter LF typ FKA 8/200

Kolesový mlyn      

Látkový filter LF typ FKA 4/100

Miešače č. 1, 2, 3, 5, 6, 7 

Látkový filter LF typ FKA 8/200

Miešač č. 10 – mimo prevádzky

Látkový filter LF typ FKC 4/140

Prepravné cesty mletých komponentov

Látkový filter LF typ FKA 4/100
Triediareň – Drvenie VZ a Linka drvenia MgO
Látkový filter LF typ FKC 8/280

(viac viď časť B žiadosti)
Závod na výrobu magnéziových výrobkov

Mechanický odlučovač JVA 12 400/3 

a

2 x Látkový filter FKA 12/ 300
Na odstránenie emisií VOC z bridových plynov temperovacej pece je inštalovaný  dopaľovací horák 
	Odlučovacie a filtračné systémy:

Hadicové filtre

Dodatočné spaľovanie VOC.
	Bez rozdielov



	
	
	Prach zachytený v celej prevádzke na odlučovacích zariadeniach sa vracia späť do procesu výroby.
	Prach zachytený v priebehu nakladania a vykladania, dopravy, mechanickej manipulácie a v priebehu spracovania sa môže použiť ako surovina. 

Priamy návrat prachu nie je možný v prípade centrálneho odprašovania z dôvodu zmiešania rôznych surovín.

Ďalšie odpady pred výpalom je možné bežne použiť ako surovinu. 

Odrezané časti z lisu sú odstraňované z lisovacieho stolu, zbierané pod lisom a priamo vracané späť do zásobníkov hmoty pre lisovanie. Vypálené výrobky, ktoré nie sú vhodné na predaj môžu byť v určitých prípadoch použité do suroviny.
	Bez rozdielov




2.
Porovnanie emisných parametrov prevádzky s najlepšími dostupnými technikami

2.1 
Znečisťovanie ovzdušia

	P .č.
	Zdroj emisií /  miesto vypúšťania
	Znečisťujúca látka alebo ukazovateľ znečisťovania
	Druh indikátora – parametra najlepšej dostupnej techniky
	Hodnota parametra pre najlepšiu dostupnú techniku


	Skutočná alebo projektovaná hodnota parametra


	Zdôvodnenie  rozdielov / návrh opatrení a termín



	
	Tunelová pec
	TZL
	Emisný limit
	5 – 80  mg.mn-3
	7 mg.mn-3
	Bez rozdielu

	
	
	NOx ako NO2
	
	30 – 250 mg.mn-3
	128 mg.mn-3
	

	
	
	SOx ako SO2
	
	10 – 430 mg.mn-3
	95 mg.mn-3
	

	
	
	CO
	
	30 – 150 mg.mn-3
	136 mg.mn-3
	

	
	
	HF
	
	5 – 50 mg.mn-3
	-
	

	
	Temperovacia pec
	Amoniak 
	Emisný limit
	2 500 mg.mn-3
	
	Údaje nie sú k dispozícii

	
	
	Formaldehyd
	
	25 mg.mn-3
	
	

	
	
	Fenol
	
	350 mg.mn-3
	
	

	
	
	TOC
	
	> 3 000 mg.mn-3
	
	


2.2 
Znečisťovanie vody a pôdy

	P. č.
	Zdroj emisií /  miesto vypúšťania
	Znečisťujúca látka alebo ukazovateľ znečisťovania
	Druh indikátora – parametra najlepšej dostupnej techniky
	Hodnota parametra pre najlepšiu dostupnú techniku


	Skutočná alebo projektovaná hodnota parametra


	Zdôvodnenie  rozdielov / návrh opatrení a termín



	-
	-
	-
	-
	neudáva
	-
	-


J
Opis a charakteristika ďalších pripravovaných opatrení v prevádzke, najmä opatrení na hospodárne využívanie energií, na predchádzanie haváriám a na obmedzovanie ich prípadných následkov 

1.
Opatrenia na úsporu a zlepšenie využitia surovín vrátane vody, pomocných materiálov a ďalších látok

	1.1
	Všeobecná charakteristika a podrobný technický opis opatrenia
	Spätne do výroby využiť všetky vhodné vlastné medziprodukty a nezhodnú výrobu (vratný zlom). 

Zabezpečiť recirkuláciu chladiacich vôd, v čo možno najväčšej miere.

	1.2
	Doba a stav realizácie opatrenia
	Po právoplatnosti povolenia IPKZ

	1.3
	Stručné zdôvodnenie opatrenia a prínosy z hľadiska ochrany životného prostredia
	Využitím vlastných medziproduktov a vratného zlomu späť vo výrobe, dosiahnuť minimalizáciu odpadov, uzatvoriť výrobný cyklus.

	1.4
	Úspory surovín, vody, pomocných materiálov a ďalších látok za rok
	Množstvo ušetrenej suroviny je totožné s množstvom vratného zlomu, ktoré sa vráti späť do výrobného cyklu.

	1.5
	Investície a ďalšie náklady vo vzťahu k opatreniu
	Nie sú.


2.
Opatrenia na hospodárne využitie energie 

	2.1
	Všeobecná charakteristika  a podrobný technický opis opatrenia 
	Utesnenie všetkých tepelných agregátov.

Izolovanie všetkých tepelných agregátov.

Využívanie odpadového tepla z tunelovej pece v tunelových ohrievárňach Závodu Šamotáreň.

	2.2
	Doba a stav realizácie opatrenia
	Vykonávajú sa a budú sa vykonávať

	2.3
	Stručné zdôvodnenie opatrenia a prínosy z hľadiska ochrany životného prostredia
	Redukcia množstva spáleného fosílneho paliva a koksárenského plynu, tým zníženie nákladov na výrobu a zníženie množstvá emisií znečisťujúcich látok a skleníkových plynov zo spaľovania fosílnych palív a koksárenského plynu.

	2.4
	Úspora palív (GJ.rok-1)
	-

	2.5
	Úspora energie (GJ.rok-1)
	-

	2.6
	Investície a ďalšie náklady vo vzťahu k opatreniu
	-


3.
Opatrenia na predchádzanie haváriám a obmedzovanie ich prípadných následkov 
	P. č.
	Opis opatrení systému predchádzania havárií a obmedzenia ich následkov

	3.1
	Dodržiavanie schválených a odsúhlasených dokumentov na predchádzanie haváriám


4.
Opatrenia na vylúčenie rizík znečistenia životného prostredia a ohrozovania zdravia ľudí po skončení činnosti prevádzky 

	P. č.
	Opis opatrení systému vylúčenia rizík

	
	Nepredpokladá sa skončenie činnosti prevádzky.

	1
	Odpojenie prevádzky od elektrickej energie, vody, plynu.

	2
	Odstránenie všetkých surovín, pomocných materiálov, nebezpečných látok, odpadov a ďalších látok, ktoré sa v prevádzke používali a nachádzali.

	3
	Zakonzervovanie a znefunkčnenie zariadení.

	4
	Oplotenie prevádzky a zamedzenie prístupu nepovolaným osobám.

	5
	Zabezpečenie pravidelnej kontroly ukončenej prevádzky.

	6
	Vypracovanie dokumentu o ukončení  činnosti prevádzky a o činnostiach prevádzaných v areály ukončenej prevádzky.


5.
Opatrenia systému environmentálneho manažmentu  

	P. č.
	Opis  opatrení systému environmentálneho manažmentu

	
	Nie je


6.
Vecný  a časový plán zmien, ktoré vyvolajú alebo môžu vyvolať vydanie nového integrovaného povolenia

	P. č.
	Plánovaná zmena
	Opis plánovanej zmeny a jej vplyvu na ŽP
	Časový horizont zmeny

	1
	Závod Šamotáreň

Linka drvenia MgO
	Využitie súčasnej linky drvenia VZ a úprava jej časti na linku drvenia MgO. Nová linka drvenia bude využívať existujúcxe odsávacie potrubie a odoprašovacie zariadenie pôvodnej časti linky drvenia VZ. Na drvenie bude využitý jestvujúci kužeľový drvič.
	September 2006

	2
	Závod Šamotáreň
Prestavba Tunelovej ohrievárne č.III 
	Prestavba Tunelovej ohrievárne č.III na temperovanie živicou viazaných stavív 
	december 2006


7.
Zoznam ďalších významných dokladov vzťahujúcich sa na ochranu životného prostredia (environmentálna politika, prehlásenie EMAS, udelenie známky Environmentálne vhodný výrobok) 

	P. č.
	Ďalšie doklady

	
	Nie je


K
Opis spôsobu ukončenia činnosti prevádzky a opatrení na vylúčenie rizík prípadného znečisťovania životného prostredia alebo ohrozenia zdravia ľudí pochádzajúceho z prevádzky po ukončení jej činnosti a opatrení na prinavrátenie miesta prevádzky do uspokojivého stavu 

	P. č.
	Opis opatrení systému vylúčenia rizík

	
	Nepredpokladá sa skončenie činnosti prevádzky.

	1
	Odpojenie a prevádzky od elektrickej energie, vody, plynu.

	2
	Odstránenie všetkých surovín, pomocných materiálov, nebezpečných látok, odpadov a ďalších látok, ktoré sa v prevádzke používali a nachádzali.

Zabezpečiť odpredaj všetkých surovín, výrobkov a pomocných materiálov.

S externým odberateľom nebezpečných odpadov zabezpečiť odvoz, zhodnotenie alebo zneškodnenie všetkých nebezpečných odpadov.

	3
	Zakonzervovanie a znefunkčnenie zariadení.

V prípade definitívneho ukončenia výroby zabezpečiť demontáž a odvoz technológie

	4
	Oplotenie prevádzky a zamedzenie prístupu nepovolaným osobám.

Zabezpečenie strážnej služby.

	5
	Zabezpečenie pravidelnej kontroly ukončenej prevádzky.

	6
	Vypracovanie dokumentu o ukončení  činnosti prevádzky a o činnostiach prevádzaných v areály ukončenej prevádzky.


L
Stručné zhrnutie údajov a informácií uvedených v písmenách A) až K) všeobecne zrozumiteľným spôsobom na účely zverejnenia 

	P. č.
	Zhrnutie

	1
	Identifikácia žiadateľa : Refrako, s.r.o.

	2
	Zdôvodnenie žiadosti : Jestvujúca prevádzka podľa § 29 ods. 1 zákona o IPKZ

	3
	Kategória činnosti podľa zákona o IPKZ : 

3. Spracovanie nerastov 

3.5. Prevádzky na výrobu keramických vypaľovaním – žiaruvzdorných tvármnic s kapacitou pecí väčšou ako 4 m3 a s hustotou vsádzky väčšou ako 300 kg/m3.

	4
	Činnosť podľa zákona o odpadoch : R5 – Recyklácia alebo spätné  získanie iných anorganických látok

	5
	Kategorizácia zdroja podľa zákona o ovzduší : 

3. Výroba nekovových minerálnych produktov.

3.8  Výroba keramických výrobkov pálením – žiaruvzdorné materiály, projektovanej výrobnej kapacity viac ako 75 t za deň a objemovej kapacity pecí viac ako 4 m3.

3.8.1 Veľký zdroj znečisťovania.

	6
	Opis prevádzky a jej základných parametrov :

Závod Šamotáreň 

Projektovaná výrobná kapacita: 
60 000 t.rok-1.
Skutočná výrobná kapacita: 
25 000 t.rok-1.

· šamotové stavivá cca 17 000 t.rok-1,

· žiarobetóny cca 4 500 t.rok-1,

· šamotové hmoty cca 1 500 t.rok-1.

Stručný popis princípu technológie
1. PRÍSUN  SUROVÍN

Suroviny do závodu Šamotáreň sú dodávané:

· vo vagónoch, hlavne materiály voľne ložené

· automobilovou dopravou – väčšinou materiály balené 

2. SKLADOVANIE SUROVÍN

Voľne ložené dodané suroviny sú uskladňované oddelene v priestore vykládky vagónov a v sklade surovín

Suroviny dodané balené sú uskladňované na paletách v priestore samostatného skladu. 

3. ÚPRAVA SUROVÍN 

Úprava surovín je vykonávaná v stredisku Prípravňa. Vstupné zrnité materiály sú upravované v jednotlivých agregátoch mletím a triedením na požadovanú zrnitosť pre jednotlivé kvality, resp. sú používané v dodanom stave. Íly sú sušené v rýchlosuške a upravované mletím a triedením.

4. PREPRAVA SUROVÍN

Upravený materiál je prepravovaný pomocou šnekov, elevátorov, pneudopravy do zásobníkov nad miešačmi, eventuálne pomocou kontajnerov priamo do miešačov.

5. MIEŠANIE

Táto časť technologického procesu je vykonávaná v miešačoch pre jednotlivé kvality hmôt i žiarobetónov.  

Namiešaný materiál predpísanej zrnitosti a vlhkosti je prepravovaný pásmi do strediska Lisovňa. Žiarobetóny sú plnené do vriec. Tmely sú plnené do vriec, resp. igelitových sáčkov a plechových nádob. Balenie všetkých výrobkov je vykonávané podľa požiadaviek zákazníka. Druh balenia je súčasťou kúpnych zmlúv.

6. LISOVANIE

Lisovanie je proces, pri ktorom lisovacou silou a vytláčaním vzduchu hmota získava požadovaný tvar, hutnosť a pevnosť. Je vykonávané na lisoch podľa predpísaných tlakov, kde namiešaný materiál dostáva lisovaním požadovaný tvar a objemovú hmotnosť. Nalisované tvarovky sú nakladané na tunelové vozy.

7. SUŠENIE A VÝPAL

Výlisky z lisovne, naložené na tunelových vozoch, sú prepravované do jednotlivých tunelových ohrievarní. V nich je zabezpečované sušenie stavív na určenú zostatkovú vlhkosť. Po tomto procese sú naložené vozy tlačené do tunelových pecí, kde prebieha samotný výpal. Vypaľovanie stavív je zabezpečované aj v poklopovej peci. Pre obidva spôsoby platia samostatné režimy výpalu. 

8 TRIEDENIE, BALENIE, EXPEDÍCIA

Pri triedení tvaroviek sú vylučované tie, ktoré nie sú v súlade s požadovanými vlastnosťami. Tvarovky sú balené v súlade s príslušným predpisom pre balenie výrobkov. Tvarovky vyhovujúce daným predpisom sú uložené na palety a balené podľa požiadaviek zákazníka v súlade s príslušnými pracovno-bezpečnostnými predpismi. Zabalené vyhovujúce výrobky sú uskladňované v sklade hotovej výroby. Expedícia výrobkov závodu Šamotáreň je vykonávaná podľa dohody s odberateľom: nákladnými vagónmi alebo automobilovou dopravou. Celý proces výroby, od dodávky materiálu až po expedíciu, je kontrolovaný kontrolnými robotníkmi oddelenia Riadenia kvality, ktorí sledujú požadované vlastnosti surovín, namiešaných hmôt, výliskov, kvalitu triedenia a balenia.

Zdrojom emisií sú: 

Zdroj znečisťovania ovzdušia (ZZOv) - zariadenie

Výkon ZZOv

Objekt

Odsávanie z

Číslo odlučovača

Typ odlučovača

Číslo výduchu

Výška výduchu 

[m]

ZL

Vykládka surovín

50 t/h

Prípravňa

vykládky a prepravy surovín -sústava dopravných pásov

+ fugitívne
610

MO

SVA-25-400

01 + fugitívne

11

TZL

+ TZL

Rýchlosuška RS 8

5 t/h

Prípravňa

sušenie ílov – rýchlosuška, krájač ílov, dopr.pásy
611

MO praš.komora                    LF: FKA 16/400

02

20

TZL, SO2, NOx, CO, TOC

Mletie ílov

2 t/h

Prípravňa

mletie ílov-mlyn
612

FKA 8/200

05

20

TZL

Dezintegrátory

2 t/h

Prípravňa

úpravy zrnitosti materiálu-dezintegrátory, triedič
622

FKA 4/100

06

27

TZL

Guľmový (poľský) mlyn GM1, trubnatý mlyn TM1

3 t/h

Prípravňa

mletie lupkov, mált a múčok - vybrač.triedič, guľový, trubný mlyn
616

FKA 8/200

12

20

TZL

Guľový (poľský) mlyn GM2, triedič

3 t/h

Prípravňa

mletie lupkov pre tvrdý šamot-vybrač.triedič, mlyn GM2
613

FKA 4/100

08

27

TZL

Guľový (poľský) mlyn GM4, trubnatý mlyn TM2

3 t/h

Prípravňa

mletie mált a múčok - vybrač.triedič, guľový mlyn
614

FKA 12/300

10

27

TZL

Guľový (poľský) mlyn GM3, trubnatý mlyn TM3

1,5 t/h

Prípravňa

mletie ostrív - vybrač.triedič, guľový mlyn
615

FKA 8/200

09

27

TZL

Kolesový mlyn, triedič

4 t/h

Prípravňa

mletie a triedenie materiálu - vybrač.triedič, kolesový mlyn
618

FKA 4/100

11

27

TZL

Miešače č. 1 – 7 (FF AM 18)

3 - 5 t/h

Lisovňa

miešanie zmesí pre výrobu žiaruvzd. výrobkov-miešače FFAM
617

FTG 8/200

17

27

TZL

Miešač č. 10

2 t/h

mimo prevádzky
Lisovňa

miešanie vysokohlinitého a korundového ostriva-miešač

(623)

mimo prevádzky
FKC 4/140

04

mimo prevádzky
27

Mimo prevádzky

Linka 100, 200, PI

3 t/h

Lisovňa

preprava mletého materiálu-zásobníky, elevátory
619

FKA 4/100

03

27

TZL

Tunelová pec č.1

40 - 90 t/24 hod

Tunelové pece

vysokoteplotný výpal žiaruvzdorného materiálu
(624)

-

15

28

TZL, SO2, NOx, CO, TOC

Tunelová pec č.2

mimo prevádzky

Tunelové pece

mimo prevádzky

(625)

mimo prvádzky

-

14

mimo prevádzky

25

Mimo prevádzky

Poklopová pec

7 - 22 t/cyklus

Lisovňa

výpal vysokoakostných materiálov
-

-

16

25

TZL, SO2, NOx, CO, TOC

Vratný zlom

- linka drvenia

2 t/h

Tunelové pece

úpravy – drvenia vratného zlomu-drvič DCD, DKT
621

FKC 8/280

07

27
TZL
Linka drvenia MgO
30 t/h
Tunelové pece

Drvenie MgO
Plastifikačná linka,

miešač č.9

2 t/h

Lisovňa

výroby žiarobetónových zmesí -miešač, lis
620

FTG 2/80-B

13

20

TZL

Všetky odpadové vody z prevádzky sú odvádzané do kanalizačnej sústavy U. S. Steel Košice, odkiaľ putujú do ČOV Sokoľany a vyčistené do recipientu, ktorým je Sokoľanský potok.

Odpadové vody vznikajú ako zrážkové vody, splaškové vody (zo šatní, umyváriek a sociálnych zariadení) a priemyselná voda z chladenia ložísk ventilátorov tepelných zariadení (neznečistená).

Závod na výrobu magnéziových výrobkov

Projektovaná výrobná kapacita: 
24 000 t.rok-1.

Skutočná výrobná kapacita: 
7 500 t.rok-1.

· magnezitové stavivá cca 4 500 t.rok-1,

· magnezitové hmoty cca 2 500 t.rok-1.

Stručný popis princípu technológie

Závod na výrobu magnéziových výrobkov zabezpečuje výrobu temperovaných a netemperovaných stavív, ktoré sa používajú v oceliarenskom priemysle ako výmurovky taviacich agregátov (konvertory, odlievacie panvy, medzipanvy a pod.). Základnou surovinou pre výrobu stavív sú tavené a sintrované magnézie. 

Zozdelenie výrobného cyklu:

Príjem a skladovanie materiálu.

Prípravňa (úpravňa)

Úprava (prípravňa) surovín – linka triedenia

Úprava surovín (prípravňa) – linka drvenia

Úprava surovín (prípravňa) – linka mletia

Úprava surovín (prípravňa) – linka vratného zlomu

Úprava surovín (prípravňa) – linka grafitu

Úprava surovín (prípravňa) – linka váženia, dávkovania, miešania

Táto časť technologického procesu je vykonávaná v miešačoch pre jednotlivé kvality hmôt.  

Namiešaný materiál predpísanej zrnitosti a vlhkosti je prepravovaný pásmi do lisovne. 

Lisovňa

Lisovanie je proces, pri ktorom lisovacou silou a vytláčaním vzduchu hmota získava požadovaný tvar, hutnosť a pevnosť. Je vykonávané na lisoch podľa predpísaných tlakov, kde namiešaný materiál dostáva lisovaním požadovaný tvar a objemovú hmotnosť. Nalisované tvarovky sú nakladané na tunelové vozy.

Vytvrdzovanie a temperovanie stavív (Temperovacia pec)
Temperovanie prebieha pri teplotách do 200 oC.
Triedenie, balenie a váženie stavív (Expedícia)

Balenie všetkých výrobkov je vykonávané podľa požiadaviek zákazníka. Druh balenia je súčasťou kúpnych zmlúv.
Centrálne odprašovanie

Prípravňa surovín č.1 (stará)

Pri manipulácii so surovinou vzniká v systéme primárna a sekundárna prašnosť. Na jej elimináciu je inštalované dvojstupňové odlučovacie zariadenie:

1. stupeň - mechanický odlučovač typu JVA 12  400/3

            2. stupeň - látkový   filter   typu   FKA   12/300 
Prípravňa surovín č.2 (nová)
Pri manipulácii so surovinou vzniká v systéme primárna a sekundárna prašnosť, na jej elimináciu je inštalovaný  látkový   filter   typu   FKA   12/300 s možnosťou  paralelného prepojenie na látkový filter starej prípravne.

Temperovacia pec

V rámci  procesu temperovania MgO-stavív  dochádza v pecnom priestore k vzniku TZL a plynných ZL: SO2, NOx, CO, celkový organický uhlík.  Spaliny zo spaľovania koksárenského plynu sú cez zberné potrubie, odsávací ventilátor a komín odsávané do ovzdušia.
Plynová pec

Pri  spaľovaní   koksárenského   plynu   v  spaľovacej  komore plynovej pece  dochádza k vzniku TZL a plynných ZL: SO2, NOx, CO, celkový organický uhlík. Spaliny o teplote cca 400 oC a tlaku 1,47 kPa slúžia ako médium pre  vyhrievanie  prevádzkových zásobníkov a miešačov. V súčasnosti mimo prevádzky.

Zdrojom emisií sú: 

Zdroj znečisťovania ovzdušia (ZZOv) - zariadenie

Výkon ZZOv

Objekt

Odsávanie z

Typ odlučovača

Číslo výduchu

Výška výduchu 

[m]

Prípravňa magnezitového slinku č.1

1 - 2 t/h

Prípravňa

triedenia, drvenia, mletia, miešania, dopravy
JVA 12-400

 FKA 12/300
01

12

Prípravňa magnezitového slinku č.2

1 - 2 t/h

Prípravňa

triedenia, drvenia, mletia, miešania, dopravy
 FKA 12/300
02

18

Temperovacia pec

1,4 – 2,8 t/h

Vytvrdzovanie a temperovanie stavív

temperovacej pece

-

03

19

Plynová pec

772 kW

Plynová pec

plynovej pece

-

04

12

Všetky odpadové vody z prevádzky sú odvádzané do kanalizačnej sústavy U. S. Steel Košice, odkiaľ putujú do ČOV Sokoľany a vyčistené do recipientu, ktorým je Sokoľanský potok.

Odpadové vody vznikajú ako zrážkové vody, splaškové vody (zo šatní, umyváriek a sociálnych zariadení) a priemyselná voda z chladenia ložísk ventilátorov tepelných zariadení (neznečistená).

	7
	Vstupy :
Výroba stavív sa zabezpečuje z dovážaných surovín, ktoré sa vhodne upreavujú, miešajú a temperujú respektíve vypaľujú.

	8
	Výstupy: Závod Šamotáreň

Obyčajný šamot KOSAM KOLAS

Tvrdý šamot KOSAM

Dekoračný šamot KODEK

Vysokohlinité stavivá ALKO

Hlinito-uhlíkové stavivá ALKO

Špeciálna keramika ALKO

Obyčajný žiarobetón KOFOND

Vysokohlinitý žiarobetón KOFOND KOPORO KOTOR

Špeciálny žiarobetón KOFOND

Obyčajné šamotové hmoty KOMAL ,KOUL

Hmoty KOPLAST

Upchávková hmota KOPUH

Vysokohlinité šamotové hmoty  KOMAL

Spájací materiál KOTMEL

Bázické hmoty KOTMEL S BSC

Prefabrikáty – výrobky z KOFOND

Výstupy: Závod na výrobu magnéziových výrobkov

Stavivá na báze VZKOMAG 94 -95
Stavivá - KOMAG 96,zmesné
Bázické hmoty KOLEP, KOMAH, KOTOR
Stavivá - KOMAG 97, zmesné KOMAG L ...., KOMAG E ...., KOMAG C ...., KOMAG 70  MAC,  KOMAG 70  MAC A
Stavivá - KOMAG 98, ALKO 80 AMCD, ALKO 80 AMCS, KOMAG E ....

Stavivá - KOMAG 99, KOMAG L 9224, KOMAG C 9836

	9
	Opis navrhovaných opatrení v oblasti emisií, nakladania s vodami a s odpadmi :

Ovzdušie: 

Závod Šamotáreň

Výmena mechanického odlučovača  - vykládka vagónov. Výmenou súčasného zastaralého systému odlučovača (zaradenie tkaninového odlučovača) bude zabezpečená možnosť eliminácie nekontrolovateľných fugitívnych emisií na vykládke a manipulácii so vstupnou surovinou.
Závod na výrobu magnéziových výrobkov

Odprášenie miešačov. Zabezpečenie odsávania miešačov aj v čase otvorenia príklopov za účelom pridania suroviny resp. pojiva, eliminácia nedostatočnej možnosti utesnenia miešačov v rámci technologickej linky prípravne magnezitového slinku.

Dopaľovanie bridových plynov z temperovacej pece. Prchavé organické látky (VOC), ktoré vznikajú pri procese temperovania stavív budú horákom inštalovaným vo výduchu týchto plynov spaľované za vzniku CO2 a H2O.
Vodné hospodárstvo:
Zabezpečiť recirkuláciu chladiacich vôd za účelom zníženia odberu vody.

Odpadové hospodárstvo : 

Používaním vysokokvalitných moderných  filtračných materiálov dosiahnuť zníženie  opotrebovania filtračných vložiek z čistenia plynov.   
Vlastné medziprodukty a nezhodnú výrobu využívať spätne vo výrobe, recyklovať ich. 

	10
	Porovnanie s najlepšími dostupnými technológiami :

Bez rozdielu.

Povoľovaná prevádzka bola hodnotená podľa princípov podľa najlepších dostupných techník (BAT). Výsledok konštatuje, že prevádzka splňuje požiadavky podľa BAT.

	11
	Ukončenie prevádzky:

V prípade ukončenia činnosti sú navrhnuté postupy prác, ktoré zabránia znečisťovaniu životného prostredia, ktoré spočívajú v odstránení zdrojov znečistenia, odstavení všetkých zdrojov energií a vody, odstránenie všetkých surovín, pomocných materiálov, nebezpečných látok, odpadov a ďalších látok, ktoré sa v prevádzke používali a nachádzali,  zakonzervovanie a znefunkčnenie zariadení, oplotenie prevádzky a zamedzenie prístupu nepovolaným osobám, zabezpečenie pravidelnej kontroly ukončenej prevádzky a vypracovanie dokumentu o ukončení  činnosti prevádzky a o činnostiach prevádzaných v areály ukončenej prevádzky.

	12
	Vplyv na životné prostredie:

Refrako, s.r.o. má vypracované výrobné postupy tak, že nie je miniumálnym znečisťovateľom pôdy, vody a ovzdušia.

Pre zamedzenie znečistenia životného prostredia sú vypracované technologické postupy a havarijné plány.

Vybudované zariadenia zabraňujú prieniku znečisťujúcich látok do spodných a povrchových vôd.. Stanovené emisné limity sa neprekračujú.


M
Návrh podmienok povolenia

1.
Podrobnosti o opatreniach a technických zariadeniach na ochranu ovzdušia, vody a pôdy  v prevádzke.

	P. č.
	 Opis opatrenia 
	Mesiac a rok realizácie

	1
	Závod Šamotáreň

Výmena mechanického odlučovača za tkaninový odlučovač - vykládka vagónov za účelom zabezpečenia možnosti eliminácie nekontrolovateľných fugitívnych emisií na vykládke a manipulácii so vstupnou surovinou.
	december 2006

	2
	Závod Šamotáreň

Výstavba Linky drvenia MgO a jej napojenie na jestvujúci systém odprašovania Linky drvenia vratného zlomu.
	december 2006

	3
	Závod Šamotáreň

Prestavba Tunelovej pece II na temperovaciu pec pre výrobu magnéziových výrobkov a využitie suroviny z drvenia MgO.
	december 2006

	4
	Závod na výrobu magnéziových výrobkov

Odprášenie miešačov. Zabezpečenie odsávania miešačov aj v čase otvorenia príklopov za účelom pridania suroviny resp. pojiva, eliminácia nedostatočnej možnosti utesnenia miešačov v rámci technologickej linky prípravne magnezitového slinku.
	december 2006

	5
	Zabezpečiť recirkuláciu chladiacich vôd za účelom zníženia odberu vody.
	december 2006

	6
	Používaním vysokokvalitných moderných  filtračných materiálov dosiahnuť zníženie  opotrebovania filtračných vložiek z čistenia plynov.   
	december 2006

	7
	Vlastné medziprodukty a nezhodnú výrobu využívať spätne vo výrobe, recyklovať ich.
	Ďalej vykonávať


2.
Určenie emisných limitov 

	2.1
	Zložka životného prostredia
	Zdroj emisií
	Miesto vypúšťania
	Znečisťujúca látka alebo ukazovateľ
	Navrhovaná hodnota
	Mesiac a rok dosiahnutia

	P. č.
	
	
	
	
	
	

	Závod Šamotáreň

	1
	Ovzdušie
	Vykládka surovín
	Výduch číslo 01
	TZL
	50 mg.m-3
	December 2006

	2
	Ovzdušie
	Rýhlosuška RS 8

Pri O2 17 % obj.
	Výduch číslo 02
	TZL
	50 mg.m-3
	December 2006

	
	
	
	
	CO
	100 mg.m-3
	December 2006

	
	
	
	
	NOX
	200 mg.m-3
	December 2006

	
	
	
	
	SO2
	800 mg.m-3
	December 2006

	3
	Ovzdušie
	Mletie ílov
	Výduch číslo 05
	TZL
	50 mg.m-3
	December 2006

	4
	Ovzdušie
	Dezintegrátory
	Výduch číslo 06
	TZL
	50 mg.m-3
	December 2006

	5
	Ovzdušie
	Guľmový (poľský) mlyn GM1, trubnatý mlyn TM1
	Výduch číslo 12
	TZL
	50 mg.m-3
	December 2006

	6
	Ovzdušie
	Guľový (poľský) mlyn GM2, triedič
	Výduch číslo 08
	TZL
	50 mg.m-3
	December 2006

	7
	Ovzdušie
	Gumový (poľský) mlyn GM4, trubnatý mlyn TM2
	Výduch číslo 10
	TZL
	50 mg.m-3
	December 2006

	8
	Ovzdušie
	Gumový (poľský) mlyn GM3, trubnatý mlyn TM3
	Výduch číslo 09
	TZL
	50 mg.m-3
	December 2006

	9
	Ovzdušie
	Kolesový mlyn, triedič
	Výduch číslo 11
	TZL
	50 mg.m-3
	December 2006

	10
	Ovzdušie
	Miešače č. 1 – 7 (FF AM 18)
	Výduch číslo 17
	TZL
	50 mg.m-3
	December 2006

	11
	Ovzdušie
	Miešač č. 10ň

- mimo prevádzky
	Výduch číslo 04
	TZL
	50 mg.m-3
	-

	12
	Ovzdušie
	Linka 100, 200, PI
	Výduch číslo 03
	TZL
	50 mg.m-3
	December 2006

	13
	Ovzdušie
	Tunelová pec č.1
	Výduch číslo 15
	TZL
	50 mg.m-3
	December 2006

	
	
	
	
	CO
	neurčený
	-

	
	
	
	
	NOX
	500 mg.m-3 pri viac ako 5 kg.h-1
	December 2006

	
	
	
	
	SO2
	500 mg.m-3 pri viac ako 5 kg.h-1
	December 2006

	14
	Ovzdušie
	Tunelová pec č.2
- mimo prevádzky
	Výduch číslo 14
	TZL
	50 mg.m-3
	-

	
	
	
	
	CO
	neurčený
	-

	
	
	
	
	NOX
	500 mg.m-3 pri viac ako 5 kg.h-1
	-

	
	
	
	
	SO2
	500 mg.m-3 pri viac ako 5 kg.h-1
	-

	15
	Ovzdušie
	Poklopová pec
	Výduch číslo 16
	CO
	neurčený
	-

	
	
	
	
	NOX
	500 mg.m-3 pri viac ako 5 kg.h-1
	December 2006

	16
	Ovzdušie
	Vratný zlom

- linka drvenia
	Výduch číslo 07
	TZL
	50 mg.m-3
	December 2006

	17
	Ovzdušie
	Plastifikačná linka,

miešač č.9
	Výduch číslo 13
	TZL
	50 mg.m-3
	December 2006

	Závod na výrobu magnéziových výrobkov

	1
	Ovzdušie
	Prípravňa magnezitového slinku č.1
	Výduch číslo 01
	TZL
	50 mg.m-3
	December 2006

	2
	Ovzdušie
	Prípravňa magnezitového slinku č.2
	Výduch číslo 02
	TZL
	50 mg.m-3
	December 2006

	3
	Ovzdušie
	Temperovacia pec
	Výduch číslo 03
	TZL 
	50 mg.m-3
	December 2006

	
	
	
	
	CO 


	neurčený
	-

	
	
	
	
	NOx 

	500 mg.m-3 pri viac ako 5 kg.h-1
	December 2006

	
	
	
	
	SO2 


	500 mg.m-3 pri viac ako 5 kg.h-1
	December 2006

	
	
	
	
	fenol, formaldehyd
	20 mg.m-3 pri viac ako 0,1 kg.h-1
	December 

2006

	
	
	
	
	etylénglykol
	150 mg.m-3 pri viac ako 3 kg.h-1
	December 2006

	
	
	
	
	amoniak
	30 mg.m-3 pri viac ako 0,3 kg.h-1
	December 2006

	4
	Ovzdušie
	Plynová pec
Pri O2 3  % obj.
	Výduch číslo 04
	TZL 
	50 mg.m-3
	December 2006

	
	
	
	
	CO 


	100 mg.m-3
	December 2006

	
	
	
	
	NOx 

	200 mg.m-3
	December 2006

	
	
	
	
	SO2 


	800 mg.m-3
	December 2006

	2.2.
	Zdôvodnenie navrhovanej hodnoty limitu

	P. č.
	

	1
	Emisné limity podľa prílohy č. 3 a prílohy č. 4 k vyhláške MŽP SR č. 706/2002 Z.z.


3.
Opatrenia na prevenciu znečisťovania použitím najlepších dostupných techník


	P. č.
	Opis opatrenia
	Mesiac a rok realizácie

	1
	Všetky stavebné objekty, zariadenia a technické prostriedky používané pri činnostiach v technologickej prevádzke, udržiavať  v dobrom technickom stave pravidelným vykonávaním kontroly stavu a údržby  technologických zariadení, mechanizmov a stavebných objektov podľa sprievodnej dokumentácie ich výrobcov a všeobecne záväzných právnych predpisov.

Zosúladenie sa s všeobecne záväznými právnymi predpismi (stavebný zákon, zákon o odpadoch, zákon o vodách, zákon o ovzduší).
	Prevádza sa



	2
	Všetky manipulačné plochy, kde sa nakladá s nebezpečnými látkami, zabezpečiť tak, aby  nedošlo k úniku týchto látok do povrchových a podzemných vôd. 
	Prevádza sa

	3
	Závod Šamotáreň

Výmena mechanického odlučovača za tkaninový odlučovač - vykládka vagónov, za účelom zabezpečenia možnosti eliminácie nekontrolovateľných fugitívnych emisií na vykládke a manipulácii so vstupnou surovinou.
	December 2006

	4
	Závod na výrobu magnéziových výrobkov

Odprášenie miešačov. Zabezpečenie odsávania miešačov aj v čase otvorenia príklopov za účelom pridania suroviny resp. pojiva, eliminácia nedostatočnej možnosti utesnenia miešačov v rámci technologickej linky prípravne magnezitového slinku.
	December 2006

	5
	Závod na výrobu magnéziových výrobkov

Dopaľovanie bridových plynov z temperovacej pece.
	Prevádza sa

	6
	Priebežne vykonávať opatrenia vedúce ku znižovaniu prašnosti na vnútroareálových komunikáciách a  manipulačných miestach a to najmä polievaním vnútroareálových komunikácií.
	Prevádza sa

	7
	Zabezpečovať čiastočnú  recirkuláciu chladiacich vôd za účelom zníženia odberu vody.

Ukončenie ínv.akcie chladiaci okruh lisov – zabezpečenie uzavretého okruhu pre chladenie oleje hydraulických lisov

	Prevádza sa


4.
Opatrenia na zamedzenie vzniku odpadov, prípadne ich zhodnotenie alebo zneškodnenie

	P. č.
	Opis opatrenia
	Mesiac a rok 

realizácie

	1
	Používaním vysokokvalitných moderných  filtračných materiálov dosiahnuť zníženie  opotrebovania filtračných vložiek z čistenia plynov.   
	december 2006

	2
	Vlastné medziprodukty a nezhodnú výrobu využívať spätne vo výrobe, recyklovať ich.
	Prevádza sa 

	3
	Pri každej zmene druhu spaľovného energetického uhlia alebo iných druhov spaľovaných látok na DZ Energetika vykonať odber a následnú analýzu popolčeka akreditovaným laboratóriom
	Prevádza sa


5.
Podmienky hospodárenia s energiami 

	P. č.
	Opis podmienky
	Mesiac a rok

 realizácie

	1
	Udržiavať  elektrické, elektronické a energertické zariadenia  v dobrom technickom stave, vykonávať ich pravidelnú kontrolu  a údržbu tak, ako je to uvedené v sprievodnej dokumentácii ich výrobcov a o vykonaných kontrolách, revíziách a ich údržbe viesť evidenciu v prevádzkovom denníku.
	prevádza sa


6.
Opatrenia pre predchádzanie haváriám, a obmedzovanie ich následkov 

	P. č.
	Opis opatrenia
	Mesiac a rok 

realizácie

	1
	Dodržiavanie schválených a odsúhlasených dokumentov na predchádzanie haváriám
	prevádza sa


7.
Opatrenia na minimalizáciu diaľkového  znečisťovania a cezhraničného vplyvu znečisťovania

	P. č.
	Opis opatrenia
	Mesiac a rok realizácie

	1
	Dodržiavanie emisných limitov a všeobecných podmienok prevádzkovania.
	december 2006


8.
Opatrenia na obmedzenie vysokého stupňa celkového znečistenia v mieste prevádzky

	P. č.
	Opis opatrenia
	Mesiac a rok dosiahnutia

	1
	Dodržiavanie emisných limitov a všeobecných podmienok prevádzkovania.
	december 2006

	2
	Dodržiavanie technických princípov prevádzky 
	Prevádza sa 


9.
Požiadavky na spôsob a metódy monitorovania a údaje, ktoré je potrebné evidovať a poskytovať do informačného systému  

	P. č.
	Opis monitorovania a evidencie údajov

	1
	Diskontinuálne oprávnené merania emisií v perióde podľa vyhlášky MŽP SR č. 408/2003 Z.z.

	2
	Údaje pre NEIS a výpočet množstva emisií a ročného poplatku za znečisťovanie ovzdušia.

	3
	Údaje pre integrovaný register informačného systému (integrovaný register znečisťovania) 

IPKZ - Oznámenie o prevádzke a jej emisiách do ovzdušia a vôd, podľa vyhl. MŽP SR č. 391/2003 Z.z. 

	4
	Údaje pre integrovaný register informačného systému (integrovaný register znečisťovania) 

IPKZ – ovzdušie – Údaje o emisiách znečisťujúcich látok z prevádzky do ovzdušia, podľa vyhl. MŽP SR č. 391/2003 Z.z.

	5
	Údaje pre integrovaný register informačného systému (integrovaný register znečisťovania) 

IPKZ – voda - Údaje o emisiách znečisťujúcich látok z prevádzky do vôd, podľa vyhl. MŽP SR č. 391/2003 Z.z.

	6
	Spotreba el. energie, evidencia o vykonaných kontrolách, revíziách a údržbe elektrických a elektronických zariadení.

	7
	Spotreba koksárenského plynu.

	8
	Spotreba ZPN.

	9
	Spotreba pitnej a úžitkovej vody.

	10
	Spotreba surovín.

	11
	Množstvo výroby.

	12
	Množstvo a druh vyprodukovaného odpadu (Hlásenia o vzniku odpadu a nakladaní s ním).

	13
	Prevádzkové časy.


10.
Požiadavky na skúšobnú prevádzku a opatrenia pre prípad zlyhania činnosti v prevádzke 

	P. č.
	Opis požiadavky alebo opatrenia

 

	1
	Požiadavky na skúšobnú prevádzku nie je nutné ustanoviť, nakoľko sa jedná o jestvujúcu prevádzku. 

Pre prípady zlyhania činnosti v prevádzke sú vypracované  a schválené dokumenty ako:

· Havarijné plány pre priestory na zhromažďovanie nebezpečných odpadov.

· Detailné technologické predpisy (DTP) pre jednotlivé technologické uzly a prevádzkové súbory.

· Pracovno bezpečnostné a technologické predpisy (PBTP).

· Miestné prevádzkové poriadky.

· Prevádzkový poriadok zariadenia na zhodnocovanie odpadov, z júna 2004.

· Program znižovania emisií.

· Súbory technicko-prevádzkových a technicko-organizačných opatrení na zabezpečenie ochrany ovzdušia pri prevádzke zdroja znečisťovania ovzdušia (STPPaTOO).


N
Označenie účastníkov konania, ktorí sú prevádzkovateľovi známi, prípadne cudzí dotknutý orgán, ak jestvujúca prevádzka má alebo nová prevádzka môže mať cezhraničný vplyv 

	P. č.
	Zoznam účastníkov konania

	1
	Refrako, s.r.o., Vstupný areál U. S. Steel, 044 54 Košice, tel.: 055/673 69 13, fax : 055/673 55 22

	2
	Slovenská inšpekcia životného prostredia, Inšpektorát životného prostredia Košice, odbor integrovaného povoľovania a kontroly, Rumanova 14, 040 53 Košice, tel./fax: 055/63 333 14

	3
	U.S.Steel, s.r.o. Košice, vstupný areál U. S. Steel, 044 54 Košice, tee.: 055/673 1111 
fax: 055/673 1110

	4
	Mesto Košice, Magistrát mesta Košice, Trieda SNP 48/A, 040 11 Košice, Tel.: 055/64 19 111
E-mail: magistrat@kosice.sk

	5
	Mestská časť Šaca, Miestný úrad, Železiarenská 9, 04015 Košice-Šaca , tel.: 055/726 08 11 (ústředna) fax:055/6842 535.

	6
	Obvodný úrad  životného prostredia Košice, OOO, OŠVS, OŠOH, OOPaK, Adlerova 29 040 22 Košice tel.: 055/67130 86, fax: 055/67131 08 E-mail: info@ke.ouzp.sk

	7
	Regionálny úrad verejného zdravotníctva, Ipeľská 1, 042 20 Košice, tel.: 055/7860 101, 
fax: 055/7860 147,  E-mail: ruvzke@ruvzke.sk

	8
	Krajský úrad životného prostredia ŠVS, Komenského 52, 040 01 Košice, tel 055/6001251, 

fax: 055/39509, E-mail: kuzp@ke.kuzp.sk


O   
Prehlásenie

Týmto prehlasujem, že som vypracoval žiadosť o vydanie povolenia / zmenu povolenia.

Potvrdzujem, že informácie uvedené v tejto žiadosti sú pravdivé, správne a kompletné.

Podpísaný:                                 

         Dátum  : __10.8.2006_______________                       

(zástupca organizácie)

Vypísať meno podpisujúceho: 
Ing. Gabriel Torhány


Pozícia v organizácii:           
konateľ spoločnosti

Podpísaný:                                 

         Dátum  : __10.8.2006_______________                       

(zástupca organizácie)

Vypísať meno podpisujúceho: 
      Ing. Peter Antal
Pozícia v organizácii:           
konateľ spoločnosti 

	Pečiatka alebo pečať podniku:




P
Prílohy k žiadosti: 

1. Údaje s označením „utajované a dôverné“

	P. č.
	Názov a hodnota utajovaných údajov

	-
	

	P. č.
	Názov a hodnota dôverných údajov

	1
	Zoznam surovín, pomocných materiálov a ďalších látok – príloha č.11


2. 
Ďalšie doklady 

	2
	 Ďalšie doklady :

	P. č.
	Výpis z katastra nehnuteľností k pozemkom, na ktorých je  alebo má byť prevádzka, ktoré je predmetom integrovaného povoľovania
	Príloha č.

	
	Výpis z listu vlastníctva č.757
	5

	P. č.
	Rozhodnutia a vyjadrenia orgánov verejnej správy, vydané pred podaním žiadosti, ktoré sa vzťahujú na prevádzku
	Príloha č.

	
	Zložka ŽP
	Druh povolenia, súhlasu, rozhodnutia, atď., kto vydal
	Dátum vydania
	Platnosť do
	Číslo jednacie príslušného spisu
	

	1
	Odpady
	Súhlas-zhodnocovanie
	4.8.2005
	4.8.2008
	ŠSOH 2005/02156-3 HAJ
	2

	2
	Odpady
	Súhlas na nakladanie
	4.11.2003
	1.11.2006
	ŽP-ŠSOH2003/00822-3-Ruz
	20

	3
	Odpady
	Rozšírenie súhlasu
	12.10.2004
	1.11.2006
	ŠSOH 2004/01231-2-Ruz
	21

	4
	Odpady
	Rozšírenie súhlasu
	1.6.2005
	1.11.2006
	ŠSOH 2005/01231-2-Ruz
	22

	5
	Odpady
	Rozšírenie súhlasu
	25.10.2005
	1.11.2006
	ŠSOH 2005/02156-3 HAJ
	23

	P. č.
	Záverečné stanovisko z procesu posudzovania vplyvu na životné prostredie, ak sa na prevádzku vyžaduje
	Príloha č.

	
	
	-

	P. č.
	Návrh programu alebo program odpadového hospodárstva
	Príloha č.

	1
	POH Refrako, s.r.o. august 2003
	17

	P. č.
	Bezpečnostná správa, ak sa na prevádzku vyžaduje a ak súčasťou integrovaného konania je stavebné konanie
	Príloha č.

	
	
	-

	P. č.
	Výpis zásad a regulatívov z územného plánu zóny, ak je zariadenie v zóne, na ktorú bol spracovaný územný plán zóny
	Príloha č.

	
	
	-

	P. č.
	Územné rozhodnutie, ak má ísť o novú prevádzku alebo rozšírenie jestvujúcej prevádzky
	Príloha č.

	
	
	-

	P. č.
	Dokumentácia a projekt stavby v rozsahu potrebnom na stavebné konanie, ak súčasťou integrovaného povoľovania je stavebné konanie, okrem rozhodnutí, súhlasov, vyjadrení, posudkov a stanovísk orgánov, ktoré sú dotknutými orgánmi v integrovanom povoľovaní
	Príloha č.

	
	
	-

	P. č.
	Ďalšie doklady požadované podľa zložkových právnych predpisov v ŽP:
	Príloha č.

	
	Oblasť ŽP
	Druh dokumentu
	Dátum
	

	
	Ochrana ovzdušia
	Povolenie na vypúšťanie CO2
	4.4.2006
	27

	P. č.
	Prílohy vyplývajúce z odkazov uvedených v žiadosti   
	Príloha č.

	1
	Výpis z obchodného registra alebo z inej evidencie- Košice I; Vložka č. 13551/V
	1

	2
	Stavebné povolenie č.ÚRaŠSS 11a/96-Va zo dňa          29.1.1996
	3

	3
	Stavebné povolenie č.ŽP 1745/97/Fá                             20.1.1998
	3a

	4
	Stavebné povolenie č.ÚPSPVaR 325-3/2003/Sp           10.10.2003
	3b

	5
	Stavebné povolenie č.ÚPSPVaR 737-3/2004/Sp           27.10.2004
	3c

	6
	Stavebné povolenie č.ÚPSPVaR 699-3/2004/Sp           21.10.2004
	3d

	7
	Súhlas s predĺžením termínu dokončenia č.ÚPSPVaR 1685-2/2005/Sp  19.12.2005                                     
	3e

	8
	Kolaudačné rozhodnutie č.ŽP 104a/97-Vr zo dňa          26.2.1997
	4

	9
	Kolaudačné rozhodnutie č.ŽP 979/99/Fá                        19.7.1999
	4a

	10
	Kolaudačné rozhodnutie č.ÚPSPVaR 609-3/2004/Sp    10.2.2004
	4b

	11
	Rozhodnutie č.ÚPSPVaR  883-3/2006/Sp zo dňa 28.7.2006 - Povolenie na dočasné užívanie
	4c

	12
	Kópia katastrálnej mapy – Šamotáreň VEĽKÁ IDA 7-6/32, 7-6/34, 7-7/12
	6

	13
	Kópia katastrálnej mapy - Závod na výrobu magnéziových výrobkov 7-6/12, 7-6/14, 7-7/32
	7

	14
	Rajonizácia VSŽ
	8

	15
	Základná bloková schéma závodu - ŠAM
	9.1

	16
	Blokové schémy jednotlivých technologických uzlov – opis tokov - ŠAM
	9.2

	17
	Kapacity zásobníkov - ŠAM
	9.4

	18
	Základná bloková schéma závodu - DD
	10.1

	19
	Blokové schémy jednotlivých technologických uzlov – opis tokov - DD
	10.2

	20
	Zoznam škodlivých látok def. v zmysle zákona č.364/2004 Z.z. (vodný zákon) na spol.Refrako
	11a

	21
	Výrobky a medziprodukty, ktoré sa v prevádzke vyrábajú
	12

	22
	Medziprodukty
	13

	23
	Havarijný plán pre priestory na zhromažďovanie nebezpečných odpadov - ŠAM
	14

	24
	Havarijný plán pre priestory na zhromažďovanie nebezpečných odpadov - DD
	15

	25
	Prevádzkový poriadok zariadenia na zhodnotenie odpadov - závod ŠAM   č. PP ZZO-ŠA-01/05
	16

	26
	Odborný posudok č. 2/2005, vypracovaný v zmysle Vyhl. MŽP SR č. 126/2004 Z.z., 
	16a

	27
	Program znižovania emisií zo zdrojov znečisťovania ovzdušia 
	18

	28
	Kanalizačný poriadok USSKE
	19

	29
	Schéma pitnej a priem.vody- Refrako s.r.o.- ŠAM – napojenie na hlavný rad USSKe
	24

	30
	Schéma pitnej a priem.vody- Refrako s.r.o.- DD – napojenie na hlavný rad USSKe
	24a

	31
	Schéma kanalizácie Refrako s.r.o.- ŠAM  – napojenie na hlavný rad USSKe
	28

	32
	Schéma kanalizácie Refrako s.r.o. - DD – napojenie na hlavný rad USSKe
	28a

	33
	Schéma hlavných radov kanalizácie USS KE
	28b

	34
	Rozhodnutie RUVZ č.2006/02740-02-249/PPI – práce spojené so zvýšeným ohrozením zdravia 
	30

	P. č.
	Imisno-prenosové posúdenie, rozptylová štúdia o kvalite ovzdušia
	Príloha č.

	
	
	-

	P. č.
	Aktuálne protokoly z výsledkov meraní  (emisie do ovzdušia, vôd,  pôdy,  kvalita vôd v dotknutom toku, hluková štúdia,  a iné) 
	Príloha č.

	1
	Správa o diskontinuálnom oprávnenom meraní emisií  EKO-TERM SERVIS s.r.o. – 14.1.2004
	25

	2
	Správa o diskontinuálnom oprávnenom meraní emisií  EKO-TERM SERVIS s.r.o. – 13.1.2004
	26

	3
	Správa o periodickom oprávnenom meraní emisií ETS EnviroTeamSlovakia  s.r.o. – 6.7.2006
	29

	P. č.
	Materiálová bilancia prevádzky
	Príloha č.

	1
	Materiálová bilancia - ŠA
	9.3

	2
	Materiálová bilancia - DD
	10.3

	P. č.
	Doklad o zaplatení správneho poplatku
	Príloha č.

	1
	Výpis z účtu
	31


3. 
Zoznam použitých skratiek a značiek
	P. č.
	Použitá skratka a značka

	1
	ŠAM – závod Šamotáreň

	2
	DD – závod na výrobu magnéziových výrobkov

	3
	KoP – koksárenský plyn

	4
	ZP-zemný plyn

	5
	ZZO – zdroj znečisťovania ovzdušia
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