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UVOD 
 
Zakon o zaštiti okoliša (NN 110/07)1 u člancima 82. — 96. obrazlaže potrebu utvrñivanja 
objedinjenih uvjeta zaštite okoliša za postrojenja. Iz navedenih odredbi proizlazi izrada 
Tehničko-tehnološkog rješenja postrojenja koje se, prema članku 85., stavak 2. navedenog 
Zakona, obavezno prilaže Zahtjevu za utvrñivanje objedinjenih uvjeta zaštite okoliša.  

Obvezni sadržaj Tehničko-tehnološkog rješenja odreñen je Uredbom o postupku utvrñivanja 
objedinjenih uvjeta zaštite okoliša (NN 114/08)2, članak 7., a sadrži sljedeća poglavlja: 
 

1. Opće tehničke, proizvodne i radne karakteristike postrojenja, 
2. Plan s prikazom lokacije zahvata s obuhvatom cijelog postrojenja (situacija), 
3. Opis postrojenja, 
4. Blok-dijagram postrojenja prema posebnim tehnološkim dijelovima, 
5. Procesni dijagrami toka, 
6. Procesna dokumentacija postrojenja, 
7. Sva ostala dokumentacija koja je potrebna radi objašnjenja svih obilježja i uvjeta 

provoñenja predmetne djelatnosti koja se obavlja u postrojenju. 
 
Preduvjet za izdavanje Rješenja o objedinjenim uvjetima zaštite okoliša za postrojenja u 
djelatnostima kojima se mogu prouzročiti emisije kojima se onečišćuje tlo, zrak, vode i more, 
popisanih u prethodno spomenutoj Uredbi o postupku utvrñivanja objedinjenih uvjeta zaštite 
okoliša (NN 114/08), Prilog I, izrada je Zahtjeva za utvrñivanje objedinjenih uvjeta zaštite 
okoliša s odgovarajućim Tehničko-tehnološkim rješenjem postrojenja. 
 
Navedeno Rješenje preduvjet je za izdavanje / produljenje uporabne dozvole za rad svakog 
postrojenja koje je u skladu s vrstama djelatnosti iz spomenute Uredbe o objedinjenim 
uvjetima zaštite okoliša, Prilog I, dužno nadležnom Ministarstvu zaštite okoliša i prirode 
ispostaviti Zahtjev o objedinjenim uvjetima zaštite okoliša s Tehničko-tehnološkim rješenjem 
postrojenja, a izdaje se na rok od 5 godina. 
 
Ovo Tehničko-tehnološko rješenje odnosi se na postrojenje TLM Aluminium d.d.te se prilaže 
uz predmetni Zahtjev za utvrñivanje objedinjenih uvjeta zaštite okoliša, koji se ocjenjuje 
(vrednuje) pred nadležnim Ministarstvom. 
  

                                            
1 U meñuvremenu je stupio na snagu novi Zakon o zaštiti okoliša ("Narodne novine" broj 80/13, 153/13). 
2 Ova Uredba prestala je važiti stupanjem na snagu Uredbe o okolišnoj dozvoli ("Narodne novine" broj 
08/14) 
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1. OPĆE TEHNIČKE, PROIZVODNE I RADNE KARAKTERISTIKE 
POSTROJENJA 

 
1.1. Podaci o postrojenju 

 
Sadašnja tvornica osnovana je 1952. godine te 1953. godine postaje Tvornica lakih metala 
(TLM). 1955. godine kreće s probnom proizvodnjom od 1200 tona valjanih i prešanih proizvoda. 
 
U razdoblju od 1965. do 2002. tvornica je prošla kroz razne modernizacije i razvoje i tako 
2002. godine postaje TLM d.o.o. 2003. godine pušten je u pogon novi toplovaljački stan. 
 
2009. godine, Uprava društva TLM Tvornica lakih metala d.d. dijeli se prijenosom više dijelova 
imovine TLM-a, na tri nova društva TLM-TVP d.d. za proizvodnju valjanih proizvoda, TLM-TPP 
d.o.o. za proizvodnju prešanih proizvoda, ADRIAL PLUS d.o.o. za usluge i trgovinu, koja se 
osnivaju radi provoñenja odvajanja (odvajanje s osnivanjem). Upis podjele (odvajanje s 
osnivanjem) je u sudskom registru Trgovačkog suda u Šibeniku provedeno s danom 20. srpnja 
2009. godine. 
 
U TLM-TVP d.d. je zaposleno 537 radnika. 2011. godine proizvodnja TLM-TVP d.d. iznosila je 
55.988 tona gotovih proizvoda (valjani limovi, trake, folije i rondele). 
 
2013. godine TLM-TVP d.o.o. postaje TLM-TVP d.d. 
 
2014. godine TLM-TVP d.d. postaje TLM Aluminum d.d. 
 

1.1.1. Proizvodne jedinice 
 
1.1.1.1 Ljevaonica 
 
Proces proizvodnje u tvornici valjanih proizvoda započinje u ljevaonici. S prestankom rada 
elektrolize iz koje je prihvaćala tekući metal ljevaonica dobiva novu ulogu pretapanja 
tehnoloških valjaoničkih ostataka. 2004. godine ljevaonica je u potpunosti automatizirana pa 
je omogućeno lijevanje aluminijskih blokova vrhunske kakvoće namijenjenih za valjanje do 
najtanjih folija i najsloženijih aluminijskih slitina. 
 
Osim pogona ljevaonice u ovoj proizvodnoj cjelini još postoji pogon obrade aluminijskih 
blokova. 
 
Tablica 1. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. TOPIONIČKA PEĆ TP-2 SHMITZ APELT - 
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2. TOPIONIČKA PEĆ TP-3 SHMITZ APELT - 

3. TOPIONIČKA PEĆ TP-4 SHMITZ APELT - 

4. LJEVAONIČKA PEĆ LJP-3 ELIN UNION NFAL 25W-K 

5. LJEVAONIČKA PEĆ LJP-4 ELIN UNION NFAL 25W-K 

6. LJEVALICA LJ-2 WIRZ ERNEST - 

7. PREŠA ZA ZGURU Mc. INTYRE MACH. TARDIS 1048 DP 

 
Obrada  
 
Tablica 2. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. PILA ZA BLOKOVE PB-02 MF BASM-7050 
2. GLODALICA ZA BLOKOVE GB-01 KNOVE NAGEL. EW 1800x2500 
3. SUSTAV ZA PNEUM. TRANSPORT 

ŠPENE 
- - 

 
Radionica ljevaonice i obrade  
 
Tablica 3. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. BRUSILICA ZA LISTOVE PILE BR-10 VOLLMER DORNHAN VODO D-2000 
2. BRUSILICA ZA LISTOVE PILE BR-9 VOLLMER WERK CHA 
3. BRUSILICA NOŽEVA GLODALICE BR-11 FRITZ KLAIBER WS 2A SO 

 
Mehanička radionica  
 
Tablica 4. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. DVOSTRANA BRUSILICA BR-7 HIESTRANO SETR 2x200 
2. STOLNA BUŠILICA B-2 DALMASTROJ BDS-2 

 
Elektro radionica  
 
Tablica 5. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. DVOSTRANA BRUSILICA BR-13 EIBTAL WERK SETR 2x200 
2. DVOSTRANA BRUSILICA BR-14 HIESTRANO - 
3. STOLNA BUŠILICA B-2 DALMASTROJ BDS-2 
4. STOLNA BUŠILICA B-5 - - 
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1.1.1.2 Topla valjaonica 
 
U toploj valjaonici aluminijski se blokovi težine do 10 tona i ulazne debljine 500 mm najprije 
šaržiraju u pogurne peći P-61 i P-62, gdje se zagrijavaju odnosno homogeniziraju na 
temperaturama od 480 do 580°C, ovisno o propisanoj tehnologiji, nakon čega se toplo valjaju 
na temperaturi od 450-350 °C u traku izlazne debljine od 3,5 do 15 mm. Čitav proces traje 
oko 15-20 min, a nakon toga se isti hlade i pripremaju za sljedeći pogon valjaonicu traka i 
limova gdje se traka valja do debljine završnog proizvoda kao što su limovi trgovačke 
kvalitete, trake i limovi za deziniranje, trake za folijski program itd. 
 
Proizvodnja se obavlja u objektu čvrste gradnje (broj 83.01). Proizvodni proces odvija se na 
sljedećim strojevima i pomoćnim ureñajima. 
 
Pogon 
 
Tablica 6. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. TOPLI VALJAČKI STAN V-24 VATECH CO. VAI IND. Ltd - 
2. PLINSKA PEĆ ZA GRIJANJE I 

HOMOGENIZACIJU AL BLOKOVA P-61 
OTTO JUNKER GMBH WA 61711 

3. PLINSKA PEĆ ZA GRIJANJE I 
HOMOGENIZACIJU AL-BLOKOVA P-62 

OTTO JUNKER GMBH WA 64 721 

4. KLIJEŠTA ZA SVITKOVE HEPPENSTALL - 
5. MEHANIČKA KLIJEŠTA ZA BLOKOVE 15050 - - 
6. MEHANIČKA KLIJEŠTA ZA BLOKOVE 16420 - - 

 
Brusiona valjaka 
 
Tablica 7. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. BRUSILICA VALJAKA WALDRICH SIEGEN WSIIICP 60x6000 
2. TRAVERZA ZA POTPORNE VALJKE V-24 - - 
3. TRAVERZA ZA RADNE VALJKE V-24 - - 
4. HIDRAUL.TELESKOP.PLATFORMA - - 
5. DVOST.STOL.BUŠILICA 217765 - - 
6 STUPNA BUŠILICA 160826016 - - 

 
1.1.1.3 Valjaonica traka i limova 
 
U valjaonici traka i limova, toplo valjani svitak prerañuje se do završnih proizvoda izlaznih 
debljina od 0,5 do 4 mm te se isporučuje kao lim, traka ili rondela. Koriste se u grañevinskim i 
metalnim konstrukcijama, u dekorativne svrhe, a proizvedeni okrugli isječci – rondele su 
osnova za proizvodnju posuña. 
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Proizvodnja se obavlja u objektu čvrste gradnje (broj 3.01). Proizvodni proces odvija se na 
sljedećim strojevima i pomoćnim ureñajima. 
 
Hala valjaonice  
 
Tablica 8. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. QUATRO VALJAČKI STAN V-22 ACHENBACH QUATRO GK 
2. PEĆ ZA ŽARENJE U ZAŠTIT. ATMOSFERI PP-5 - - 
3. ŠKARE ZA RUBNO OBREZIVANJE MC-1 ACHENBACH - 
4. ŠKARE ZA RUBNO OBREZIVANJE MC-2 ACHENBACH - 
5. RAVNALICA SA ŠKARAMA RL-1 UNGERER BS/1000/1,5/23 
8. RAVNALICA RL-2 DAVY MC KEE - 
9. UREðAJ ZA PAKIRANJE LIMOVA TLM-POMAK - 
10. UREðAJ ZA PAKIRANJE RONDELA SAMIS SYSTEMS - 
11. STROJ ZA IZRADU RONDELA SAMIS SYSTEMS SAM.CNC.A. 005/1500 

 
Brusionica valjaka  
 
Tablica 9. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. BRUSILICA VALJAKA BR-2 HERKULES SIEGEN - 
2. BRUSILICA VALJAKA BR-3 WALDRICH SIEGEN - 
3. STOLNA BUŠILICA 1102 - - 

 
Održavanje  
 
Tablica 10. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. PREŠA ZA KROVNI LIM TP-4 ACHENBACH WP III 
2. STOLNA BUŠILICA 23355 METALAC MC-SBR-16 
3. APARAT ZA ELEKTROLUČNO 

ZAVARIVANJE ROTACIONI 
ULJANIK KB 575 

4. KONZOLNA DVOSTRANA BRUSILICA LTH EBS-230 
5. APARAT ZA ELEKTROLUČNO 

ZAVARIVANJE 72081 
GORENJE-VARFLEKS VAREX 160/180S 

6. DVOSTRANA STUPNA BRUSILICA PRVOMAJSKA EBR 20/28 
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1.1.1.4 Valjaonica tankih traka i folija 
 
Trake dobivene u valjaonici traka i limova predstavljaju prvi korak u procesu proizvodnje 
tankih traka i folija. Tanke trake su poluproizvod nazivne debljine od 0,05 do 0,3 mm koji se 
ugrañuju u grañevinske konstrukcije i služe za izradu tvrdih i polutvrdih pakiranja u 
prehrambenoj industriji. Folijski asortiman još manje debljine su proizvodi specijalne 
kvalitete namijenjeni prehrambenoj i farmaceutskoj industriji te izrade toplinske i hidro 
izolacije u grañevinarstvu, brodogradnji te metalno-prerañivačkoj industriji. 
 
Proizvodnja se obavlja u objektu čvrste gradnje (broj 3.02). Proizvodni proces odvija se na 
sljedećim strojevima i pomoćnim ureñajima. 
 
Hala valjaonice  
 
Tablica 11. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. VALJAČKI STAN V-33 DAVY MC KEE - 
2. VALJAČKI STAN ZA FOLIJE VF-1 DAVY MC KEE - 
3. VALJAČKI STAN ZA FOLIJE VF-2 DAVY MC KEE - 
4. RASTEZALICA TRAKA KRR-2 DAVY MC KEE - 
5. ŠKARE ZA RAZDVAJANJE FOLIJE H-

13 
DAVYSCHMUT SSE-3000 

6. PREMATALICA H-15 KAMPF SSE-3000 
8. POSTROJENJE ZA PREŠANJE 

ALUMINIJSKIH OSTATAKA 
HATNEWS YATES - 

9. CIRKULARNE ŠKARE MC-3 SA 
DIZALICOM D-55 

- - 

10. KOMPRESOR ZA ZRAK 0112747194 FINI ECPART 25/101-2M 
11. PREŠA ZA ALUMINIJSKE OSTATKE 

1122 
COSMO PPA 40 CL 

12. PEĆ ZA ZAVRŠNO ŽARENJE FOLIJA 
PF-1 

STEIN ATKINSON STORDY - 

13. PEĆ ZA ZAVRŠNO ŽARENJE FOLIJA 
PF-2 

STEIN ATKINSON STORDY - 

14. PEĆ ZA ZAVRŠNO ŽARENJE FOLIJA 
PF-3 

STEIN ATKINSON STORDY - 

15. PEĆ ZA ZAVRŠNO ŽARENJE FOLIJA 
PF-4 

STEIN ATKINSON STORDY - 

16. PEĆ ZA ZAVRŠNO ŽARENJE FOLIJA 
PF-5 

STEIN ATKINSON STORDY - 

17. UREðAJ ZA ŠARŽIRANJE FOLIJSKIH 
PEĆI 

 - 

18. PEĆ ZA MEðUŽARENJE SA 
ZAŠTITNOM ATMOSFEROM PP-3 

STEIN ATKINSON STORDY - 

19. PEĆ ZA MEðUŽARENJE SA STEIN ATKINSON STORDY - 
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ZAŠTITNOM ATMOSFEROM PP-4 
20. POSTROJENJE OTPADNIH VODA LANCY - 
21. KLJEŠTA ZA SVITKOVE 12557 HEPPENSTALL - 
22. KLJEŠTA ZA SVITKOVE 1878 HEPPENSTALL A19356A 

 
Brusionica valjaka  
 
Tablica 12. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. BRUSILICA VALJAKA NEWAL CHURCHILL 82DF/24x168-2002 
2. BRUSILICA VALJAKA HERKULES WSE 300 
3. BRUSILICA VALJAKA LIVNICA ŽELJEZA I 

TEMPER LJEVA 
D15U-2600 

 
Izrada tuljaka  
 
Tablica 13. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. TOKARSKI STROJ PRVOMAJSKA TES-3/2000 
2. DVOSTRANA STUPNA BRUSILICA PRVOMAJSKA AEB 200 
3. TOKARSKI STROJ ZA KART. TULJKE POTISJE ADA - 
4. KLATNA NAGIBNA PILA POBEDA-IMO - 

 
Radionica strojnog održavanja  
 
Tablica 14. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. DVOSTRANA STUPNA BRUSILICA PRVOMAJSKA AEB 200 
2. STOLNA BUŠILICA METALAC MC-SBR-16 
3. APARAT ZA EL.LUČNO 

ZAVARIVANJE 
GORENJE-VARSTROJ VAREX 160/180 MT 

 
Radionica elektro održavanja  
 
Tablica 15. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. DVOSTRANA STUPNA BRUSILICA METAL-PROGRES OAT 200 
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1.1.2. Laboratorij 

 
U laboratoriju se obavljaju ispitivanja proizvoda. Laboratorij ima nekoliko odjela i to:  

- za ispitivanje mehaničkih karakteristika (vlačna čvrstoća, granica razvlačenja, izduženje, 
tvrdoća, dubina izvlačenja, veličina ušica) te elektrovodljivosti Al-proizvoda, 

- kemijskog sastava ulaznih sirovina i gotovih proizvoda instrumentalnim metodama (OES, 
AAS, FS), 

- kvalitativnih i kvantitativnih karakteristika ulja za hladno valjanje (destilacija, plamište, 
viskoznost, aditivi, % vode) i emulzije za toplo valjanje (% ulja i onečišćenja, pH, 
vodljivost, stabilitet, hidrofobični viskozitet, aditivi, bakterije), 

- makro i mikrostrukture koje daju podatak o broju i veličini zrna, prisustvu intermetalnih 
faza, poroznosti, dendritima, nemetalnim i plinskim uključcima. 

 
Sva ispitivanja provode se s kalibriranom opremom (analitičke vage, mikrometri), na 
instrumentima koji su umjereni od strane ovlaštenih institucija (kidalice, tvrdomjer). 
 
Procesi ispitivanja se obavljaju u objektu čvrste gradnje (broj 88.02), na sljedećim strojevima 
i ureñajima. 
 
Tablica 16. Popis strojeva i ureñaja u laboratoriju 

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. KOMPRESOR ZA ZRAK DARI SMART 5020HP2 
2. STROJ ZA DUBOKO IZVLAČENJE DI-1 LOSENHAUSEN WERK - 
3. STROJ ZA DUBOKO IZVLAČENJE DI-2 LOSENHAUSEN WERK - 
4. APARAT ZA ISPITIVANJE TVRDOČE IT-1 OTTO WOLPERT DIA2R 
5. TRAČNA PILA PI-1 LANDERT T750 
6. KIDALICA KD-1 LOSENHAUSEN WERK - 
7. KIDALICA KD-2 LOSENHAUSEN WERK - 
8. KIDALICA KD-5 LOSENHAUSEN WERK - 
9. KIDALICA KD-6 AMSLER 10 THZ 722 
10. KIDALICA KD-7 ZWICK BZ25/TN1S 
11. STROJ ZA IZVLAČENJE UŠICA IU-1 ERICHSEN 142-20 
12. POLIRKA PU-1 - - 
13. TOKARSKI STROJ TS-1 PRVOMAJSKA TES-2/1000 
14. TOKARSKI STROJ TS-2 SIMONETT&CIE DZ 
15. DVOSTRANA STOLNA BRUSILICA BR-1 MOTOR EBS 0/0,6 
16. GLODALICA GL-1 BEER - 
17. KOMPRESOR ZA ZRAK FIAC - 
18. KOMPRESOR ZA ZRAK 563856 - - 
19. PEĆ ZA ŽARENJE - - 
20. SUŠIONIK TV.196 - - 
21. SUŠIONIK INSTRUMENTARIJA - 
22. TOKARSKI STROJ TS-3 HERZOG - 
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23. PEĆ ZA ŽARENJE PŽ-2 DEGUSSA - 
24. KVANTOMETAR ARL - 
25. ATOMSKI ABSORBER 220 TS VARIAN - 
26. UREðAJ ZA ISPITIVANJE UŠIČAVOSTI - - 
27. ATOMSKI ABSORBER 0031022 - - 
28. NAGIBNA TARNA PILA - - 
29. STROJ ZA POLIRANJE UZORAKA - - 
30. SPEKTROFOTOMETAR - - 
31. KOMP.ZA ZRAK 563857 - - 
32. APARAT ZA MJERENJE VODLJIVOSTI INSTITUT DR.FORSTER - 

 
1.1.3. Unutarnji transport 

 
Za transport poluproizvoda i gotovih proizvoda izmeñu pojedinih tehnoloških jedinica 
postrojenja koriste se viličari i traktori. Transport unutar pojedinih tehnoloških jedinica 
obavlja se najvećim djelom putem mosnih dizalica. 
 
Tablica 17. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. MOTORNI VILIČAR V-50; 4 t LITOSTROJ V4-IM 
2. MOTORNI VILIČAR V-51; 4 t LITOSTROJ V4-IM 
3. MOTORNI VILIČAR V-41; 10 t LITOSTROJ V10-IH 
4. MOTORNI VILIČAR V-4; 5 t LINDE H 40 D 
5. MOTORNI VILIČAR V-3; 3,5 t LINDE H 35 D 
6. MOTORNI VILIČAR V-1; 15 t KALMAR DCD 150-12 
7. MOTORNI VILIČAR V-2; 15 t KALMAR DCD 150-12 
8. MOTORNI VILIČAR V-5; 3,5 t LINDE H 35 D 
9. MOTORNI VILIČAR V-6; 6 t LINDE H 60 D-03 
10. MOTORNI VILIČAR V-7; 6 t LINDE H 60 D-03 
11. TRAKTOR PLAN PD 60 V 
12. TRAKTOR PLAN PD 60 V 
13. ELEKTRIČNI VILJUŠKAR  JURGHEINRICH EFG - 550 
14. 
15. 
16. 

MOTORNI VILIČAR V-10; 5 t 
MOTORNI VILIČAR V-44; 4 t 
MOTORNI VILIČAR V-61; 6 t 

LINDE 
LANCER BOSS 

BOSS 

H 50 D 
MH-40/4B-2 
H 60 – 4C2 

 
 

1.1.4. Sektor komercijale 
 
1.1.4.1 Skladište gotove robe 
 
Skladištenje se obavlja u objektu čvrste gradnje (broj 83.06). Za transport gotove robe koriste 
se sljedeći strojevi i oprema. 
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Tablica 18. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. LETVASTI TRANSPORTER LT-2 PRIMAT LTB 
2. MOSNA DIZALICA D-43 ðURO ðAKOVIĆ - 
3. MOSNA DIZALICA D-44 ðURO ðAKOVIĆ - 

 
1.1.4.2 Regalno skladište 
 
Skladištenje se obavlja u objektu čvrste gradnje (broj 82.06) pomoću regalne dizalice. 
 
Tablica 19. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. REGALNA DIZALICA D-102 ILR EMSD5-20,3 

 
1.1.4.3 Otpremno skladište 
 
Tablica 20. Popis ureñaja i strojeva  

Redni 
br. 

NAZIV PROIZVOðAČ TIP 

1. MOSNA DIZALICA D-100 ILR EMD 5t-22,5m 
2. MOSNA DIZALICA D-101 ILR EMD 5t-22,5m 

 
 

1.2. Sustav opskrbe toplinskom energijom 
 
Kotlovnica i kompresornica se nalaze u objektu 85.07. Kompleks se sastoji od dvije povezane 
grañevine: 

• Vrelovodna plinska kotlovnica 
• Kompresorska stanica 

 
Vrelovodno kotlovsko postrojenje složi za proizvodnju toplinske energije, odnosno tople vode 
110/70 °C, za pojedine pogone – tehnološke potrebe + centralno grijanje hala. 
 
U kotlovnici se nalaze tri vrelovodna kotla, TAM STADLER, koji su loženi plinskom fazom UNP-
a (propan butan) preko plinskih gorionika. 
 
U kompresornici se nalaze dva vijčana kompresora svaki po 20 m3/min i tlaka 6 bara. 
 

1.3. Sustav opskrbe električnom energijom 
 
Sektor energetike organizira, koordinira i obavlja poslove održavanja energetskih postrojenja 
i osiguranja distribucije energetskih medija. 
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Unutar Sektora organizirane su dvije službe: 

• Elektro energetika (nalazi se u sastavu TLM d.d. – ADRIAL PLUS) 
• Strojarska energetika 

 
1.3.1. Elektro energetika 

 
Služba elektro energetike obavlja poslove distribucije električne energije od sustava 
trafostanica do potrošača te se brine o funkcioniranju zaštite, signalizacije i mjerenja pri 
distribuciji električne energije, održavanja i popravaka elektroenergetskih postrojenja 
(trafostanica, rasklopišta, kabelskih razvoda, visokonaponskih i niskonaponskih sklopnih 
ureñaja), osiguranja napajanja u nuždi električnom energijom preko automatskih izvora 
električne energije (diesel agregati, akumulatori, panik rasvjeta) te brine o održavanju 
ureñaja za pročišćavanje otpadnih voda. Odjel s organizacijskim jedinicama održavanja u 
pojedinim tvornicama koordinira uklop i isklop pojedinih strojeva na elektroenergetsku mrežu. 
 
Rukovoditelj službe elektroenergetike i električari elektroenergetike obavljaju sve poslove 
nadzora, pregleda, popravaka i remonta trafostanica (transformatora, visokonaponskih sklopki, 
rastavljača). 
 
Djelatnici elektroenergetike imaju svoje prostore u trafostanici TS-H u kojoj su 30 kV i 6,3 kV 
postrojenja, s glavnim sklopkama za pojedine pogone TLM-a. Prebacivanje sklopki (uklapanje 
i isklapanje) obavlja se komprimiranim zrakom, za što u trafostanici postoji posebno 
kompresorsko postrojenje. Postrojenjima se upravlja i daljinski iz glavne upravljačke 
prostorije. U posebnim prostorijama su akumulatori za pomoćno napajanje te priručno 
skladište elektromaterijala s malom radionicom za manje popravke. 
 
Postrojenje glavne trafostanice TS Ražine 110/30/10 kV smješteno je na otvorenom prostoru. 
Transformatori su smješteni u otvorenim transformatorskim komorama uz zgradu srednjeg 
napona. Ispod transformatora predviñene su uljne jame koje su prekrivene slojem ispranog 
šljunka. Pomoću zajedničkih cijevi uljne jame su spojene na posebnu sabirnu jamu. 30 kV i 10 
kV postrojenje je unutarnje izvedbe smješteno u ćelije. 
 
U postrojenjima 110 kV i 30 kV koristi se komprimirani zrak za pogon rastavljača i prekidača 
te za gašenje električnog luka kod prekidača. Kompresorsko postrojenje smješteno je u 
zasebnu prostoriju, zaštićenu od sunčevih zraka i s najnižom temperaturom.  
 
Kako bi osigurali stalno napajanje pomoćnih strujnih krugova, strujnih krugova zaštite, 
daljinsko upravljanje te nužne rasvjete ugrañena je akumulatorska stanica. Smještena je u 
posebnu prostoriju, a napajanje akumulatora se vrši pomoću ispravljača. 
 
TS Ražine je transformatorska stanica. Stalna kontrola i upravljanje transformatorskom 
stanicom se vrši iz komandne prostorije gdje se nalazi i komandna ploča. Tu se nalaze svi 
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potrebni mjerni instrumenti i signalizacije koji služe za upravljanje trafostanicom te mjerenje 
raznih parametara (napon, jakost struje, potrošnja električne energije, radna i jalova 
energija i sl.). 
 
Električne instalacije i postrojenja opremljeni su sklopnim aparatima, a to su prekidači, 
okidači, sklopke i rastavljači koji služe za prekidanje strujnog kruga u slučaju kvara ili za 
stavljanje dijela instalacije izvan pogona ili za odvajanje od ostalih dijelova postrojenja od 
napona. Ove sklopne aparate koristimo za obavljanje dviju osnovnih zadaća: 

- za promjenu uklopnog stanja instalacije i postrojenja uvjetovanih nekim pogonskim 
razlozima, 

- za promjenu uklopnog stanja u svezi s radovima na odreñenom dijelu postrojenja koji 
se mora staviti u beznaponsko stanje i odvojiti od ostale električne mreže. 

 
1.3.2. Strojarska energetika 

 
Služba strojarske energetike obavlja poslove održavanja postrojenja i osiguranja isporuke 
medija iz područja energetike pitke vode, rashladne vode, UNP plina, komprimiranog zraka (6 
i 10 bar) te kotlovske energetike, prema tehničkim normama. 
 
U odjelu energetike vode i zraka održavaju se postrojenja i osigurava isporuka vode i zraka, a 
poslovoña, mehaničari i električari održavaju energetska postrojenja vode i zraka – 
kompresorske i pumpne stanice te kompletnu vodovodnu i zračnu mrežu u tvornici. Pri radu se 
koriste ručnim mehaničarskim alatom.  
 
U pumpnoj stanici Ražinka je radionica za održavanje i remont pumpi. Za te se poslove 
(vañenje pumpi iz bunara, ponovno vraćanje u bunar) koristi mostna dizalica, dok se u 
radionici uz ručni alat koriste i električni brus, stupna bušilica i aparat za elektro zavarivanje.  
 

1.4. Sustav odvodnje 
 
Postrojenje TLM Aluminum d.d. s još dvije organizacijske jedinice ADRIAL PLUS d.o.o. i TLM-
TPP d.o.o. koristi zajednički interni sustav odvodnje.  
 
Najveće količine otpadne vode na lokaciji čine rashladne vode, od čega manji dio isparava. Za 
hlañenje strojeva osim vodovodne vode upotrebljava se i bočata voda iz bunara Ražinke o 
čemu se vodi očevidnik i izvješće redovito dostavlja Hrvatskim vodama. 
 
Postojeći kanalizacijski sustav se sastoji od dva glavna kolektora i to: 

- kolektor TAR 
- kolektor PRERADE 

Slivno područje kolektora TAR-a obuhvaća sjeverni i zapadni dio površine bivšeg pogona TLM-a, 
dok kolektor PRERADE uglavnom obuhvaća istočni dio površine bivšeg pogona TLM-a. 
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Prikupljene vode iz kolektora TAR-a (rashladne i dio oborinskih voda iz TLM Aluminium d.d.) 
odvode se u glavni odvodni kanal koji ispušta vodu u more u uvali Podsolarsko bez ikakvog 
tretmana, dok se prikupljene vode iz kolektora Prerade (otpadne vode TLM-TPP d.o.o. i dijela 
TLM Aluminum d.d.) tretiraju na postojećem glavnom separatoru (odvajanje masti i taloženje 
suspendiranih čestica) te nakon toga odvode u glavni (zajednički) odvodni kanal i ispuštaju u 
more. 
 
Prema aktualnoj koncepciji, različitim prespajanjima unutar postojeće kanalizacijske mreže, 
razdvojilo se kanalizacijske vode u ova dva sustava. U kolektor TAR-a preusmjerilo se 
relativno čiste vode (što podrazumijeva rashladne-bočate i oborinske vode), dok su se u 
kolektor PRERADE preusmjerile sve prljavije otpadne vode (fekalne-sanitarne) i oborinske 
vode.  
 
S obzirom na stupanj i karakter onečišćenosti kanalizacijskih voda na području bivšeg TLM-a, 
danas postoje tri tipa voda koje se ispuštaju u kanalizacijski sustav: 

• Rashladne – bočate vode 
• Sanitarne otpadne vode 
• Oborinske vode 

 
Rashladna – bočata voda služi kao rashladni medij u procesu proizvodnje. Zahvaća se iz 
bunara Ražinka, iz kojeg se crpkama tlači ovisno o potrebama proizvodnje u zatvoreni sustav i 
kao takva se ispušta, nakon izlijeva iz objekta izmjenjivača topline Ljevaonica, u kolektor 
TAR-a. Prijašnji ispust rashladne-bočate vode (iz bivšeg TLM-a) u kolektor Prerada više nije u 
funkciji. 
 
Rashladna-bočata voda koristi se uglavnom za indirektno hlañenje recirkulacijske vode u 
izmjenjivačima voda-voda, a ponegdje služi za izravno hlañenje opreme. Sustav hlañenja 
recirkulacijom vode funkcionira na način da se izvrši početno punjenje sustava pitkom vodom 
koja cirkulira u sustavu i vrši hlañenje pojedinih ureñaja i opreme. Nakon zagrijavanja 
rashladnog medija njegovo hlañenje se obavlja u izmjenjivačima topline voda-voda. 
Rashlañeni rashladni medij se vraća u sustav hlañenja dok se zagrijana bočata voda 
(povećanje temperature vode za 3°do 4°C) ispušta u kanalizacijski sustav. U recirkulacijskom 
sustavu zbog isparavanja javljaju se gubici vode koji se nadoknañuju pitkom vodom iz 
gradskog vodovoda. 
 
Sanitarne otpadne vode se ispuštaju u interni kanalizacijski sustav. Sanitarna otpadna voda 
nastaje u kupaonama i sanitarnim čvorovima unutar pogona: prešaonice, ljevaonice, tople 
valjaonice, valjaonice traka, valjaonice folija, pakirnice, stolarije i ambalaže, laboratorija, 
skladišta i upravnih zgrada. Sanitarni čvorovi su izravno priključeni na kanalizacijsku mrežu. 
Uz to, pojedini sanitarni čvorovi nisu u funkciji, a odreñeni prostori uopće nemaju sanitarni 
čvor. 
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Odvodnja oborinskih voda s manipulativnih površina predmetnog područja odvija se 
površinskim otjecanjem. Oborinske vode se prikupljaju slivnicima iz kojih se ispuštaju u 
kanalizacijski sustav.  
 
Postojeće stanje je takvo da postoje dva slivna područja, sliv kolektora TAR-a i sliv kolektora 
PRERADE. 
 
Oborinske vode iz kolektora TAR-a ispuštaju se bez ikakvog tretmana u glavni odvodni 
kolektor te u more, dok se oborinske vode iz kolektora PRERADE, nakon tretmana na glavnom 
separatoru/taložnici, ispuštaju u glavni odvodni kolektor te njime u more. 
 
Postojeći separator radi na principu gravitacijskog odvajanja krutih čestica. Krute čestice, 
sedimentiraju i skupljaju se na dnu separatora koji se zbrinjava od strane ovlaštenog 
sakupljača prilikom čišćenja separatora. 
 
Brzina protjecanja vode kroz separator je 3,4-6,8 m3/h, dok je vrijeme retencije 1,77-3,58 h. 
 

1.5. Skladišta 
 
Skladište gotove robe (visokoregalno) je namijenjeno za skladištenje i otpremu alu-
poluproizvoda u drvenoj, papirnatoj i PVC ambalaži na metalnim regalima (visine skladištenja 
cca 11 m). 
 
Na vanjskom prostoru ispod nadstrešnice smještena su dva spremnika D-2 goriva (2 × 20 m3). 
Od spremnika je predviñen podzemni cjevovod do kotlova u kotlovnici u grañevini 6.05. 
Spremnici posjeduju svu radnu, kontrolnu, regulacijsku i sigurnosnu armaturu. 
 
Spremnici su smješteni u zaštitnom prihvatnom betonskom uljno nepropusnom bazenu koji 
može primiti sadržaj oba spremnika. Spremnici su smješteni na prostoru koji je ograñen 
metalnom ogradom sa ulaznim vratima koja su pod ključem. Pretakanje se obavlja iz cisterne 
koja se parkira unutar ograñenog prostora. 
 
Za pretakanje iz autocisterne je predviñena el. crpka u sklopu sa spremnicima. 
 
U toploj valjaonici spremnici emulzije u procesu (V-24) su kapaciteta 200 m3: 

• Glavni procesni spremnik emulzije: 120 + 40 m3 
• Podzemni procesni spremnik emulzije: 40 m3 
• Rezervni spremnik čistog ulja za emulziju: kapacitet 30 m3 

 
U valjaonici traka i limova:  

• Spremnik ulja u procesu (V-22): kapacitet 40 m3 
• Rezervni spremnik čistog ulja (žuti spremnik): kapacitet 40 m3 
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U valjaonici tankih traka i folija nalaze se: 
• Podzemni spremnik čistog ulja: kapacitet cca 40 t (po strojevima V33: 2x 20 m3, VF1: 

16 m3, VF2 : 16 m3) 
• Prijevozni spremnik čistog ulja: kapacitet cca 2 t 
• Spremnik otpadnih ulja: kapacitet cca 2 × 5 t 

 
Izvan hale smješten je i podzemni spremnik čistog ulja kapaciteta 50000 L tj. cc 40 t s kojim 
se nadopunjuje ulje u recirkulaciji. 
 
Skladišta otpada 
 
Skladišta svih otpadnih tvari napravljena su u skladu s Pravilnikom o gospodarenju otpadom 
(NN 23/07, 111/07), odnosno Pravilnikom o gospodarenju otpadom (NN 23/14, 51/14).  
 
Skladišta opasnog otpada:  

• Betonski kontejner dimenzija 3 x 3 x 3 m nalazi se uz sam separator za zauljenu vodu 
iz separatora ulje/voda. Separator je izveden tako da uspori dotok vode te da se na 
taj način izdvoji moguće prisutno ulje na površini. S površine se skimerima ulje skuplja 
u odstojnike te pumpama ubacuje u navedeni betonski kontejner. 

• Dio prostora unutar natkrivene hale s nepropusnom betonskom podlogom služi za 
privremeno skladištenje krutog otpada - plivajuće pjene/šljake koja je zapaljiva ili 
koja u dodiru s vodom ispušta zapaljive plinove u opasnim količinama 

• Natkriveni prostor (boks) s nepropusnom betonskom podlogom (opasne tvari skladište 
se u zasebnim kontejnerima prema vrsti) za privremeno skladištenje opasnog otpada 
prema vrstama: 

- apsorbensi, filtarski materijali (uključujući filtre za ulje koji nisu na drugi način 
specificirani), tkanine i sredstva za brisanje i upijanje i zaštitna odjeća 
onečišćena opasnim tvarima 

- filtri za ulje 
- olovne baterije 
- odbačena električna i elektronička oprema koja sadrži opasne komponente 

• Plato unutar hale sa plastičnim bačvama za privremeno skladištenje otpadne emulzije 
i otopine za strojnu obradu koje ne sadrže halogene 

• Dva podzemna rezervoara unutar zatvorenog natkrivenog prostora od 50 t sa sabirnom 
kadom za privremeno skladištenje nekloriranih mazivih ulja za motore i zupčanike, na 
bazi mineralnih ulja 

• Rezervoar za ulje, izvan hale na otvorenom prostoru, ograñenom žičanom ogradom s 
pristupnim putem, kapaciteta 100 t, sa sabirnom kadom za privremeno skladištenje 
nekloriranih izolacijskih ulja i ulja za prijenos topline na bazi minerala 

• Komora separatora za vodeni tekući otpad 
• Natkrivena betonska podloga za privremeno skladištenje otpadne ambalaže koja sadrži 

ostatke opasnih tvari ili je onečišćena opasnim tvarima 
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Skladišta neopasnog otpada 
• Betonirani otvoreni plato za privremeno skladištenje piljevine, strugotina, otpadaka od 

rezanja drva, drva, iverice i furnira i ambalaže od drveta 
• Metalni kontejner smješten na otvorenom na betonskoj podlozi za privremeno 

skladištenje neopasnog otpada apsorbensi, filtarski materijali, tkanine i sredstva za 
brisanje i upijanje i zaštitna odjeća 

• Betonska podloga na otvorenom za privremeno skladištenje otpadnog željeza i čelika 
• Otvoreni betonirani plato za privremeno skladištenje istrošenih guma 
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2. PLAN S PRIKAZOM LOKACIJE ZAHVATA S OBUHVATOM CIJELOG POSTROJENJA 
 
U nastavku je dana karta lokacije postrojenja i šireg okolnog područja. 
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3. OPIS POSTROJENJA 
 

3.1 Opis tehnoloških procesa u proizvodnji 
 

3.1.1 Ljevaonica 
 
Proizvodni proces započinje u pogonu ljevaonice lociranom u hali tzv. ”nova ljevaonica” u 
kojoj su pogoni Ljevaonica i Obrada. 
 
Viličari dovoze tehnološki ostatak, pripremljen na dimenzije pogodne za šaržiranje peći, na 
otvoreno skladište ispred pogona. Priprema ostataka provodi se u pogonima valjaonica, 
pogonu za prešanje ostataka te u pogonu za rezanje svitkova koji nisu za daljnju finalizaciju. 
Materijal se kvantitativno odreñuje procjenom i vaganjem, sortira se prema vrsti te se 
označava i sortira u obliku pogodnom za šaržiranje. Prema planu lijevanja, po asortimanima i 
ljevačkim grupama, izuzima se materijal u svrhu šaržiranja.  
 
Pripremljeni materijal (kruti uložak) se viličarima i strojem za šaržiranje dovozi do vrata 
topioničkih plamenih sabirnih peći (TP). Radnici ljevaonice otvaraju vrata na peći kako bi se u 
nju šaržirao kruti uložak (Al ingoti i Al ostatci). 
 
Tehnološki ostatak dobiven rubnim rezanjem trake (leptiri) odlaže se u posebni silos odakle se 
transporterom transportira u talioničku peć. 
 
Nakon punjenja talioničke peći u nju se ubacuju pokrovne soli i po potrebi legirni elementi 
koji se miješalicom pomiješaju sa metalom. Tijekom procesa taljenja radnik ručno, 
pjenilicom, s površine tekućeg metala skuplja i vadi okside (šljaku) u posudu ispred vrata peći, 
koja se napunjena odvozi viličarom, nakon obrade na preši za šljaku, na deponij šljake.  
 
Tijekom taljenja radnik kontrolira temperaturu peći i taline i uzima probe za kemijsku analizu. 
Nakon potvrde traženog kemijskog sastava taline, preko žljebova se obavlja preljev taline iz 
plamene peći u indukcijsku ljevačku peć (LjP).  
 
U ljevaoničkoj nagibnoj indukcijskoj peći se obavlja daljnja obrada tekućeg metala – 
rafinacija dušikom, (Alpur) obrada taline, modifikacija i korekcija kemijskog sastava, 
homogenizacija te skidanje oksida (šljake) s površine čime je tekući metal pripravan za 
lijevanje preko žljebova u kalupe na bezdanoj ljevalici. 
 
Postavljaju se žljebovi na ljevalicu, priprema se ljevalica, provjerava se funkcionalnost 
hidrauličkog ureñaja za dizanje i spuštanje stola, dovoze se kalupi (kokile) i postavljaju na 
ljevalicu te se prije postavljanja lažnog dna provjerava tlak vode koja prolazi kroz rupice 
kokila, provjeravaju se dizne i plovci, kontrolira se razina vode u bazenu te se nakon 
provedenog brtvljenja, centriranja i zagrijavanja, uključuju komande za nakretanje 
(izlijevanje) ljevačke peći, kontrolu brzine spuštanja stola, kontrolu brzine protoka rashladne 
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vode i brzine dotoka metala. Istovremeno su u radnom režimu najviše dvije peći. Po 
završenom ljevanju peć se vraća u prvobitni položaj, skidaju se žljebovi i rasprema bazen. 
 
Na novoj ljevalici vrši se i dodatna rafinacija pomoću mješavine klora i argona kao i 
homogenizacija. Odljevci se nakon hlañenja mosnom dizalicom prenose u pogon i odlažu na 
pod, na predviñeno mjesto radi daljnje obrade.  
 
Blokovi se dizalicom odlažu na transporter (kotrljače) kojima se dopremaju do pile za blokove. 
Pilom se prvo odrežu krajevi (otpiljci) blokova, a potom se blokovi pile na zadane dužine. 
Otpiljci se skidaju s kotrljača, a ispilani blokovi transportiraju do glodalice kojom se skida sloj 
metala s gornje i donje strane bloka. Tako obrañeni blokovi se označavaju i viličarom odlažu 
na predviñeno mjesto u hali, radi daljnjeg transporta u toplu valjaonicu. 
 
Na pili i glodalici se obrañuju i blokovi kupljeni od vanjskih dobavljača. 
 
Radnici kokilne radionice vode brigu o ispravnosti kalupa za ljevanje (kokila) i kompleta na 
ljevalicama – čiste otvore na kalupima kroz koje cirkulira recirkulacijska rashladna voda, 
mijenjaju ventile za vodu na ljevalici, gumena crijeva za vodu od ventila do kalupa te ventile 
za zrak i plin. Kontroliraju rad i ispravnost i obavljaju popravke kokila, lažnih dna i okvira te 
postavljaju i skidaju komplete kokila na bazenu.  
 
U radionici za brušenje alata obavlja se reparatura reznog alata, oštre se zubi listova pile i 
noževi glodalice, a zatim se obavlja zamjena i podešavanje alata na stroju.  
 
Za hlañenje ljevačkih peći u ljevaonici se koristi rashladna voda koja cirkulira u zatvorenom 
rashladnom sustavu. Rashladna voda iz natkrivenog bazena koji je ujedno i taložni bazen u 
kojem se talože suspendirane čestice recirkulira u zatvorenom sustavu pri tome se hladeći 
bočatom vodom iz bunara Ražinke. Ova voda se tretira ekološki prihvatljivim inhibitorima u 
svrhu zaštite od nastajanja kamenca. 
 
Bočata voda iz bunara Ražinke se koristi za indirektno hlañenje recirkulacijske vode u 
ljevaonici u izmjenjivačima voda-voda. Sustav hlañenja recirkulacijom vode funkcionira na 
način da se izvrši početno punjenje sustava pitkom vodom koja cirkulira u sustavu i vrši 
hlañenje pojedinih ureñaja i opreme. Nakon zagrijavanja rashladnog medija njegovo hlañenje 
se obavlja u izmjenjivačima topline voda-voda. Rashlañeni rashladni medij se vraća u sustav 
hlañenja dok se zagrijana bočata voda ispušta u sustav interne odvodnje otpadnih voda. 
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3.1.2. Topla valjaonica 
 
Sljedeća faza u tehnološkom postupku je proizvodnja toplo valjane trake. Obrañeni i označeni 
blokovi viličarima se transportiraju u halu tople valjaonice. U suradnji predstavnika ljevaonice 
i pripreme proizvodnje tople valjaonice odreñuje se dinamika prijema blokova, u skladu s 
dnevnim planom valjanja.  
 
Blokovi se dovoze iz ljevaonice i odlažu na pod ispred plinske pogurne peći za zagrijavanje i 
homogenizaciju blokova (P-61 i P-62) u kojoj se vrši zagrijavanje ili homogenizacija blokova, u 
ovisnosti od propisane i unaprijed utvrñene procedure termičke obrade.  
 
Mosnom dizalicom se blokovi postavljaju na ulazni stol peći i guračem blokova ulažu u peć, 
gdje se odvija termička obrada kontinuiranim prolazom blokova kroz istu i priprema za toplo 
valjanje. Po izlazu iz peći blokovi se uz pomoć prekretača i podizača postavljaju na kotrljače 
valjačkog stana. Valjanje toplo valjane trake odvija se na toplom valjačkom stanu V-24 kojim 
se upravlja komandama iz upravljačke kabine.  
 
Upravljač valjačkog stana prije početka valjanja provjerava stanje položaja valjaka i 
kompletiranost radnih i potpornih valjaka, isprobava sve ureñaje izvedbom tzv ”probnog 
valjanja”. Tijekom valjanja pazi na tehničko tehnološke parametre valjanja, dimenzije bloka 
i završne dimenzije toplo valjane trake, redoslijed prolaza i veličinu redukcija, snagu stroja, 
rashlañivanje valjaka, ravnoću valjanog materijala, izgled površine, debljinu i profil toplo 
valjane trake.  
 
U procesu valjanja vrši se odsijecanje početka i kraja trake kao i rubno obrezivanje iste. 
Valjci se hlade uljnom emulzijom, a poslovoña sustava emulzije i filtera valjaka sustavno vodi 
brigu o sustavu i filterima te o stanju demineralizirane vode i opreme. Brine se o stanju 
emulzije i filtera emulzije te potrošnji ulja za emulziju, aditiva, soli i filter papira te prema 
potrebi organizira nadoknadu ulja, aditiva i vode u emulziju, izmjenu filter papira, 
prikupljanja ulja u prljavom dijelu emulzije kao i zbrinjavanje otpadnog ulja. Onečišćena 
emulzija sa strojeva se pročišćava na sustavu s filterima i ponovno vraća u proces valjanja u 
zatvorenom sustavu. Prilikom valjanja, zbog povećane temperature, dolazi do isparavanja 
uljnih para, pa je za odsis nastalih para instalirana odsisna napa sa ventilator povezana 
ventilacijskim kanalom sa slobodnom atmosferom.  
 
Zbog požarnih opasnosti (mogućnost zapaljenja uljnih para radi nepredviñenog iskrenja i 
zagrijavanja tijekom valjanja) valjački stan je opremljen stabilnim sustavom za vatrodojavu i 
automatsko gašenje požara s CO2, uz stalno nazočnog vatrogasca. Opasnost od požara nešto je 
manja nego na ostalim valjačkim stanovima jer se za hlañenje ne koristi čisto valjačko ulje, 
nego emulzija.  
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Za čitav postupak toplog valjanja i kvalitetu toplo valjane trake od presudne su važnosti 
kvalitativne performanse valjaka (bombirung i kvaliteta površine valjaka – hrapavost, tvrdoća 
itd.). O montaži i kvaliteti valjaka na V-24 brinu se radnici brusionice valjaka. 
 
Sklop valjaka se demontira sa valjačkog stana i kolicima dovozi u brusionicu valjaka gdje se 
demontira i dizalicom, nakon čišćenja postavlja na brusilicu valjaka, na kojoj se obrañuje na 
zahtjevane dimenzije. Za vrijeme brušenja kontrolira se kvaliteta brušenja i dimenzija 
bombirunga. Po završetku brušenja valjak se dizalicom skida sa stroja i postavlja na nosače 
gdje se kompletira i konzervira protiv korozije, dizalicom i postavlja na stalak.  
 
Pripremljeni valjci se, prema zahtjevima tehnologije valjanja, dekonzerviraju i uz upotrebu 
dizalice montiraju u slog koji se šinskim kolicima prevozi do valjačkog stana, gdje se montira. 
Poslovoña i predradnik brusionice sudjeluju u montaži,te provjeravaju položaj valjaka i 
ispravnost priključaka na toplom valjačkom stanu.  
 
Topla valjaonica ima i svoju službu održavanja koja obavlja remonte, servis i popravaka 
postrojenja i instalacija u pogonu tople valjaonice i u radionicama održavanja.  
 

3.1.3. Valjaonica traka i limova 
 
Složeni, sortirani i označeni svitci iz tople valjaonice se dalje prenose u pogon Valjaonice 
traka i limova. Svitci se prenose dizalicom kojom s poda, daljinski, upravlja radnik valjaonice 
uz pomoć kliješta za transport na valjački stan V-22, ili na škare za rubno obrezivanje 
odnosno na završnu obradu, u zavisnosti od namjene materijala.  
 
U zavisnosti od namjene materijala i propisanog tehnološkog postupka, svitci mogu prvo ići na 
termičku obradu – zagrijavanje. Zagrijavanje se obavlja u peći za žarenje svitkova sa 
zaštitnom atmosferom, PP-5. Za stvaranje zaštitne atmosfere koristi se UNP koji izgarajući 
troši kisik iz zraka. Tako nastali plinovi izgaranja ostvaruju nadtlak u peći i na taj način je 
osigurano grijanje svitkova bez prisutnosti kisika, odnosno spriječena oksidacija istih. 
Šaržiranje peći vrši se ureñajem za šaržiranje. 
 
Nakon provedenog žarenja, stalak sa svitcima izvlači iz peći i prevozi u kabinu za hlañenje u 
kojoj se svitci hlade strujom zrakom uz pomoć ventilatora.  
 
Svitci koji idu na valjanje dizalicom se prenose na ulazni sustav valjačkog stana V-22. 
Valjačkim stanom upravlja prvi upravljač komandama iz upravljačke kabine. Priprema 
valjački stan za rad, upravlja stanom i kontrolira proces valjanja kao i rad radnika, drugih, 
pomoćnih upravljača valjačkog stana na ulaznoj i izlaznoj strani istog. Na ulaznoj strani se 
svitak hidrauličkim ureñajem namješta na ulazni odmatač, traka se uvodi na valjke. Tijekom 
valjanja stalno se vizualno kontroliraju dimenzije trake te kvaliteta površine, a debljina trake 
mjeri se na izlazu i mjeračem debljine. Na izlaznoj strani traka se namotava na izlazni 
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namatač, s kojeg se po završetku valjanja svitak skida hidrauličkim ureñajem i postavlja na 
izlazni transportni sustav.  
Valjci i traka se za vrijeme valjanja hlade valjačkim uljem. Spremnik ulja je izvan hale 
valjaonice, dok su u podrumskim prostorijama, ispod valjačkog stana, uz hidrauliku za stan i 
transportni sustav i sabirni spremnik valjačkog ulja sa crpkama. Uz stan je i postrojenje za 
filtriranje valjačkog ulja. 
 
Prilikom valjanja, zbog povećane temperature, dolazi do isparavanja uljnih para pa je 
instalirana odsisna napa povezana ventilacijskim kanalom sa ventilatorom za ispuh u slobodnu 
atmosferu. Zbog požarnih opasnosti (mogućnost zapaljenja uljnih para radi velikog trenja i 
iskrenja tijekom valjanja), valjački stan je opremljen stabilnim sustavom za vatrodojavu i 
automatsko gašenje požara s CO2, uz stalno nazočnog vatrogasca.  
 
Isto kao i kod toplog valjanja i ovdje su za čitav postupak valjanja i kvalitetu valjane trake od 
presudne važnosti kvalitativne performanse valjaka (bombirung i kvaliteta površine valjaka) o 
čemu se brinu radnici brusionice valjaka (poslovoña, brusač).  
 
U brusionici se valjci dizalicom postavljaju na stroj za brušenje valjaka, priprema se stroj, 
centrira valjak, odreñuje bombirung i brusni alat. Za vrijeme brušenja kontrolira se rad stroja 
i preciznost brušenja mjerenjem dimenzija valjka.  
 
Po završetku brušenja valjak se konzervira protiv korozije, skida se sa stroja dizalicom i 
postavlja na stalak. Pripremljeni valjci se dizalicom postavljaju na šinska kolica, izvoze iz 
brusionice te viljuškarom ili dizalicom prevoze do valjačkog stana gdje ih montiraju radnici 
održavanja. 
 
Ukoliko se radi o alu traci kao finalnom proizvodu, svitci se s valjačkog stana dizalicom, nakon 
obrade na škarama za rubno rezanje, na kojima se traka rubno obrezuje i dovodi na željenu 
širinu i dužinu, prenose do peći za žarenje, na termičku obradu. To su elektrootporne peći za 
žarenje. 
 
Nakon žarenja svitci se na stalcima hlade u hali slobodno ili prisilno pomoću ventilatora. 
Ohlañeni svitci prenose se na pakiranje, gdje se stavljaju na palete, omotavaju papirom i PVC 
folijom te osiguravaju zatezanjem čeličnom trakom.  
 
Ukoliko je traka namijenjena za Valjaonicu tankih traka i folija, svitci s valjačkog stana idu na 
škare za rubno obrezivanje (MC-1). 
 
U slučaju proizvodnje alu limova, svici se dizalicom i viličarom transportiraju na završnu 
obradu. U hali su dvije linije, ravnalice limova, nova RL-2 i stara RL-1. Obje su modernizirane 
sa sekcijom za pakiranje. 
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Na novoj ravnalici svitak se dizalicom postavi na paletni sustav, a zatim na odmatač. Traka se 
na stroju prvo rubno obrezuje na zadanu širinu. Obrezani dijelovi trake sjekačima se 
usitnjavaju i transporterom prebacuju u sanduk za prikupljanje škarta. Traka se ravna i 
letećim škarama poprečno siječe na zadane dužine limova te se na kraju linije limovi slažu 
pomoću slagalice na paletu, jedan na drugi.  
 
Izrada rondela vrši se na automatskom stroju isijecanjem. Svitak se postavlja na odmatač i 
traka se uvlači u stroj na kojemu se vrši isijecanje prema zadanom programu. Rondele se 
slažu na palete i transportiraju u peć na termičku obradu te se nakon iste i obavljenog 
hlañenja pakiraju na poluautomatskoj liniji za pakiranje. 
 
Izrezani limovi se automatski pakiraju i slažu na palete i dizalicom odnose na prazni prostor, 
odakle ih viličar transportira u skladište gotove robe.  
 
Valjaonica ima službu održavanja koja obavlja remonte, servis i popravke postrojenja i 
instalacija u pogonu valjaonice traka i limova i u radionicama održavanja. 
 

3.1.4. Valjaonica tankih traka i folija 
 
Dio proizvoda iz valjaonice traka i limova viličarima se prevozi na daljnju preradu u 
Valjaonicu tankih traka i folija. Materijal koji viličari dovoze u halu ide na valjački stan za 
tanke trake, V-33, ili prije na meñužarenje u peći sa zaštitnom atmosferom PP-3 i PP-4, ako 
to zahtjeva tehnologija. Dizalicom i motornim kliještima svitkovi se slažu na stalak koji se 
šaržirnim ureñajem umeće u peći. Nakon termičke obrade, ožareni svici se vade iz peći i 
dizalicom prenose na nosače za hlañenje gdje se hlade prirodnim ili prisilnim putem.  
 
S hlañenja svitci se prenose dizalicom na ulazni odlagač valjačkog stana V-33 i potom se 
hidrauličkim ureñajem postavljaju na ulazni odmatač te se traka uvodi pod valjke. Tijekom 
valjanja stalno se vizualno kontrolira namatanje trake te kvaliteta površine, a debljina trake 
mjeri se na izlazu i mjeračem debljine. Na izlaznoj strani traka se namotava na izlazni 
namatač, s kojeg se po završetku valjanja svitak postavlja na izlazni odlagač.  
 
Nakon valjanja dio proizvoda ide na cirkularne škare za obrezivanje (MC-3) ukoliko je svitak 
završni proizvod ili na rastezalicu traka (KRR-2) na kojoj se traka rubno obrezuje, ravna i 
poprečno reže na tražene dimenzije limova, ukoliko su isti završni proizvod. 
 
Drugi dio proizvoda s V-33 ide na folijske valjačke stanove VF-1 i VF-2 na kojima je 
tehnologija približno ista kao i na V-33. 
 
Valjci na valjačkim stanovima hlade se valjačkim uljem, koje prilikom valjanja, zbog 
povećane temperature, isparava. Za odsis nastalih para iznad valjačkih stanova instalirane su 
odsisne nape povezane ventilacijskim kanalom na ventilatore za ispuh u slobodnu atmosferu. 
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Zbog požarnih opasnosti valjački stanovi su opremljeni stabilnim sustavom za vatrodojavu i 
automatsko gašenje požara s CO2, uz stalno nazočnog vatrogasca.  
 
I ovdje je za čitav postupak valjanja i kvalitetu valjane trake, odnosno folije, od presudne 
važnosti kvalitativne performanse valjaka (bombirung i kvaliteta površine valjaka). Valjci se 
dizalicom otpremaju do brusionice i zatim kolicima uvode u istu gdje se dizalicom postavljaju 
na stroj za brušenje valjaka, priprema se stroj, centrira valjak na stroju, adaptira se 
bombirung te odreñuje brusni alat. Za vrijeme brušenja kontrolira se rad stroja i preciznost 
brušenja mjerenjem bombirunga. Po završetku brušenja valjak se konzervira za zaštitu od 
korozije, skida se sa stroja dizalicom i postavlja na stalak. Pripremljeni valjci se dizalicom 
postavljaju na šinska kolica, izvode iz brusionice i prevoze dizalicom do prostora za montažu. 
Na folijskim stanovima vrši se valjanje dvostruke trake tako da ista nakon valjanja ide na 
škare za razdvajanje i dijeljenje (H-13 i H-15), gdje se folija razdvaja, rubno obrezuje i 
uzdužno dijeli na zadanu širinu. Škare za razdvajanje poslužuju se dizalicom. 
 
Aluminijski ostaci se pneumatskim transportom odvode u postrojenje za prešanje, gdje se isti 
preša i slaže na palete te odvozi u Ljevaonicu. 
 
U sklopu prematanja i dijeljenja folija je i pogon za rezanje cijevi (špula) za namatanje folije 
u kojemu se čelične cijevi na tokarskom stroju režu na potrebnu dužinu.  
 
Folija nakon razdvajanja i dijeljenja ide na termičku obradu u peći za završno žarenje folija 
(PF-1, PF-2, PF-3, PF-4 i PF-5). Svitci se prvo mosnom dizalicom slažu na nosače, a zatim se 
hidrauličnom portalnom dizalicom nosači slažu na postolju te se šaržirnim ureñajem stavljaju 
u peć. Nakon termičke obrade postavljaju se postolja za hlañenje, gdje se hlade strujom 
zraka ventilatora. Po završenom hlañenju svitkovi folije se odvoze na pakiranje.  
 
Malom portalnom dizalicom svitci se postavljaju na stol za pakiranje, omotaju se papirom i 
PVC folijom, postavljaju na palete ili u sanduke te se pomoću ručnog stezača osiguravaju 
čeličnom trakom. 
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4. Situacijski plan odvodnje 
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1. Proces lijevanja blokova 
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2. Proizvodna shema TLM Aluminium-a s ostvarenom proizvodnjom i povezanim emisijama 
u zrak i vode 

 
Ispusti iz stacionarnih izvora (zeleno u zrak, crveno u vodu) i ostvarena proizvodnja u 2011. 
godini (55.988 t) 
Napomena 1: Ispusta u tlo nema. Navedeni su brojevi ispusta u zrak. 
Napomena 2: Opasni i neopasni otpad proizveden tijekom procesa se sakuplja i zbrinjava preko 
ovlaštenih sakupljača. 
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3. Situacijski plan postrojenja s mjestima emisije u okoliš  
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4. Situacijski plan odvodnje 
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