COGEBI a.s. je jedním z předních výrobců elektrotechnických izolačních materiálů v Evropě. Výroba izolantů má již dlouholetou tradici: její kořeny sahají do 60. let minulého století. Po roce 1989 došlo k výraznému omezení výroby, redukci počtu zaměstnanců a výrobních prostor.  Během následných let došlo k výraznému zefektivnění výroby, revitalizaci technologického vybavení a rozšíření výroby o nové produkty. V současné době společnost COGEBI a.s. splňuje evropský standard ve výrobě elektroizolačních materiálů a vyváží své produkty do mnoha zemí.

Identifikace provozovatele zařízení

	Obchodní firma     
	COGEBI a.s.

	Právní forma
	akciová společnost

	Adresa sídla  
	Vožická 2104, 390 02 Tábor

	IČ,  
	006 59 487

	základní charakteristika zařízení
	Zařízení pro povrchovou úpravu látek, předmětů nebo výrobků používajících organická rozpouštědla o spotřebě organických rozpouštědel větší než 150 kg za hodinu nebo větší než 200 t za rok.


Schéma výroby

Vlastní výrobu lze obecně rozdělit na tři základní procesy: výroba slídového papíru (remiky), lakování slídového papíru a nanášení dalších vrstev a následná finální úprava výrobků.

Při výrobě remiky se slídové fragmenty přepalují v elektrických pecních agregátech a slída se rozplaví do vody. Pro vytvoření kvalitní slídové suspenze se provádí ještě krok kyselého rozrážení, při kterém dojde k rozpadu zbývajících agregovaných částic. Vznik suspenze je podporován průchodem materiálu přes čerpadla, kdy dochází k mechanickému drcení částic. Takto upravené částice slídy se vymyjí vodou a vzniká slídová suspenze, která se zpracovává papírenským způsobem: suspenze se nanáší v papírenských lisech na plátna a odsává se přebytečná voda. Ulpívající částice slídy se za působení podtlaku formují na základní slídový papír (remiku).

V druhé části výroby je upravován slídový papír, a to podle konkrétních požadavků odběratelů na vlastnosti produktů. Tento proces lze označit lakování slídového papíru: remika je napouštěna laky a jsou nanášeny další vrstvy (převážně fólie nebo sklolaminátové vrstvy). Tímto procesem se z výchozího mechanicky neodolného slídového papíru stává kvalitní elektrotechnická izolace s výbornými dielektrickými a mechanickými vlastnostmi.

V třetí fázi výroby je zpracován vrstvený slídový papír do finálních výrobků. Jedná se o stříhání, řezání, broušení, tvarování atd. Může se jednat i o speciální operace, například ovíjení drátů jako jejich protipožární ochrana.

Spotřeba zdrojů

Technologie výroby je náročná zejména na spotřebu vody. Je čerpána povrchová voda (nádrž Jordán), dále podzemní voda (vlastní studny) a dále je nakupována voda z veřejného řadu. Omezování spotřeby vody se provádí prostřednictvím částečné cirkulace vody v jednotlivých okruzích (tam, kde je to technologicky možné). Výroba je náročná na spotřebu elektrické i tepelné energie.

Provozovatel zařízení se snaží omezovat spotřebu těchto zdrojů neustálou modernizací strojního vybavení a dodržováním technologických postupů. Úspory zdrojů znamenají nejen menší zátěž životního prostředí, ale výraznou úsporu finančních nákladů výroby.

	Základní vstupy do zařízení v roce 2005

	Surová slída
	501 t

	Pojiva (laky)
	65 t

	Rozpouštědla
	148 t

	Skleněná tkanina
	33 t

	PET fólie
	44 t

	PE fólie
	8 t

	Podzemní voda
	48 945 m3

	Povrchová voda
	50 670 m3

	Pitná voda
	2 789 m3

	Zemní plyn
	561 000 m3

	Elektrická energie
	2 806 MWh

	Tepelná energie
	6 690 GJ


Emise do ovzduší

Nejzávažnější část výroby z hlediska ochrany životního prostředí je provoz lakovacích linek, při kterém jsou uvolňovány organické látky do ovzduší. Znečištěná vzdušnina je odsávána do spalovacího zařízení, kde za využití podpůrného paliva (zemní plyn) jsou uvolněné organické polutanty spáleny. Teplo z tohoto procesu je za využití rekuperační jednotky využito zpět při výrobě páry. Lakovací linky jsou zařazeny jako velké zdroje znečišťování ovzduší.

Druhý spalovací zdroj provozovatele je kotel pro ohřev olejového okruhu jedné z lakovacích linek. Kotel spaluje zemní plyn a je zařazen jako střední zdroj znečišťování ovzduší.

Do ovzduší jsou dále přes odlučovač vypouštěny emise tuhých znečišťujících látek z odsávání brusky slídových polotovarů. Tento zdroj je kategorizován jako střední zdroj znečišťování ovzduší.

Provozovatel plánuje do roku 2008 rozšířit počet lakovacích linek o dva nové stroje, s čímž je spojena výstavba nové spalovny odpadních plynů a kotle pro ohřev olejového okruhu lakovací linky.

	Celkové emise do ovzduší v roce 2005

	TZL
	0,121 t

	NOX
	0,935 t

	SO2
	0,267 t

	organické látky
	1,067 t

	CO
	5,855 t


Emise do odpadních vod

Při výrobě slídového papíru – remiky vznikají průmyslové odpadní vody kyselého charakteru a s obsahem nerozpuštěných látek (slídové částice). Obsah nerozpuštěných látek je snižován v sedimentačních jímkách. Nízké pH odpadních vod je upraveno v neutralizační stanici, kde se tento parametr upravuje přídavkem roztoku vápenného hydrátu. Takto upravené odpadní vody jsou vypouštěny do veřejné kanalizace. Splaškové odpadní vody a dešťové vody ze zpevněných ploch jsou do kanalizace vypouštěny bez úpravy.

	Bilance odpadních vod v roce 2005

	množství
	102 404 m3

	nerozpuštěné látky
	35 t/rok

	BSK5
	2 t/rok

	CHSKCr
	5,6 t/rok


Produkce odpadů

Při výrobě vzniká nezanedbatelné množství odpadů. Největší podíl na jejich vzniku zaujímá příprava slídové suspenze. Odpady z tohoto procesu mají vysokou specifickou hmotnost – obsahují velké množství vody. Pro snížení jejího obsahu se využívají kalolisy nebo dekantační odstředivka. Další velký podíl v produkci ostatních odpadů zaujímají nestandardní polotovary, odřezky a zbytkové izolační materiály.

Nebezpečné odpady jsou ve vetší míře produkovány při používání laků a rozpouštědel (vymývání technologie, zbytky nepoužitých laků, znečištěná rozpouštědla). Tyto odpady  jsou předávány k odstranění spálením.

	Produkce odpadů v roce 2005

	ostatní odpady
	521 t

	nebezpečné odpady
	50 t


Monitoring zařízení

Výstupy ze zařízení jsou pravidelně monitorovány, vždy tak, jak vyžadují složkové zákony o ochraně životního prostředí nebo smluvní ujednání. V současné době jsou autorizovanými měřeními sledovány:

· výduch ze spalovny odpadních plynů (velký zdroj znečišťování ovzduší, 1x ročně)

· výduch kotle pro ohřev topného okruhu lakovací linky (střední zdroj znečišťování ovzduší, 1x za 5 let)

· odpadní voda (slévaný vzorek, 1x měsíčně)

· kvalita podzemních vod v monitorovacích vrtech (dle potřeby)

Porovnání s nejlepšími dostupnými technikami

Výrobní zařízení COGEBI a.s. je velmi specifické a neexistují konkrétní parametry pro porovnání s technikami BAT. Zařízení je možno porovnat s technikami uvedenými v Návrhu referenčního dokumentu o nejlepších dostupných technikách pro povrchovou úpravu používající organická rozpouštědla (září 2005). Přehled nejdůležitějších srovnání uvádí následující tabulka

	Předmět porovnání
	Technologické nebo technické řešení v zařízení
	Nejlepší dostupná technika*
	Porovnání a zdůvodnění rozdílů řešení

	skladování a aplikace látek s obsahem organických rozpouštědel
	obecná pravidla pro nakládání s látkami obsahující organická rozpouštědla
	uzavření, tj. použít uzávěrů, vík a poklopů na zdroje možných emisí
	vyhovuje, aplikováno

	
	
	vyprázdněné sudy nebo plechovky od rozpouštědel znovu uzavřít a tam kde je to reálné, ještě utěsnit lepící páskou tak, aby se zabránilo ztrátám odpařením
	vyhovuje, aplikováno

	
	
	minimalizovat odpar tím, že se nádoby s rozpouštědlem nepřechovávají v dosahu zdroje tepla a průvanu
	vyhovuje, aplikováno

	
	
	uzavřít nádoby, reservoáry a strojní zařízení v největší možné míře za použití dobře přiléhajících uzávěrů a krytů
	vyhovuje, aplikováno

	
	
	tam kde nemají nádoby a reservoáry náležité kryty, použít folie nebo antistatické plastové pokrývky, např. připevněné pružnými pásy, duší pneumatiky, nebo nylonovými přezkami ve tvaru háku a smyčky. Takovéto pokrytí má další výhodu v tom, že se do směsi nedostane prach a úlomky
	vyhovuje, aplikováno


	skladování a aplikace látek s obsahem organických rozpouštědel
	obecná pravidla pro nakládání s látkami obsahující organická rozpouštědla
	skladování odpadu obsahujícího rozpouštědla (například znečistěné utěrky a zbytky rozpouštědel) v nádobách
	vyhovuje, aplikováno

	
	
	automatizované řízení
	technologie nanášení přípravků s rozpouštědly je již plně automatický; neautomatizovaná zatím zůstává část dávkování prostředků do zásobníku daného povlakovacího stroje

	
	
	školení
	vyhovuje, zaměstnanci jsou pravidelně školeni dle požadavků na danou pracovní pozici

	
	skladování (Lakárna V12, Příruční sklady hořlavých kapalin SHK V1 a SHK V4)
	přímo v místech použití se skladuje pouze malé množství
	vyhovuje, aplikováno

	
	
	velké nádrže pro rozpouštědla a kapaliny obsahující rozpouštědla, se během plnění v případě možnosti odvětrávají do dávkovací nádrže. Tam kde to není možné, např. vlivem dlouhého potrubí, podtlaku, nebo smluvních dohod dodavatelů, se odtahy vzduchu směrují tak, aby za hranicemi prostoru nevznikl nepříjemný zápach
	tento požadavek bude řešen společně s rekonstrukcí Lakárny V12 a připojených skladů

	
	
	všechny stálé skladovací nádrže jsou vybaveny audiálním a/nebo visuálním vysoce účinným poplašným zařízením nebo měřením objemu varujícími před přeplněním. Tam kde je to možné z hlediska viskosity materiálu, se kterým se manipuluje, a použitého čerpacího systému, jsou plnící zařízení napojena na systém poplašného zařízení zamezující přeplnění
	tento požadavek bude řešen společně s rekonstrukcí Lakárny V12 a připojených skladů

	
	
	každá nádrž má samostatné plnící místo tak, aby nedošlo k vzájemnému znečistění látek (zejména nekompatibilních)
	tento požadavek bude řešen společně s rekonstrukcí Lakárny V12 a připojených skladů

	
	aplikace látek

(stroje CAVITEC 1, CAVITEC 2, kašírovací stroj, IS4, Mechano 2)
	zakrytování částí strojů, ve kterých dochází k intenzivnímu odpařování organických látek, vytvoření odpovídajícího podtlaku odváděného odpadního vzduchu
	vyhovuje, aplikováno


	Předmět porovnání
	Technologické nebo technické řešení v zařízení
	Nejlepší dostupná technika*
	Porovnání a zdůvodnění rozdílů řešení

	zpracování odpadního plynu
	termické spalovací jednotky ENETEX 1 a ENETEX 2

(www.enetex.cz)
	jedno z možných řešení: 

centrální spalování odpadní vzdušiny za využití podpůrného paliva

(kontinuální proces) s využitím rekuperace tepla
	vyhovuje, aplikováno

	spalovací zdroje
	termické spalovací jednotky ENETEX

(www.enetex.cz)
	NV č. 22/2003 Sb. ze dne 9. prosince 2002, kterým se stanoví technické požadavky na spotřebiče plynových paliv
	vyhovuje

	spalovací zdroje
	kotel Garioni – ohřev olejového okruhu

(www.garioninaval.com)
	NV č. 22/2003 Sb. ze dne 9. prosince 2002, kterým se stanoví technické požadavky na spotřebiče plynových paliv
	vyhovuje

	spalovací zdroje
	kotel Garioni – ohřev olejového okruhu

(www.garioninaval.com)
	Energy Efficiency Techniques (Draft  duben 2006)
	vyhovuje


*Zdroj: Návrh referenčního dokumentu o nejlepších dostupných technikách pro povrchovou úpravu používající organická rozpouštědla (září 2005) pokud není uvedeno jinak

Stav území, kde je zařízení umístněno

Lokalita se nachází v oblasti MT9 (podle Quitta): tj. je obvyklé dlouhé, teplé, suché až mírně suché léto s krátkým přechodným obdobím, s mírným až mírně teplým jarem a mírně teplým podzimem. Zima je krátká, mírná a suchá s krátkým trváním sněhové pokrývky. Roční úhrn srážek se pohybuje kolem 600 mm.

Kvalitu ovzduší lze v dané lokalitě považovat za mírně zhoršenou vlivem intenzivní automobilové dopravy (nesouvisející s provozem zařízení). Znečištění ovzduší se projevuje v parametru koncentrace poletavého prachu, koncentrace troposferického ozónu a koncentrace oxidů dusíku. Provozováním zařízení může zejména při nepříznivých rozptylových podmínkách dojít k mírnému zatížení imisních podmínek, zejména emisemi oxidů dusíku ze spalovacích procesů a emisemi organických látek do ovzduší.

Zařízení se nachází v ochranném pásmu vodárenské nádrže Jordán. Vzhledem ke skutečnosti, že veškeré odpadní vody jsou vypouštěny do veřejné kanalizace, nedochází k ovlivňování kvality vody v nádrži.

Areál společnosti je situován do průmyslové oblasti města (nejbližší obytná zástavba je ve vzdálenosti cca 500 m). Nejedná o pozemky spadající do zemědělského půdního fondu. Kvalita půdy ani horninové prostředí není současným provozem zařízení ovlivňována.

V současné době probíhá příprava na sanaci podzemních vod znečištěných látkami z bývalého skladu hořlavin. Tento objekt byl odstraněn a při provedených analýzách byla nalezeny vysoké koncentrace různých organických rozpouštědel v podzemních vodách. Sanace bude spočívat v odčerpání znečištěných vod, jejich úpravu ve stripovací koloně a zpětné zasákávání do půdního horizontu.

Opatření preventivního charakteru

Společnost COGEBI a.s. má zpracován Plán opatření pro případ havarijního zhoršení jakosti vod, který je řídícím dokumentem obsahujícím základní preventivní postupy vzniku havárie i postupy pro zdolávání vzniklé havárie. Společnost též vypracovala Protokolární záznam o nezařazení podle zákona č.59/2006 Sb., o prevenci závažných havárií způsobených vybranými chemickými látkami.

Společnost COGEBI a.s. je certifikována od prosince 2003 a v roce 2006 proběhl recertifikační audit systému jakosti podle ČSN EN ISO 14001:2005 a platnost nového certifikátu je do prosince 2009.

Základním směrem výroby v COGEBI a.s. jsou izolanty na bázi slídy. Z toho vyplývá i orientace environmentální politiky na snižování spotřeby slídy, vody, obalů, rozpouštědel a všech druhů energií.

Potřebnými investicemi je v COGEBI a.s. udržováno a zlepšováno pracovní prostředí. COGEBI a.s. směřuje ke zvyšování ochrany zdraví zaměstnanců a bezpečnosti jejich práce, při šetrném chování se k jednotlivým složkám životního prostředí, včetně zachování neobnovitelných přírodních zdrojů a úspor energií. COGEBI a.s. bude nadále zlepšovat systém ochrany životního prostředí a bude udržovat tento systém propojený do integrovaného managementu dle norem řady ČSN EN ISO 14001:2005.

Dále je společnost COGEBI a.s. certifikována od září 1998 a v roce 2006 proběhl recertifikační audit systému jakosti podle ČSN EN ISO 9001:2001 a platnost nového certifikátu je do prosince 2009. 

Pro realizaci politiky QEMS COGEBI a.s. vytváří vrcholové vedení podmínky pro rozvoj a zlepšování systému jakosti a EMS. Vedení vyhlásilo v roce 2006 novou Politiku jakosti a stanovilo roční Cíle jakosti a EMS, které se každý rok aktualizují. V plánovaných termínech jsou prováděna měsíční hodnocení a roční komplexní přezkoumání managementu. Důležitá je i orientace na potřeby a očekávání zaměstnanců. Jsou vytvářeny podmínky pro zvyšování jejich znalostí a způsobilosti ke kvalifikovanému plnění odpovědností v systému jakosti a EMS. Další rozvoj zaměstnanců je zajištěn výcvikem a trvalým doškolováním, to probíhá i v oblasti zvyšování znalosti jazyků. Plán školení a jeho plnění za uplynulé období se pravidelně vyhodnocuje v oddělení personalistiky. Vrcholové vedení firmy vytváří kompletní plány nákladů, jejichž cílem je jednoznačně udržovat, rozvíjet a zlepšovat systém jakosti a EMS. Dílčí významné činnosti jsou vždy projednávány na jednotlivých poradách vrcholového vedení. Toto se týká především investic zvyšujících úroveň pracovního prostředí, znalostí a dovedností všech pracovníků a technicko-technologických aspektů výroby.

Závěr

Souhrnem lze konstatovat, že výroba elektrotechnických polotovarů firmy COGEBI a.s. představuje mírné zatížení okolního životního prostředí a nepředstavuje významné riziko ohrožení zdraví lidí. Veškeré významné negativní výstupy do životního prostředí jsou technologicky řízeny tak, aby ovlivnění jednotlivých složek životního prostředí bylo minimální. Firma poskytuje zaměstnání přibližně 150 lidem. Díky průběžné modernizaci je technologie výroby shodná se standardy BAT pro toto průmyslové odvětví.

