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1 OPĆE TEHNIČKE, PROIZVODNE I RADNE KARAKTERISTIKE 
POSTROJENJA  

1.1 POVIJEST TVRTKE 

 
EKO MEĐIMURJE d.d. je nastalo nastavljajući stoljetnu tradiciju opekarstva u Međimurju. U 
početku je opekarska proizvodnja bila organizirana na tri lokacije: Šenkovec, Belica i Mihovljan, 
a intenzivan razvoj počinje još 1945. godine.  
 
Od 1963. godine opekarska je proizvodnja bila organizirana u sastavu GK Međimurja, nakon 
čega su slijedile godine kontinuiranog rasta, razvoja, modernizacije i širenja tvrtke. Osnivanjem 
RJ OPREMA, 1988. godine, dolazi do širenja djelatnosti u strojogradnju i plinsku tehniku, uz 
snažnu ekspanziju na inozemno tržište. 
 
Nastankom dioničkog društva 1992. godine, stvaraju se temelji suvremene kompanije s jasno 
postavljenom vizijom i strategijom razvoja, koja se i danas dosljedno primjenjuje.  
  
Danas je EKO MEĐIMURJE d.d. tvrtka koja ostvaruje svoju viziju da postane jedna od vodećih 
europskih tvrtki čiju vrhunsku kvalitetu, pouzdanost i profesionalnost prepoznaju kupci, poslovni 
partneri, zaposleni i dioničari. 
 
Dioničari imaju u tvrtci EKO MEĐIMURJE d.d.100 % -tno vlasništvo. 
 

1.2 OSNOVA ZA ZA IZRADU ZAHTJEVA ZA UTVRĐIVANJE OBJEDINJENIH 
UVJETA ZAŠTITE OKOLIŠA I TEHNIČKO-TEHNOLOŠKOG RJEŠENJA 

Sukladno popisu djelatnosti u Prilogu I. Uredbe o postupku utvrđivanja objedinjenih uvjeta 
zaštite okoliša (NN 114/08) postrojenje spada u skupinu postrojenja: 3.5. Postrojenja za izradu 
keramičkih proizvoda pečenjem, osobito crijepova, opeke, vatrostalne opeke, pločica, kamenine 
ili porculana, proizvodnog kapaciteta preko 75 tona na dan i/ili kapaciteta peći preko 4 m3 i 
gustoće stvrdnjavanja preko 300 kg/m3 po peći. 
 
Osnovne indikativne tvari koje su prisutne u postrojenju sukladno Prilogu II. Uredbe o postupku 
utvrđivanja objedinjenih uvjeta zaštite okoliša (NN 114/08) su: 
 
Za zrak: 
1. Sumporni dioksid 
2. Dušični oksidi 
3. Ugljični monoksid 
4. Hlapivi organski spojevi 
5. Praškaste tvari 
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Za vode i tlo: 
1. Suspendirani materijali 
2. Tvari koje doprinose eutrofikaciji (detergenti, nitriti, nitrati, fosfor) 
3. Tvari koje negativno utječu na ravnotežu kisika (i mogu se mjeriti pomoću parametara kao 

što su BPK5, KPK) 
 

1.3 OPĆE TEHNIČKE I PROIZVODNE KARAKTERISTIKE POSTROJENJA 

RADNA JEDINICA (RJ) OPEKA 
 
U postrojenju za proizvodnju opeke EKO MEĐIMURJE proizvodi se nekoliko vrsta opeke: za 
nosive zidove (Ekotherm 20, 25 i 30, Ekoblok 250x190x190 (mm) i 290x190x190 (mm)), 
stropne ispune (Ekoblok ispuna), pregradne zidove (Ekoblok 500x100x190 (mm) i 500x120x190 
(mm), NF opeka (puna opeka, puna opeka do 15% šupljina, šuplja opeka s vertikalnim 
šupljinama), fasadna opeka (silikonizirana, glatka i reljefna) i ostala opeka (opečni element 
zračnik i opečni element za boce). 
 
Proizvodni kapacitet postrojenja iznosi 250 t/dan. 
 
Ostvarena proizvodnja kroz godine je sljedeća: 
 
2007. – 65.302 t/god 
2008. – 75.684 t/god 
2009. – 49.656 t/god 
2010. – 41.863 t/god 
2011. – 57.474 t/god 
2012. – 68.327 t/god 
 
Osnovne tehnološke cjeline postrojenja čine: 

- prerada gline, 
- oblikovanje, 
- sušenje, 
- pečenje, 
- pretovar opeke, 
- silikoniziranje fasadne opeke i 
- pakiranje opeke. 

 
Kao sirovina za proizvodnju opeke koristi se glina koja se iskopava na obližnjim gliništima. Za 
proizvodnju fasadne opeke koriste se manje količine sredstva za silikoniziranje pod nazivom 
Diosil. U procesu pečenja opeke za potrebe pripreme vode za generator pare troši se određena 
količina kuhinjske soli (NaCl) za potrebe regeneracije ionskih izmjenjivača. 
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RADNA JEDINICA (RJ) OPREMA 
 
U RJ Oprema proizvodi se strojna oprema i to: 
 

 proizvodnja dijelova strojeva za građevinsku mehanizaciju 
- kabine 
- rezervoari goriva i ulja 
- oplošja 
- stepeništa itd. 

 proizvodnja uređaja za prehrambenu industriju 
- peći za svježe pekarske proizvode radne širine između 2000mm i 4000 mm 
- peći za trajne pekarske proizvode radne širine između 800 mm i 1600 mm 
- hladnjače za smrzavanje ili hlađenje mesa, povrća ili drugih prehrambenih artikala 
- uređaji za proizvodnju i čuvanje pića 

 proizvodnja raznih kotlova za grijanje 
 proizvodnja dijelova postrojenja za recikliranje 
 proizvodnja ostalih metalni konstrukcija prema želji kupca 

 
Strojogradnja, strojna obrada i montaža organizirani su na 20.000 kvadratnih metara 
suvremeno opremljenog proizvodnog prostora, a 2012. godine u pogon je puštena nova 
lakirnica površine 1700 m2 sa dvije linije za lakiranje i komorom za odmaščivanje. Maksimalna 
težina proizvoda koji se u njoj mogu lakirati je 20.000 kg. 
 
U proizvodnji RJ Oprema koristi se čelik, tehnički plinovi, ulja, spužve i izolacije, emulzije, boja, 
utvrđivač, otapala i kit, a u obradi otpadnih voda lakirnice željezo klorid i sorbent. 
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2 PLAN S PRIKAZOM LOKACIJE ZAHVATA I OBUHVATOM 
CIJELOG POSTROJENJA  

Lokacija postrojenja nalazi se na području Međimurske županije, sjeverozapadno od grada 
Čakovca u općini Šenkovec (sl. 2-1) na katastarskim česticama 1938/1, 1938/2, 1938/3 i 
1938/4 K.O. Šenkovec ( 
sl. 2-2). Tvrtka je smještena uz županijsku cestu 2001. U blizini tvrtke nalaze se gliništa za 
iskop sirovine za proizvodnju opeke, a južno od pogona protječe kanal Lateralac. 
 

 
 

Sl. 2-1: Lokacija tvornice EKO MEĐIMURJE 

EKO MEĐIMURJE 
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Sl. 2-2: Smještaj tvornice na katastarskim česticama 
 
Na sl. 2-3 prikazan je pogon s naznačenim postojećim mjestima emisija u zrak i vode te 
skladištima i ostalim popratnim objektima i sustavima. 



gkovacic
Text Box
Sl. 2-3: Situacija postrojenja EKO MEĐIMURJE s mjestima emisija i skladištima
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3 OPIS POSTROJENJA  

3.1 RJ OPEKA 

3.1.1 EKSPLOATACIJSKO POLJE 

Iskop gline obavlja radnik bagerom, struganjem stijene odozgo prema dolje u dvije etaže od po 
5 m visine i to: 
 Gline kvalitete I – gornji kop 
 Gline kvalitete II – donji kop. 
 
Radnik glinu utovarenu na kamion dovozi pred skladište i buldožerom je gura u halu. Hala za 
odležavanje gline je natkrivena s bočnim zidovima površine oko 1700 m2. 
 
Sve ove radnje obavlja kooperant  M-ING  d.o.o. iz Šenkovca, a definirane su Ugovorom kao i 
provođenje mjera zaštite na radu i zaštite od požara. 
 
Na jednoj strani hale se odlaže glina I. kvalitete (gornji kop), a na drugoj glina II. kvalitete (donji 
kop). 

3.1.2 PRERADA GLINE 

Ovisno o vrsti gotovog proizvoda propisani su omjeri miješanja gline kvalitete I i kvalitete II. 
Doziranje se obavlja sandučastim dodavačima 1 i 2, kapaciteta oko 10 m3 svaki. 
 
Glina se transporterima s gumenom trakom transportira do roto filtera gdje se usitnjava uz 
dodatak vode. Protiskivanjem gline između dvaju valjaka sa šupljinama glina se usitnjava u 
sitne kuglice. Ovdje se dodaje voda uz kontrolu računala kako bi glina imala određenu vlažnost 
potrebnu za oblikovanje.  
 
Dalje dolazi na fini mlin gdje se melje na 1,0 mm granulacije protiskivanjem gline između dvaju 
valjaka i otprema u silose na odležavanje do početka oblikovanja koje traje oko 10 sati (2 
silosa). Kapacitet ovih silosa je oko 180 m3 svaki. Transporter je natkriven. 
 
Mlinovi kao i prostor u kojem su smješteni odsisava se preko sustava za otprašivanje 
(vrećastog filtra), a otresena prašina se skuplja u kutiji ispod otprašivača i prazni svaki treći dan 
u količini od oko 150 kg te vraća proizvodnju pomiješana s glinom. 
 

3.1.3 OBLIKOVANJE 

Iz silosa se glina doprema do dozatora koji ima funkciju kontinuiranog snabdijevanja mješalice 
preše određenom količinom gline. 
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U mješalici se prema zahtjevu oblikovanja dodaje para i voda pod kontrolom računala, a zatim 
se glina u komori vakuumira i prešom istiskuje kroz usnik – model. Para se proizvodi u 
generatoru pare koji se pogoni prirodnim plinom. 
 
Generator pare ima max. toplinski učinak 875 kW s instaliranim tlačnim gorionikom topl. učinka 
232 – 1163 kW. Pri radu na nominalnoj snazi potrošnja plina iznosi približno 84 m3/h. Dimnjak 
generatora pare ima promjer 30 cm i ukupnu visinu od 14 metara. 
 
Parna kotlovnica uz generator pare posjeduje sustav pripreme napojne vode koji sadrži ionski 
izmjenjivač te spremnik napojne vode s termičkim otplinjačem (uklanjanje kisika i CO2 radi 
sprečavanja korozije s vodene strane postrojenja). 
 
Usnik – model oblikuje  beskonačan proizvod  željenih dimenzija, a na stolu za rezanje određuje 
se treća dimenzija. 
 
Dalje opeka putuje transporterom do pretovarne automatike, slaže se na palete i zajedno s 
paletama  na vagone sušare. 
 
Nesukladni proizvodi koji nastaju tijekom rezanja sirove opeke vraćaju se nazad u proces 
oblikovanja gline. 
 

3.1.4 SUŠENJE 

Proizvod putuje kroz sušaru kroz zonu zasićenu vlagom do zone s vrućim suhim zrakom. 
Sušara je podijeljena na tri kanala (6 kolosjeka) s 15 mješača zraka (15 ventilatora koji dovode 
vrući zrak iz peći) koji se gibaju kroz sušaru. Na jednom kolosjeku nalazi se 25 vagona. Na 
početku sušare (ukupne zapremine 7000 m3) instalirana su dva odsisna ventilatora (max. 
odsisnog kapac. 22,2 m3/s) za izvlačenje vlage i dimnih plinova. Za svaki proizvod propisani su 
režimi rada (krivulja sušenja) koji se reguliraju pomoću zaklopki za vrući zrak i odsis vlage. Na 
ulaznoj zoni temp. iznosi oko 40°C, a na izlaznoj oko 100°C. Prosječna količina vode isparene 
sušenjem iznosi oko 76 tona dnevno.  
 
Kontrolna soba/kabina smještena je na mostu između sušare i peći. U njoj se odvija kontrola 
procesa sušenja i pečenja. Ovdje su instrumenti za očitavanje temperature koje se evidentiraju 
u obrascu za praćenje temperature sušenja. 
 
Vrući zrak za sušenje dovodi se iz zone hlađenja peći (mjera energetske efikasnosti) putem 
cijevne ventilatorske turbine nazivnog dobavnog kapac. 200.000 m3/h. Sušenje traje 39 – 48 
sati. 
 
Sušara ima još jedan povratni kolosjek kojim se vagoni s osušenom opekom vraćaju na mjesto 
pretovara. Pretovar na vagone peći obavlja isti automatski pretovarni sustav za utovar na 
vagone sušare samo s druge strane. 
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3.1.5 PEČENJE 

Prolaskom kroz peć proizvod se postepeno zagrijava i u peći peče na određenoj temperaturi. 
Zatim se hladi u drugom dijelu peći upuhivanjem zraka za hlađenje. Proces traje oko 48 sati. U 
početnom dijelu nalazi se zona predgrijavanja. U zoni predgrijavanja nalazi se izlaz dimnih 
plinova (dimnjača promjera 125 cm) s ventilatorom za odsis. Dimnjak peći je visine 14 metara, 
kvadratnog presjeka 1 x 1 m. 
 
Gorivo za pečenje opeke je prirodni plin. Ukupna instalirana snaga gorionika iznosi 4400 kW 
(108 gorionika jedinične snage 41 kW). Potrošnja plina pri punom kapacitetu iznosi 480 m3/h. Iz 
dijela peći u kojem se opeka hladi odsisava se zrak zagrijan hlađenjem opeke te uvodi u sušaru 
gdje se otpadna toplina iz peći koristi za sušenje opeke. 
 
Kontrola provedbe režima pečenja provodi se prema radnoj uputi RU 02 13 Krivulje pečenja. 
 

3.1.6 REKONSTRUCIJA PEĆI 

U prvoj polovici 2010. godine provedena je djelomična rekonstrukcija peći kojom je ostvarena 
bolja regulacija procesa pečenja kao i bolja raspodijela temperature po presjeku peći, a time i 
bolja kvaliteta proizvoda. Do rekonstrukcije za potrebe dogrijavanja vrućeg zraka za sušenje 
koristio se termogen. Nakon rekonstrukcije njegova upotreba je znatno smanjena. 
 
Ugrađen je novi ventilator za upuhivanje zraka za hlađenje u peć i za recirkulaciju vrućeg zraka 
iz zone hlađenja. Postavljen je novi odvod vrućeg zraka iz zone hlađenja peći u sušaru.  
 
Dosadašnji način pečenja opeke vodio se ručno otvaranjem zaklopki na cjevovodima za 
odsisavanje vrućeg zraka. Cjevovodi nisu obuhvaćali kompletnu zonu hlađenja pa se nije moglo 
dovoljno utjecati na krivulju pečenja na mjestima modifikacija kvarca. Osim toga u zoni 
predgrijavanja uopće nije bilo moguće regulirati krivulju pečenja osim količinom i temperaturom 
dimnih plinova. 
 
Nakon rekonstrukcije, vrući zrak iz zone hlađenja peći vraća se u zonu predgrijavanja i miješa 
da se izjednači temperatura po cijelom presjeku vatrenog kanala. 
 
Ugradnjom 8 bočnih gorionika (po 4 sa svake strane) poboljšat će se pečenje na mjestima 
najvećih gubitaka topline i izjednačiti boja pečenja što je jako važno za jednoličnost proizvoda, a 
pogotovo kod fasadne opeke. 
 
Dimni plinovi se izvlače iznad prva dva vagona peći, a do sada je to bilo iznad prvih šest 
vagona. Povlačenjem dimnih plinova do samog ulaza u peć praktično se produžila zona 
predgrijavanja za 11 m. 
 
Cilj je da se zagrijavanje i hlađenje proizvoda odvija čim sporije na temperaturama modifikacija 
kvarca u protivnom dolazi do volumnih promjena, a onda i do pucanja proizvoda. Cijeli proces 
sušenja i pečenja opeke nakon rekonstrukcije vodi se automatski preko računala na osnovu 
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zadanih parametara pa bi rezultat trebao biti jednoličnija kvaliteta, manji lom i manja potrošnja 
energije. 
 
Bočni gorionici pušteni su u rad 13. travnja 2011. godine, ali su korišteni samo u nekoliko kraćih 
perioda kod isprobavanja. 
 

3.1.7 PRETOVAR I PAKIRANJE OPEKE 

Vagoni s pečenom opekom dopremaju se prevoznicom do postrojenja za pretovar opeke, 
robotom se opeka prebaci na liniju za sortiranje u slogove koji se vežu plastičnom trakom, a 
drugi robot vezani slog prebacuje na paletu. Paleta s opekom se omata termofolijom, obilježava 
deklaracijom i viličarom odvozi na skladište gotovih proizvoda. 
 
Opeka koja ne odgovara zahtjevima kvalitete, koja je znatno oštećena ili puknuta odvaja se kao 
škart, odlaže u posebni spremnik i odvozi na skladište loma. Lom se evidentira na kraju serije u 
izvješću „Rekapitulacija proizvodnje“. Lom se koristi za izgradnju puteva na gliništu ili se 
prodaje. 
 

3.1.8 SILIKONIZIRANJE FASADNE OPEKE 

Fasadna opeka se proizvodi od opeke koja nakon pečenja i kontrole kvalitete zadovoljava 
kriterij za fasadnu opeku. Opeka je fasadna ako nema pukotina, okrnjenja i oštećenja na glatkim 
stranama te ako je boja pečenja crvena. Takva opeka se s paleta prebacuje na stroj za 
silikonizaciju gdje prolazi kroz otopinu silikona i zatim se stavlja na paletu. Za silikoniziranje se 
koristi silikonska emulzija (otopina diosila) radi poboljšanja svojstava otpornosti na smrzavanje. 
Otopina se priprema razrjeđivanjem koncentrata diosila s vodom, a tretiranje opeke se odvija na 
stroju propuštanjem opeke koja upija navedenu otopinu te nema otpadnih količina otopine. 
Koncentrat se dobiva u metalnim bačvama od 200 l ili plastičnim kanistrima od 25 l koji se 
zbrinjavaju kao ostala takva ambalaža. 
 

3.1.9 SKLADIŠTENJE OTPADA 

Otpad iz proizvodnje tj. opeka koja ne odgovara zahtjevima kvalitete, koja je znatno oštećena ili 
puknuta (lom) odlaže se u posebni spremnik i odvozi na skladište loma. Neopasni otpad od 
održavanja i iz administracije odlaže se na privremenom skladištu neopasnog otpada 
izvedenom kao betonirani nenatkriveni plato površine oko 50 m2. Otpad se drži u kontejnerima 
od 5 m3 (miješani komunalni otpad, strugotine i otpiljci koji sadrže željezo iz drugog pogona i 
ambalaža od papira i kartona) i plastičnim vrećama zapremnine 1 m3 u kojima se drži ambalaža 
od plastike. 
 
Otpadna ulja od održavanja strojeva skupljaju se u spremniku kapac. do 1000 litara. Spremnik 
je smješten u ograđenom prostoru pod nadstrešnicom, opremljen je zaštitnom tankvanom. 
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3.2 RJ OPREMA 

Tehnološki proces proizvodnje opreme podijeljen je na više faza: 
 
 1. Priprema pozicija - rezanje limenih pozicija na autogenim plazma rezačima, laserskim 
rezačima i strojnim hidrauličkim škarama. Limene pozicije dalje se obrađuju na strojevima za 
probijanje i savijanje. Šipkasti materijali režu se na strojnoj beskonačnoj i strojnoj kružnoj pili. 
Dorada materijala (strojna obrada) vrši se skidanjem strugotine i brušenjem. 
 
2. Bravarska montaža - obuhvaća sastavljanje pripremljenih pozicija na radnim stolovima ili u 
pripremljenim napravama (šablonama). Nadalje u fazi bravarske montaže obavljaju se slijedeći 
poslovi; prihvatno zavarivanje, kontrola mjera i zavarivanje, zatim čišćenje i brušenje zavarenih 
sklopova i ravnanje zavarenih pozicija. Zavaruje se ručno MIG/MAG, REL, TIG, EO točkasto te 
zavarivanje mehanizirano MAG i EO šavno. Zavarivanje se također vrši pomoću industrijskog 
robota koji je instalirani na jednoj od bravarskih linija. 
 
3. Proizvodi od nehrđajućeg čelika tretiraju se pastama za skidanje oksida. 
Zaštita od korozije - obuhvaća pranje, odmašćivanje i fosfatiranje gotovih metalnih proizvoda. 
Po provedenom sušenju vrši se "kitanje" poliesterskim kitom te brušenje kitanih površina radi 
postizanja određene ravnine površina. "Brtvljenje" površina provodi se poliuretanskim 
jednokomponentnim kitovima. Nakon toga metalni proizvodi vješaju se o beskonačni lanac koji 
ih unosi u komoru za temeljiranje i lakiranje dvokomponentnim bojama. Posljednja faza je 
sušenje u zagrijanoj komori za sušenje. 
 
4. Završna montaža, pakiranje i unutarnji transport - završna montaža obuhvaća prikupljanje 
polakirane gotove robe, kontrolu kvalitete izrade, završno kompletiranje dijelova, priprema za 
otpremu i paletiziranje. Unutarnji transport obuhvaća istovar i skladištenje sirovog materijala na 
dolasku, transport proizvoda unutar proizvodnog procesa pa do utovara gotovih proizvoda na 
kamione za vanjski transport. Unutarnji transport obavlja se uglavnom viličarima, mosnom i 
konzolnim dizalicama. 
 

3.3 EMISIJE U OKOLIŠ 

3.3.1 ISPUSTI U ZRAK I MJERE SMANJENJA EMISIJA 

Uz proizvodnju opeke vežu se četiri ispusta emisija u zrak. To su generator pare (mali uređaj za 
loženje na plin), sušara s dva istovjetna ispusta, tunelaska peć te ispust otprašivača. Emisije u 
zrak iz postrojenja ne obrađuju se (izuzev prašnjavih operacija) budući da se kao gorivo koristi 
prirodni plin te se bez upotrebe mjera postižu propisane granične vrijednosti emisije za ove 
izvore. Dio proizvodnje vezan uz pripremu, oblikovanje gline (roto filter i mlin te prostora u 
kojem su smješteni) otprašuje se preko vrećastog filtra. 
 
Radi se o modularnom filterskom uređaju s vrećama, s vađenjem vreća odozgo. Zaprašeni zrak 
ili dim ulazi odozdo u filter, kroz filterske vreće izvana prema unutra, a čestice se talože na 
vrećama. Vreće su montirane prednapete u metalnom mrežastom košu. Zrak koji je prošao kroz 
vreće podiže se i prolazi kroz Venturijeve cijevi i zatim izbacuje. 
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Izvan filtera montiran je buffer za akumuliranje komprimiranog zraka sa serijom elektroventila. 
Električni komandni ormar u određenoj sekvenci pobuđuje elektroventile koji naglo otpuštaju 
mlaz komprimiranog zraka u smjeru pripadajućih im vreća. Svakoj vreći pripada jedna mlaznica 
i jedna Venturijeva cijev. Injektirani mlaz zraka pojačan efektom Venturija, izaziva val koji strese 
nakupljenu prašinu, koja se zatim skuplja izvan vreća. Radni pritisak komprimiranog zraka je od 
5 do 8 bara. 
 
Uz rad RJ oprema veže se 8 ispusta u zrak. To je kotlovnica lakirnice (mali uređaj za loženje na 
plin), 4 termogena i 3 ispusta hlapivih organskih spojeva iz lakirnice. Termogeni su plinski 
plamenici na komorama za njihovo zagrijavanje. Na lokaciji postrojenja nalazi se dodatni uređaj 
za loženje, kotlovnica uprave, također mali uređaj za loženje na prirodni plin. 
 
Lakirnica sadrži dvije linije te sljedeće ispuste u zrak: 

 LINIJA I: 2 termogena na komorama (1 za komoru za lakiranje i 1 za komoru za sušenje) 
i 2 ispusta HOS (komora za lakiranje i komora za sušenje), 

 LINIJA II: 2 termogena na 2 komore za lakiranje i 1 ispust HOS (ispust iz TNV sustava, 
sustava za spaljivanje hlapivih organskih spojeva iz sušare i 2 tunela za otparivanje). 

 

3.3.2 ODVODNJA I OBRADA OTPADNIH VODA 

Sanitarno-fekalne otpadne vode ispuštaju se u septičke jame čiji se sadržaj prazni po 
ovlaštenom sakupljaču GKP Čakom d.o.o. s odvozom otpadnih voda na pročistač otpadnih 
voda u Čakovcu. Mali dio (preljev) ovih otpadnih voda zajedno s oborinskim otpadnim vodama 
bez predobrade se ispušta u kanal Lateralac. Dio oborinskih otpadnih voda bez predobrade 
ispušta se u sustav javne odvodnje. 
 
Tehnološke otpadne vode koje nastaju kao produkt rada novo izgrađene lakirnice nakon obrade 
i neutralizacije ispuštaju se u vodonepropusne sabirne jame, koje se po potrebi prazne i sadržaj 
odvoziti putem ovlaštenog poduzeća na uređaj za pročišćavanje otpadnih voda. 
 
Za lokaciju je izrađen projekt „Rekonstrukcija sanitarno – fekalne odvodnje“ prema kojem bi se 
ukinule septičke taložnice i sanitarno – fekalna odvodnja spojila na sustav javne odvodnje 
naselja Šenkovec. Predviđena je i rekonstrukcija sustava oborinske odvodnje pri čemu bi se 
oborinske vode s manipulativnih i parkirališnih površina predobrađivale preko taložnica i 
separatora ulja i masti – sl. 3-1. Rok za provedbu rekonstrukcija je 31.12.2015. godine. 
 



gkovacic
Text Box

gkovacic
Text Box
Slika 3-1: Planirana rekonstrukcija sanitarno - fekalne i oborinske odvodnje
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4 BLOK DIJAGRAM POSTROJENJA PREMA POSEBNIM 
TEHNOLOŠKIM DIJELOVIMA  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Sl. 4-1: Blok dijagram proizvodnje opeke s bilancom ulaznih i izlaznih materijala 

SP – 
skladište 
proizvoda 

GLINA 

45.308 m3 (2012.) 

NaCl 
100 kg/mj

VODA 
2413 m3 (2012.) 

OPEKA 
68.327 t (2012.) 

PRIRODNI PLIN 
3.735.934 m3 
(2012.) 

ELEKTRIČNA 
ENERGIJA 

2.167.606 kWh 
(2012.) 

Čestice 

NO2 
CO 
Čestice 
SO2 
Benzen 

NO2 
CO 
Čestice 

NO2 
CO 

OTPADNE VODE 
- sanitarne 
< 30 m3/dan 

LOM 
904 t 
(2012.) 

OSTALI OTPAD 
20,9 t  

SREDSTVO ZA 
SILIKONIZIRANJE – 
DIOSIL 
cca. 300 kg/god 
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Sl. 4-2: Ukupna bilanca materijala postrojenja EKO MEĐIMURJE 

BILANCA 2014. 

BOJA,  
UTVRĐIVAČ  I 

OTAPALA 
127,60  t

EMULZIJA 
3049 l/god 

ČELIK   
10 000 t 

GLINA  
32 365 m3 

          VODA 
17 410 m3 

OTPADNO ULJE  
2,72 t/god  

EMISIJE U ZRAK 
            273  kg/g 
- NO2                2 028  kg/g 
- PM               20 463 kg/g 
- CO2        6 232 649  kg/g 
-SO2                    8,7   kg/g 
 

OTPADNE VODE 
15 566 m3 

OPEKARSKI 
PROIZVODI  
46 969 t/god 

OTPAD KOJI 
SADRŽI AZBEST

14,76 t/god 

KOM. TEH.OTPAD 
42,08 t  

METALNE 
KONSTRUKCIJE  

cca 600 ŠLEPERA 

EL. STRUJA  
5 839 410 kWh 

P L I N 
3 267 785 m3  

ULJA 
 4 325 l/god 

TEHNIČKI 
PLINOVI 290 t/god

SPUŽVE I 
IZOLACIJE  

 3000 kg 

  

OTPADNE BOJE 
59,59 t/god  
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5 PROCESNI DIJAGRAMI TOKA  

 
 
 

Sl. 5-1: Procesni dijagram toka proizvodnje opeke 
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6 PROCESNA I OSTALA DOKUMENTACIJA POSTROJENJA  

1. Proces proizvodnje opeke, dokument oznake P 02.01 
2. Izvještaj o obavljenom pojedinačnom mjerenju emisije onečišćujućih tvari u zrak iz 

stacionarnog izvora – tunelaska peć za pečenje opeke – broj IV-01-293/2009-2127 
3. Izvješće o izvršenom pojedinačnom mjerenju emisije onečišćujućih tvari u zrak iz 

stacionarnog izvora – tunelaska peć za proizvodnju opeke – broj IV-01-251/2008-2454 
4. Izvještaj o obavljenom povremenom mjerenju emisije onečišćujućih tvari u zrak iz 

stacionarnih izvora – proizvodnja opeke - tunelaska peć za pečenje opeke – broj IV-01-
243/2011-2027 

5. Izvješće o izvršenom pojedinačnom mjerenju emisije onečišćujućih tvari u zrak iz 
stacionarnog izvora – pogon ciglane – sušara opeke –- broj IV- 01-161/2009-1397 

6. Izvješće o izvršenom pojedinačnom mjerenju emisije onečišćujućih tvari u zrak iz 
stacionarnog uređaja za loženje – postrojenje za proizvodnju opeke - generator pare – broj 
IV-01-162/2009-1397 

7. Izvještaj o obavljenom povremenom mjerenju emisije onečišćujućih tvari u zrak iz 
stacionarnih izvora – postrojenje za proizvodnju opeke - generator pare na prirodni plin – 
broj IV-01-150/2011-1300 

8. Zapisnik o izvršenom pregledu i ispitivanju radnog okoliša (opasne radne tvari) – tunelska 
sušara za sušenje opeke – broj II-07-064/2008-1527 

9. Zapisnik o izvršenom pregledu i ispitivanju radnog okoliša – proizvodni pogoni Šenkovec – 
broj II-07-065/2007-1969 

10. Zapisnik o izvršenom pregledu i ispitivanju radnog okoliša – RJ „Opeka“ – objekat broj 6 
11. Program smanjenja emisija ugljikovog dioksida iz tvornice „Eko Međimurje“ d.d. 
12. Tablice potrošnje sirovina i energije za proizvodnju opekarskih proizvoda od 2001. do 2010. 

godine. 
13. Ispitni izvještaj br. OV/763 i OV/764, Bioinstitut d.o.o., 2010. (Izvještaji analize otpadnih 

voda) 
14. Ispitivanje fizikalno kemijskih karakteristika gline, CIRN Zagreb, 1991. 
15. Projekt rekonstrukcije sanitarno-fekalne odvodnje, rujan 2010. 
16. Projekt rekonstrukcije sanitarno-fekalne odvodnje II. faza, lipanj 2011. 
17. Izvještaj o obavljenom pojedinačnom mjerenju emisije onečišćujućih tvari u zrak iz 

stacionarnog izvora – ispust postrojenja za otprašivanje pogona za grubu pripremu gline – 
Broj IV-01-179/2010-2002. 

18. RU 02.12 – Postupanje sa nesukladnim proizvodima 
19. RU 01.37 – Prikupljanje i skladištenje otpadnog ulja na mjestu nastanka 
20. RU 01.06 – Korištenje emulzija i ulja pri strojnoj obradi i na održavanju 
21. RU 02 13 Krivulja pečenja 
22. Pravilnik o zaštiti na radu  
23. Pravilnik o zaštiti od požara 
24. Plan evakuacije i spašavanja 
25. Zahtjev za odobrenje radova, evid.(ZOP-1)  
26. Uputa za provođenje sigurnosnih mjera pri izvođenju radova lemljenja i zavarivanja 
27. Radna uputa (RU 02. 01.) - Nestanak električne energije u tunelskoj peći, uputa za 

postupanje 
28. Radna uputa (RU 02. 02.) - Gašenje tunelske peći, uputa za postupanje 
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29. P 02. 03. - Paljenje tunelske peći 
30. Vodopravna dozvola, KLASA: UP/I-325-04/13-05/0195, URBROJ: 374-26-3-12-02, 

04.lipanj 2013. 
31. Pravilnik o organizaciji poslova održavanja objekata u radu sistema odvodnje i uređaja za 

pročišćavanje tehnoloških voda, Broj: 01-2013/O-95 
32. Pravilnik o zbrinjavanju svih vrsta otpada iz tehnološkog procesa i mulja iz procesa 

pročišćavanja otpadnih voda, Broj: 01-2013/O-94 
33. Operativni plan interventnih mjera u slučaju izvanrednog onečišćenja voda, Broj: 01-

2013/O-96 
34. P10 – Komuniciranje 
35. Operativni plan intervencija u zaštiti okoliša 
36. P12 – Spremnost na intervencije 
 
 




