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UVOD 

U skladu s odredbom ĉlanka 85. Zakona o zaštiti okoliša (NN 110/07) uz Zahtjev za utvrĊivanje 

objedinjenih uvjeta zaštite okoliša za postojeće postrojenje proizvodnje keramiĉkih ploĉica 

Keramika Modius d.o.o. u Orahovici, izraĊeno je Tehniĉko-tehnološko rješenje. 

Tijekom 2011. povremeno se odvijala diskontinuirana proizvodnja smanjenim kapacitetom u 

odnosu na instalirani. Poĉetkom 2012. godine u Orahovici je ponovno zapoĉela proizvodnja.  

Zbog navedenih ĉinjenica, u Zahtjevu za utvrĊivanje objedinjenih uvjeta zaštite okoliša, a takoĊer i 

u Tehniĉko-tehnološkom rješenju, korišteni su podaci o proizvodnji iz 2008. godine kada je 

postrojenje radilo s najvećim iskorištenjem tehniĉko instaliranog kapaciteta (86 %). Instalirani 

tehniĉki kapacitet proizvodnje keramiĉkih ploĉica u Orahovici je 218 t/dan, a godišnji kapacitet 

iznosi 68.000 t/god (iskorištenje fonda vremena 85 %), odnosno cca 6.000.000 m
2
 keramiĉkih 

ploĉica ovisno o asortimanu (prešanih 5.300.000, a ekstrudiranih 700.000 m
2
). U KIO Orahovica 

proizvode se keramiĉke ploĉice za oblaganje zidnih i podnih površina te za vanjska oblaganja.U 

KIO Orahovica proizvode se keramiĉke ploĉice za oblaganje zidnih i podnih površina te za vanjska 

oblaganja. 

Proizvodnje u Orahovici zapoĉela je 1981. godine kada se primjenjivala tehnologija bipalenja u 

tunelskim pećima kapaciteta 500.000 m
2
/godinu. Tijekom 20 godina neprekidno je povećavan 

kapacitet uz unaprjeĊivanje tehnologije, tako da se danas proizvodnja ploĉica provodi tehnologijom 

monopalenja, uz primjenu tehnike oblikovanja prešanjem. Kao sirovina za proizvodnju koristi se 

vrlo kvalitetna glina ĉija su ležišta u neposrednoj blizini same tvornice, a kao energent se koristi 

prirodni plin.    

Keramika Modus d.o.o. ima uvedena dva sustava upravljanja: 

-Sustav upravljanja kvalitetom prema normi ISO 9001: 2000, i 

- Sustav upravljanja okolišem prema normi ISO 14001: 2004. 

Oba sustava su povezana u jedan integrirani sustav upravljanja. 

Obzirom na svoju djelatnost i instalirani kapacitet, a prema Prilogu I Uredbe o postupku utvrĊivanja 

objedinjenih uvjeta zaštite okoliša, Keramika Modus d.o.o. se svrstava u grupaciju –  

3.5 Postrojenja za izradu keramiĉkih proizvoda peĉenjem, osobito crijepova, opeke, ploĉica, 

kamenine ili porculana, proizvodnog kapaciteta preko 75 tona na dan i/ili kapaciteta peći preko 4 m
3
 

i gustoće stvrdnjavanja preko 300 kg/m
3
 po peći.  
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1. OPĆE TEHNIĈKE, PROIZVODNE I RADNE KARAKTERISTIKE  

POSTROJENJA 

 

Osnovni proizvodni proces tvrtke Keramika Modus d.o.o. – Keramiĉka industrija Orahovica je 

proizvodnja keramiĉkih ploĉica za oblaganje zidova, podova i za vanjske oblaganja. Proizvodnja se 

realizira u pogonu suhog prešanja maksimalnog instaliranog kapacitet od 5.300.000 m
2
 / god. 

Svi procesi u proizvodnji keramiĉkih ploĉica (od pripreme sirovine granulata, preko pripreme mase 

glinenog tijesta za prešanje i ekstruziju, preko oblikovanja, glaziranja, paljenja, sortiranja i 

skladištenja) ĉine jedinstvenu tehnološku cjelinu za koju je osigurana primjerena energetska 

infrastruktura, suvremena procesna oprema i odgovarajući graĊevinski objekti. 

Svi proizvodni pogoni i infrastruktura smješteni su na sljedećim katastarskim ĉesticama: 

k.ĉ.1849,1852/1,1852/41853/11853/21871/3A,1871/3B,1871/1,1871/2,1872/1,1872/2, 

1875/2,1851,1852/3,1863/1,1863/91864,1872,1783,1784/1,1874/2,1784/3,1785/3A, 

1783/3B,1820/3,1821/1,1821/2,1877,1878/1,1880/1,1881/1,1882,1883/1,1898/1,1818/1, 

1818/2,1818/3,1819/ 1,1819/2,1819/3, 1819/4,1819/5, k.o. Orahovica u Virovitiĉko –podravskoj  

županiji. 

Ukupna površina svih ĉestica iznosi 349.075 m
2
, proizvodne hale i objekti zauzimaju oko 7% 

ukupne površine, a ostalo su zelene površine te industrijsko dvorište. 

Postrojenje je locirano unutar zone namijenjene za industriju, skladišta i servise Grada Orahovica na 

lokaciji Krčenik na oko 1,5 km sjeverno od središta Orahovice. U samoj blizini tvornice nema 

naseljenih podruĉja. Lokacija tvornice je dobro povezana s okolnim podruĉjem državnom cestom 

D2 (Podravska magistrala) u neposrednoj blizini tvornica, te željezniĉkom prugom Koprivnica-

Virovitica-Osijek. Pristup na parcelu je s lokalne ceste, a interni promet na samoj parceli omogućen 

je kružnim prometnicama oko graĊevina i hala. 

Na užem podruĉju lokacije tvornice nema prirodnih i vodozaštićenih podruĉja. Najbliže zaštićeno 

podruĉje Park prirode Papuk udaljeno je od lokacije oko 6 km zraĉne linije. 

Proizvodnja keramiĉkih ploĉica u pogonima Orahovica zapoĉela je 1981. godine. U narednih 

desetak godina ulagana su znatna sredstva u modernizaciju proizvodnih procesa i energetiku te 

smanjenje emisija u okoliš. Proizvodni i organizacijski procesi u postrojenju Orahovica, provode se 

u proizvodnim halama i objektima tvorniĉke infrastrukture ukupne površine od 22.000 m
2
. 

Proizvodne hale su izgraĊene u razdoblju od 1981. do 2002. uz primjenu suvremenih tehnika 

gradnje. Proizvodne hale su betonsko ĉeliĉne konstrukcije, nepropusne betonske podloge i nema 

opasnosti zagaĊenja tla u sluĉajevima poremećaja ili mogućih havarija u procesu proizvodnje. 

Najveći dio sirovine za proizvodnju keramiĉkih ploĉica je glina koja se iskapa u neposrednoj blizini 

pogona. U proizvodnim procesima još se koriste: dolomitni mulj, frite, engobe, kaolin, razni 

pigmenti i manja koliĉina pomoćnih materijala.  

Proizvodnja keramiĉkih ploĉica se sastoji od niza tehnoloških operacija i tehnika: 

- priprema sirovine 

- oblikovanje 

- sušenje sirovih ploĉica 

- glaziranje 
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- paljenje 

- sortiranje 

- izrada dekora i bordura – treće paljenje 

- skladištenje gotovih proizvoda 

U sljedećoj tablici su prikazane pojedine tehnološke jedinice, njihovi kapaciteti i kratki tehniĉki 

opis, a što je detaljnije opisano  u toĉki 3. Opis postrojenja 

Tablica 1. Prikaz pojedinih tehnoloških jedinica, njihovi kapaciteti i tehniĉki opis 

 

A 

Naziv tehnološke jedinice PredviĊeni 

kapacitet 

Tehniĉki opis 

 

 Br. 

1. 

 

 

 

1.1 

 

PRIPREMA MASE ZA 

PREŠANU PLOĈICU  

 

Priprema šlikera  

 

       300 t/dan 

 

12,5 t/h 

 

Kugliĉni mlinovi zapremnine 24 m
3
, obzidani sileks 

kamenom, punjeni sileks kuglama 80-120 mm promjera. 

Kapacitet mlina iznosi mlin stane 12 t sirovine (suhe 

supstance).   

Kugliĉni mlinovi 

 

1.2 

Odležavanje šlikera 

(centralni    bazeni)   

Centralni bazeni 

(2x100 m
3
) 

172 t šlikera  

pražnje-nje: 16 sati  

Dva bazena od po 100 m
3
 izgraĊeni su od betona 

nepropusnog dna. 

 

1.3 Atomiziranje  

 

Atomizer10 t / sat 

granulata  

 

UreĊaj za raspršivanje i sušenje granulata izraĊen je od 

inoks lima. Ima ugraĊen sustav termoregulacije.                

1.4 Odležavanje granulate  
90 m

3
  

 

4 betonska  silosa   za odležavanja i ujednaĉava sadržaj 

vlage.  

2. 

PRIPREMA GLAZURA SITA 

I PASTA  

PRIPREMA GLAZURE I 

ENGOBE 

9 t /dan  

 

 

3,75 t /sat  

 

Miješanje i mljevenje komponenti te homogenizacija u 

metalnim i plastiĉnim spremnicima.  

 

2.1 

 

Priprema sita 100 sita / mjesec 
U odjelu za pripremu sita, formiraju se sita raznih 

dimenzija za potrebe glazirne linije.      

2.2 Priprema 350 kg /dan  
Mlinovi za mljevenje i homogeniziranje paste za glazirnu 



Tehniĉko-tehnološko rješenje za postojeće postrojenje za proizvodnju keramiĉkih ploĉica Keramika Modus 

 

Fakultet kemijskog inženjerstva i tehnologije 

 

 

7 

pasta liniju 

3. 

 

3.1  

 

PREŠANJE I SUŠENJE 

 

Prešanje 

 

 

14 800 m²/ dan 

 

 

Preše za prešanje ploĉica, ukupno 5 preša 

3.2 Sušenje 14 800 m²/ dan  Pet vertikalnih sušara za sušenje otprešanih ploĉica. 

4.  
SUŠENJE SIROVIH 

PLOĈICA 

2 000 

m
2
/dan 

Automatizirana i procesno voĊena sušara s regulacijom 

temperature i vlage. 

5. 

  

GLAZIRANJE I 

DEKORIRANJE 

16 800 m2
2
/dan 

      

Pet linija za glaziranje prešanih.  

Linije su opremljene ureĊajima za nanošenje engobe i 

glazure. 

    

6.    OPTOK I PALJENJE   

6.1 OPTOK 

 

3500 m
2
 sirovih 

ploĉica na 

vagonima 

Regalni vagoni za stokiranje sirovih ploĉica i 

transporteri za transport do peći 

6.2 PALJENJE 

 

14.800 m
2
/dan 

 

Dvije dvokanalne peći potpuno automatizirane i grijane 

plinom 

7. SORTIRANJE  

PAKIRANJE 

  

7.1. Sortiranje 16.800 m
2
/dan Ĉetiri linije stolova za sortiranje i definiranje klase i 

kakvoće 

7.2 Pakiranje 16.800 m
2
/dan Šest linija za pakiranje ploĉica 

8. TREĆE PALJENJE I 

DEKORIRANJE 

180 m
2
 /dan Linije za dekoriranje s ureĊajima za sitotisak i peć za 

treće paljenje 
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B Prostori za skladištenje, 

privremeno, skladištenje, 

rukovanje sirovinama,  

proizvodima i otpadom 

PredviĊeni 

kapacitet 

Tehniĉki opis 

1. DEPONIJA 80.000 m
3
     Lot s glinom dimenzija 150 x 180 m, visine 3 m 

2 Boksovi za spremanje 

sirovina-prešana 

1x2400 m
3
 

2x1200 m
3
 

Armirano-betonska podloga s armirano-betonskih 

zidovima 

3 Proizvodna hala - prešanje 23040 m
2 

Proizvodna hala 

3.1 Proizvodna hala - III. 

paljenje 

646 m
2
 Armirano-betonska konstrukcija 

4. Skladište rezervnih 

dijelova 

1350 m
2
 Armirano-betonska konstrukcija 

4.1 Skladište sirovina frita i 

pigmenata 

40 m
2
 Armirano-betonska konstrukcija 

4.2. Skladište kutija 450.000 kom Hala površine 300 
2
 

4.3 Skladište opasnih materijala, 

zapaljivih ulja 

1 tona Zatvoreno skladište u proizvodnoj hali s posebnim 

ulazom sa strane površine 400 
2
 

4.4 Skladište za plin 0,5 tona Smješteno unutar tvorniĉkog kruga u natkrivenom i 

ograĊenom dvorištu, 12 m
2 

5 Skladište gotovih 

proizvoda 

Skladište gotovih proizvoda 

iz procesa III. palenja 

800.000 m
2
 

3000 m
2
 

bordura i dekora 

Asfaltirani plato površine 8.650 m
2 

Natkriveno i ograĊeno skladište 

površine 77 m
2
  

 

Iz proizvodnih procesa postrojenja, s obzirom na karakteristike tehnološkog procesa, postojeće 

procesne opreme i objekata infrastrukture moguće su emisije štetnih tvari u zrak i vode, 

karakteristiĉne za keramiĉku industriju. 

EMISIJE U ZRAK 

Posljedice su izgaranja goriva (prirodni plin) u sušarama, pećima, kotlovnicama te pojava prašine 

kod manipuliranja sirovinama (utovar, pretovar i sl.). 

EMISIJE U VODE 

U proizvodnim procesima nastaju tehnološke otpadne vode koje se nakon obrade u taložnicama i 

uklanjanja mulja u potpunosti vraćaju u proces. 

Oborinske vode s ĉistih površina odvode se u potok Pištanec, a s manipulativnih površina, nakon 

proĉišćavanja u separator, takoĊer se odvode u potok Pištanac. 

Sanitarno-fekalne vode internom kanalizacijom odvode se u sustav javne gradske kanalizacije. 

EMISIJE U TLO 

Svi skladišni prostori i proizvodne hale su izvedeni s nepropusnom podlogom i, s obzirom na 

karakteristike procesa proizvodnje i izvedbu objekata, iskljuĉena je mogućnost emisije štetnih tvari 

u tlo, ĉak i u sluĉaju većih poremećaja u procesu. 
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Pozicije stacionarnih emitera u zrak i vode prikazane su na slijedećem blok dijagramu (oznaĉeno 

žutom bojom) na Slici 1a i 1b te u Tablici 2. 

 

 

 

 

Slika 1. Blok dijagram procesa proizvodnje s oznakama pozicija emitera (oznaĉeno ţuto) 

Deponija Pozicija 22

Skladište sirovina    Pozicija 23

3. Priprema glazura, pasta i 

sita

3.1. Priprema glazura i engoba

Pozicija 8

3.2. Priprema sita Pozicija 9

3.3. Priprema pasta Pozicija 10

6. Glaziranje i dekoriranje

Pozicija 15

8. Sortiranje i pakiranje

8.1. Sortiranje Pozicija 18

7.2. Pakiranje Pozicija 19

9. Treće paljenje Pozicija 20

ZPEĆ-16

Skladište gotove robe 

Pozicija 21

1. Priprema mase za prešanje

1.1. Priprema šlikera Pozicija 1

1.2. Odležavanje Pozicija 2

1.3. Atomiziranja Pozicija 3

1.4. Odležavanje granulata 

Pozicija 4 ZAT-4

4. Prešanje i sušenje

4.1. Prešanje Pozicija 11

4.2. Sušenje Pozicija 12

ZUS-5 ZUS-9

7. Optok i paljenje

7.1. Optok Pozicija 16

7.2. Paljenje Pozicija 17

ZPEĆ-12 ZPEĆ-13
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Slika 1b. Prikaz mjesta emisija u zrak i vode 
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Tablica 1. Prikaz mjesta i vrsta emisija u zrak 

Oznaka Mjesto emisije Vrsta emisije-opis Pozicija 

ZAT-4 ATOMIZER  NOX, CO, CO2 3 

ZVS-5 VERTIKALNA SUŠARA PREŠE 1  NO2, CO2 11,12 

ZVS-6 VERTIKALNA SUŠARA PREŠE 2  NOX, CO2 11, 12 

ZVS-7 VERTIKALNA SUŠARA PREŠE 3  NOX, CO2 11, 12 

ZVS-8 VERTIKALNA SUŠARA PREŠE 4  NOX, CO2 11,12 

ZVS-9 VERTIKALNA SUŠARA PREŠE 5  NOX, CO2 11, 12 

ZKOT-10 KOTLOVNICA  NOX, CO2 10 

ZKOT-11 KOTLOVNICA MALOPRODAJE  NOX, CO2 10 

ZPEĆ-13 PEĆ SACMI  CO2, SO2, BENZEN 16 

ZPEĆ-12 PEĆ F1NH  NOX, CO2 17 

ZPEĆ-16 PEĆ III. PALJENJE  NOX, CO2 20 

ZSUŠ-17 SUŠARA III. PALJENJE  NOX, CO2 20 

 

KERAMIKA MODUS d.o.o. na lokaciji postrojenja provodi redoviti nadzor kakvoće vode, zraka i 

buke u radnim i ostalim prostorima, sigurnosti rada s pojedinom opremom i strojevima. Mjerenja 

provode ovlaštene tvrtke s umjerenom i baždarenom opremom, sukladno važećim propisima i 

normama.  

TakoĊer organizira redovito ispitivanje fizikalnih i kemijskih svojstava otpada koji nastaje u proizvodnom 

procesu i pomoćnim procesima sukladno rokovima, uvjetima i metodama propisanim Zakonom o otpadu 

(NN 178/04, 111/06, 60/08, 87/09) i Pravilnikom o gospodarenju otpadom (NN 23/07 i 111/07). TakoĊer se 

vode Oĉevidnici o nastanku i tijeku otpada i ostala dokumentacija sukladno propisima o otpadu. 
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2. PLAN S PRIKAZOM LOKACIJE ZAHVATA S OBUHVATOM CIJELOG 

POSTROJENJA (SITUACIJA) 

 

    

 

 

Slika 2. Prikaz lokacije tvrtke Keramika Modus d.o.o. u Virovitiĉko-podravskoj ţupaniji. 
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Slika 3. Satelitska snimka lokacije tvornice  Keramika Modus d.o.o. 
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Slika 4. Raspored objekata u tvorniĉkom krugu s poloţajem skladišta 
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3. OPIS POSTROJENJA 

Proizvodni proces odvija se u slijedećim osnovnim tehnološkim fazama i procesima: 

1. Skladištenje sirovina 

2. Priprema mase za prešanje 

3. Prešanje i sušenje 

4. Glaziranje i dekoriranje 

5. Optok i paljenje 

6. Sortiranje i pakiranje 

7. Treće paljenje 

8. Skladištenje gotove robe 

 

Br. Karakterizacija postrojenja (opis). Kratki opis svakog procesa 

1. 

 

 

 

 

 

 

PRIPREMA i SKLADIŠTENJE SIROVINE  

Sirovinska smjesa za proizvodnju keramiĉkih ploĉica  priprema se od nekoliko 

komponenata: Glina Orahovica, Dolomitni mulj, Granit, Glina D2, Feldspat. 

Glina Orahovica se eksploatira s tvorniĉkog rudokopa. Izbor otkopnog mjesta provodi se na 

temelju kemijske karte kvalitete (probne bušotine) prema kojoj je moguće dugoroĉno 

planirati eksploataciju. Glina Orahovica se kopa i slaže u lotove, prema odreĊenom planu pri 

ĉemu se ujedno provodi i djelomiĉna homogenizacija materijala. Tri su lota, jedan se koristi, 

drugi odležava, a treći se priprema. Odležavanjem gline u lotovima poboljšava se njena 

obradivost. Nakon odležavanja, glina se kamionima transportira u natkriveno skladište. 

Ostale komponente za sirovinsku smjesu (Dolomitni mulj, Glina D2, Granit i Feldspat ) se 

dopremaju u skladište sirovine u rasutom stanju. Materijal se skladišti u natkrivenom 

prostoru u boksovima ili silosima. Manje koliĉine materijala (frite i pigmenti za glazuru) se 

dopremaju u vrećama ili spremnicima, a tekući materijali (elektrolit za bolju teĉljivost 

keramiĉke suspenzije) u zatvorenim tankovima. Materijal se dovozi kamionima, a prijenos 

unutar tvornice se odvija viliĉarima i traĉnim transporterima.  

2 PRIPREMA MASE ZA PREŠANJE 
PRIPREMA GRANULATA  

Omjer komponenata sirovinske smjese se provjerava vaganjem (gravimetrijski) uzimajući u 

obzir sadržaj vlage materijala. Nakon vaganja, grubo usitnjeni materijali se melju mokrim 

postupkom (zajedno s vodom i elektrolitom) u šaržnom bubnjastom mlinu s kuglama. Udio 

vode u keramiĉkoj suspenziji (šliker)  je oko 35%. Nakon mljevenja šliker  se preko sita 

odvodi u bazene gdje se miješa kako ĉestice ne bi sedimentirale. Šliker se pumpa iz bazena u 

atomizer gdje se raspršuje pod odreĊenim tlakom kroz mlaznice. Kapljice šlikera dolaze u 

kontakt sa strujom vrućeg zraka (350 - 450
 o
C). Sušenjem kapljica dobivaju se vrlo 

ujednaĉene, manje ili više sferiĉne šupljikave granule sa sadržajem vlage 5–7 %. Toplinska 

energija potrebna za sušenje u atomizeru dobiva se sagorijevanjem prirodnog plina. 

3 PREŠANJE I SUŠENJE 

OBLIKOVANJE  

zidne ploĉice se proizvode suhim prešanjem. Koriste se hidrauliĉne preše velike snage i 

produktivnosti. Alat (kalup) preše se puni granulatom koji se preša pod odreĊenim tlakom. 

Koriste se alati koji omogućavaju prešanje većeg boja ploĉica istovremeno. 

 

SUŠENJE  SIROVIH PLOĈICA  

Prešane ploĉice se automatski uvode u vertikalnu sušaru, a vuĉene u horizontalnu sušaru. 

Ploĉice se suše na temperaturi do 200 
o
C. Vrijeme sušenja ovisno je o vrsti ploĉice, odnosno 

o sadržaju vlage sirove ploĉice. Sadržaj zaostale vlage u osušenom proizvodu mora biti 

manji od 1 % kako bi se izbjeglo javljanje pukotina i glazurnih pogrešaka tijekom paljenja. 
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4 GLAZIRANJE I DEKORIRANJE 

U procesu pripreme glazure sirovine se melju diskontinuirano u bubnjastom mlinu s 

kuglama. Glazura se prosijava i prazni u bazen, puni u kade i vozi u odjel glaziranja gdje se 

podešavaju viskoznost i karakteristike vodene suspenzije kako bi odgovarale metodi 

nanošenja glazure. Odmah nakon izlaska iz sušare ploĉice sustavom traka putuju po liniji za 

glaziranje. Prolaze ispod rotirajuće ĉetke, otprašuju se i dolaze do diska za engobiranje. 

Engoba je fino samljeven neprozirni tanki sloj od bijele ili obojane gline, a koji se nanosi 

prije glazure kako bi se dobila ujednaĉena i odgovarajuća boja podloge. Sloj vatrostalne 

engobe se nanosi i na dno ploĉice kako bi se sprijeĉio direktan kontakt keramiĉke mase s 

valjcima peći.  

U Tvornici u Orahovici  engoba i glazure se nanose pomoću dvije tehnike: 

a) prelijevanjem preko zvona 

b) špricanjem rotirajućim diskovima. 

Debljina nanosa ovisi o željenoj nijansi glazure i dimenzijama ploĉice i to je toĉno odreĊen 

parametar za pojedini artikl. Nakon engobiranja i glaziranja ploĉice prolaze ispod sita za 

otiskivanje paste ili rotirajućih valjaka za dekoriranje na koje se nanosi uzorak. Na sita i 

valjke se automatski dozira pasta, te je moguće otisnuti i rubove ploĉice. Nakon toga, ploĉice 

se putem remenja odvode u vagone koji se prevoznicom odvoze do peći. 

5 OPTOK I PALJENJE  

Paljenje ploĉica se odvija u jednokanalnim i dvokanalnim pećima u kojima se ploĉice 

prenose rotirajućim valjcima. Glazirane ploĉice se pale na temperaturama od 1050 – 1200 
o
C. Peć se može podijeliti na nekoliko zona: predpeć (10% ukupne dužine peći), 

predzagrijavanje (31%), paljenje (19%), brzo hlaĊenje (6%), sporo hlaĊenje (20%) te 

završno hlaĊenje (14%). Na poĉetku peći nalazi se ventilator koji usisava vruće dimne 

plinove iz zone s maksimalnom temperaturom prema zonama s nižom temperaturom. U zoni 

direktnog hlaĊenja uvlaĉi se okolišni zrak u peć, ĉime se osigurava i oksidacijska atmosfera 

(dovoljno kisika za potpuno izgaranje). Nakon direktnog hlaĊenja slijedi sporo (indirektno) 

hlaĊenje gdje se iz peći izvlaĉi topli zrak. U završnom hlaĊenju aksijalni ventilatori ubacuju 

hladni zrak i hlade ploĉice, a drugi ventilator izvlaĉi topli zrak u atmosferu. Peĉene ploĉice 

se mogu dodatno dekorirati u odjelu Trećeg paljenja i rezati u listele. 

6 SORTIRANJE I PAKIRANJE  

Peĉene ploĉice se TGW sustavom prevoze do linija za sortiranje. Pakiraju se u kutije koje se 

slažu na drvene palete i zamataju folijom. Palete se viliĉarima odvoze u skladište. 

7 TREĆE  PALJENJE  

U pogonu za Treće paljenje na gotovim paljenim ploĉicama se pomoću automata za sitotisak 

nanose dekori i izraĊuju bordure. Dekor se radi na ĉitavim ploĉicama, a bordure se rade na 

ploĉicama pa se nakon paljenja režu na potrebnu širinu koja ovisi tipu bordure. Nakon 

rezanja, bordure se sortiraju i pakuju u kutije, te predaju na skladište.   

8 SKLADIŠTENJE GOTOVE ROBE 

Upakirane palete se viliĉarom  odvoze na skladišni prostor prema planu skladištenja za 

pojedini proizvod.  
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1. Opis postrojenja  
 

Proizvodi i organizacijski procesi u KIO provode se u proizvodnim halama i objektima tvorniĉke 

infrastrukture ukupne površine oko 2.500 m
2
. Proizvodne hale su izgraĊene u razdoblju od 1981. do 

2000. Uz primjenu suvremenih tehnika gradnje. 

Proizvodne hale su betonsko-ĉeliĉne konstrukcije, nepropusnih betonskih podloga, pa nema 

opasnosti zagaĊenja tla u sluĉaju poremećaja ili mogućih havarija u procesu proizvodnje. Tijek i 

opis procesa navedeni su u prethodnom poglavlju, a u sljedećoj tablici prikazane su osnovne 

karakteristike glavne procesne opreme i objekata infrastrukture. 

 

 

 Naziv tehnološke 

jedinice 

PredviĊeni 

kapacitet 

Tehniĉki opis 

 

 

Referentna 

oznaka   

Slika 1a i 

Slika 1b 

 

Br. 

2. 

 

 

 

 

    

2.1 

 

PRIPREMA 

MASE ZA 

PREŠANU 

PLOĈICU  

 

Priprema šlikera  

 

 

 

 

 

300 t/dan 

12,5 t/h 

Za pripremu mase tijela ploĉice koriste se  slijedeće 

komponente: glina, dolomitni mulj i škart,  voda i elektrolit  

(vodeno staklo). Mljevenje komponenata se vrši u 

mlinovima zapremnine 24 m
3
. Valjkastog su oblika, a 

izraĊeni su od  metala i obzidani sileks kamenom , napunjeni 

sileks kuglama 80-120 mm promjera. Kapacitet mlina iznosi 

12 t sirovine (suhe supstance).   

Prema recPr  Odvagane komponente se sistemom transportnih traka 

šaržiraju u kugliĉne mlinove i postupkom mokrog 

mljevenja melju do željene finoće nasipne gustoće mliva.  

(litarna težinu po RU-10-02-02).  

Pozicija  

1 / 12.1 

 

2.2 

Odležavanje 

šlikera 

(centralni    

bazeni)   

 

Certalni 

bazeni 

(2x100 m
3
) 

172 t šlikera  

 

 Sustavom pumpi i cjevovoda šliker se iz muljaĉe  

transportira na “sitostanicu”- sito za prosijavanje šlikera 

(120 cm promjer, finoća sita 400 oĉ/cm
2
 - odnosno promjer 

otvora sita 300 μm),  Prosijani šliker se uvodi u dva 

centralna bazene zapremine 100 m
3
 u kojima se vrši 

homogenizacija i ponovna kontrola nasipne gustoće koja 

mora iznositi 1730 ±10 grama/dm
3
.  

 

Pozicija  

2 /12.2 

2.3 Atomiziranje  

Atomizer  

10 t / sat 

granulata  

 

Homogenizirani šliker se iz centralnog bazena pomoću 

visokotlaĉne klipne  pumpe (radni tlak 22 bara) uz kontrolu 

djelatnika na atomizeru, raspršuje u atomizeru u granule i 

suši strujom vrućih plinova do odreĊene vlažnosti.  Atomizer 

je valjkastog oblika izraĊen od metalog lima, ima termo 

izolaciju. Unutrašnjost je izraĊena od inoksa isparni 

kapacitet je 4,5 t na sat. Radna temperatura je od 475-500 

⁰C. Kapacitet atomizera je  10 tona granulata na sat.  

Raspršivanje se provodi pomoću sapnica od vidija materijala 

(ukupno 20, promjer otvora od 2,2-2,5mm). U kontroli 

tehnološkog procesa vlaga se odreĊuje svakih sat vremena, a 

Pozicija  

3 / 12.3 
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na atomizeru se vlaga odreĊuje kontinuirano. Sadržaj vlage 

granulata iznosi 5-6%.  Formirani granulat pada na 

prijenosnik ispod lijevka atomizera i preko elevatora i 

reverzibilnog prijenosnika skladišti se  u ĉetiri silosa za 

odležavanje granulata.                                   

2.4 
Odležavanje 

granulate  

Kapacitet 

silosa  

90/ t  

granulata 

Za odležavanje granulata koriste se 4 silosa  zapremnine  90 

m
3
, u kojima se kroz 24 sata odležavanja ujednaĉava sadržaj 

vlage, a potom se granulat sustavom prijenosnih traka 

doprema u silose preša. 

Pozicija  

4 / 12.4 

3 

 

 

3.1  

 

PREŠANJE I 

SUŠENJE 

 

Prešanje 

 

 

14 800 m²/ 

dan 

Prešanje ploĉica se provodi prešanjem ( Jedna preša od 

2.090 t,  i ĉetiri preše od  1.020 t .  

Prešanje se provodi u alatu  koji je izraĊen od specijalnog 

materijala. Granulat se iz silosa dovodi u preše gdje se 

prema zadanim parametrima vlage granulata od 5-6 % i 

prema RU-09-01-60, 61, 65, 66, 69, 71, 72, 73, 74  provodi 

prešanje ploĉica. Kontrola otpreska se sastoji u kontroli 

debljine otpreska, klinavost, cjelovitost i ĉistoću otpreska. 

 

Pozicija 

11 / 12.11 

3.2 Sušenje 
14 800 m²/ 

dan  

Otprešane ploĉice putem remenja iz preše odlaze u 

pridruženu vertikalnu sušaru. Jedna sušara ima 24 košare, 

kapacitet je   240 m², ciklus sušenja je 90 minuta a 

maksimalna temperatura je 160 ° C. Ostale ĉetiri sušare 

imaju 20 koševa , kapaciteta su  150 m²,  a ciklus sušenja 

iznosi 50 minuta uz maksimalne temperature 135 ° C.  

Pozicija 

12 / 12.12 

4. 

GLAZIRANJE    

I 

DEKORIRANJE 

 

Priprema 

glazura, sita i 

pasta 

 

Priprema glazure 

i engobe 

 

 

9 t /dan  

 

 

 

3,8  

t /sat  

 

Sirovine za proizvodnju glazure su : frite, kaolin, pigmenti . 

Sirovine za engobu su sirove komponente: frite i  visoko 

plastiĉne gline, cirkobit, kvarcni pjesak, feldspati,  glinica,  

korund, cink oksid  i  ostale komponente koje  se doziraju u 

mlinove ovisno o tipu engobe. Dodaje  se voda,  karboksi 

metil celuloza (CMC) i natrij tripolifosfat. Engoba se 

priprema od kompozita koji se kupuje od proizvoĊaĉa iz 

Italije i Španjolske.    

Glazura i engoba  se prema recepturnim nalozima melju u 

mlinovima: dva mlina kapaciteta od 2 t i ĉetiri mlina od 3 

tone do finoće ĉestica manjih od 60 μm ili 40 μm. 

Pripremljena glazura se drži u bazenima (9 metalnih 

spremnika zapremnine od 12 000 litara, 10 plastiĉnih 

spremnika zapremine od 4 000 litra i 4 plastiĉna spremnika 

zapremine od 2 000 litara).  

 

 

 

Pozicija  

8 / 12.8 

4.1 Priprema sita 
100 sita / Za dekoriranje na glazir-linijama koriste se rotokolori ili 

Pozicija  
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 mjesec automati za koje se sita proizvode u ovom odjelu.                 9 / 12.9 

4.2 Priprema paste 
350  

kg /dan  

Pripremljena šarža  prema recepturnom nalogu za odreĊenu 

pastu  (40 kg)  miješa se ruĉno te propušta kroz  specijalan 

mlin za pripremu paste. Paste koje se pripremaju za ravni 

sitotisak idu kroz mlin koji ima kamene bruseve, dok se 

paste za rotokolore s valjcima propuštaju  kroz mlin 

alubitnom oblogom i alubitnim kuglicama promjera 5mm. 

Samljevena pasta se stavlja u plastiĉne baĉve s poklopcem, 

oznaĉava i odvozi na glazirnu liniju.  

Pozicija 

10 / 12.10 

4.3 

  

Glaziranje i 

dekoriranje 

16 800m
2
  

      / 

dan 

Glaziranje se provodi  na glazir linijama. Ukupno ima 6 

linija za glaziranje ĉija je duljina 100 m. Pet  linija se koristi 

za glaziranje prešanih ploĉica a jedna linija za glaziranje 

ekstrudiranih ploĉica. Na linijama se nalaze ureĊaji kojima  

se nanosi engoba (disk ili zvono), a glazura se takoĊer 

nanosi diskom ili zvonom.  

Dekoriranje se vrši pomoću sitotisak aparata za ravni tisak  

ili rotokolora ili mulirolla.   

Kapacitet glazirne  linija je slijedeći. 

1.  Glazir linija …….4.200 m
2
 /dan  

2. Glazir linija …….2.100 m
2
 /dan 

3. Glazir linija …….2.100 m
2
 /dan 

4. Glazir linija …….2.800 m
2
 /dan 

5. Glazir linija …….2. 800 m
2
 /dan 

6. Glazir linija …….2.000 m
2
 /dan 

 Glazirana i dekorirana roba ulaže se u vagone s valjcima za 

transport do peći.  

Pozicija 

15 / 12.15 

5 

 

 

 

OPTOK I 

PALJENJE 

 

 

 

 

 

 

3 500 m² 

Sirovih 

glaziranih 

ploĉica na 

vagonima  

 

 

OPTOK PREŠANIH PLOĈICA 

Sirove glazirane ploĉice slažu se putem stroja za punjenje  u 

regalne vagone s metalnim cijevima kapaciteta 220 m
2
. 

Ukupno ima 10 vagona za stokiranje sirovih ploĉica. Nakon 

punjenja  vagoni se a odvoze na zato predviĊena mjesta za 

stokiranje odnosno na stroj za pražnjenje vagona, pomoću 

kojeg  se ploĉice  transportiraju linijom s remenskim 

prijenosom do ulaza u peć te preko metalnih valjaka ulaze u 

samu peć. Ispražnjeni vagoni se preko kolosijeka  s podnim 

lanĉanim prijenosom ili pomoću TGV-a  vraćaju do stroja za 

punjenje vagona. Rukovanje sirovo glaziranim ploĉicama 

opisano je u RU 15-01-05. 

 

 

 

 

 

Pozicija 

16 / 12.16 
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Kapacitet 

dvije peći je  

14 800 

m
2
/ dan 

 

 

PALJENJE  PREŠANIH PLOĈICA 

Ploĉice se pale na propisanoj krivulji paljenja (brzini 

sušenja) u dvije dvokanalne peći  (peć F1NH dužine 77 m i 

korisne širine1,7 m i peć FKK dužine 77 m te korisne širine 

1,8 m). Ploĉice se kroz peć transportiraju putem keramiĉkih 

valjaka koji imaju elektromotorne  pogone s reduktorima i 

inverterima. Ploĉice se pale na unaprijed zadanim 

temperaturama  prema krivulji paljenja koja je tako podešena 

da se ploĉice prvo predgrijavaju do 1000°C,  a potom se 

temperatura naglo diže do maksimalno 1175° C. Peći se 

zagrijavaju pomoću plinskih plamenika, a kontrola stvarne 

temperature mjeri se termoelementima koji su postavljeni 

duž peći ispod i iznad keramiĉkih valjaka. Nakon paljenja 

ploĉica na maksimalnim temperaturama ploĉice se naglo 

hlade do 600° C ubacivanjem hladnog zraka izvana . Do 

kraja procesa peĉenja ploĉice se lagano hlade prvo 

tzv.indirektnim hlaĊenjem izvlaĉenjem toplog zraka iz peći, 

a potom nizom ventilatora koji ubacivanjem hladnog zraka 

iz atmosfere hlade ploĉice do temperature okoline. Ciklus 

peĉenja ploĉica je 40-45 minuta a dnevni kapacitet  peći je14 

800 m2. Upravljanje i održavanje temperatura i brzina 

pogona valjaka peći kao i upravljanje radom peći, ulaznog i 

izlaznog dijela u potpunosti je automatizirano i procesorski 

upravljano. 

 

Pozicija 

17 / 12.17 

6. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

SORTIRANJE I 

PAKIRANJE 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

16 800  

m
2
/ dan 

 

 

 

 

 

 

16 800  

m
2
/ dan  

 SORTIRANJE  

Peĉene ploĉice se na boksovima dovoze pod strojeve za 

pražnjenje koje vakuumskim sisaljkama podižu plohe 2x2 m 

ploĉica na stolove za pražnjenje, te se automatiziranim  

prevoznicama transportiraju na  stolove za sortiranje koji su  

opremljeni adekvatnim osvjetljenjem uz koje kontrolor 

tehnološkog procesa, koji na temelju vizualno uoĉene 

pogreške definiraju klasu. Uz vizualno uoĉenih pogrešaka, 

klasu definira i kakvoća dimenzija i ravnost površine 

(planaritet) koje se provjeravaju po RU-10-03-02 u KTP, a 

prema zahtjevima danim u ( RU-10-03-06 ).  

  Kapacitet linija sortiranja  

       1.  linija 220 m²/h   

2. linija 180  m²/ h 

3. linija 260n m²/ h 

 

PAKIRANJE 

Pakiranje sortiranih proizvoda KIO d.d. provodi se prema 

PO-15-03. Pakiranje se vrši na 6 linija pakiranja sljedećeg 

kapaciteta : 

1. Linija  220  m²/ h 

2.  Linija  1654  m²/ h 

3. Linija  180  m²/ h 

4. Linija  257  m²/ h 

5. Linija  180  m²/ h 

6. Linija  180  m²/ h 

 Kutije s ploĉicama robot slaže na palete koje se zatim 

oblažu folijom i predaju na skladište. 

 

 

 

Pozicija 

18 / 12.18 

 

 

 

 

 

 

 

 

Pozicija 

19 / 12.19 
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7. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TREĆE 

PALJENJE 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Kapacitet 

dekoriranja  

182  

m
2
/ dan 

 

 

 

 

 

 

 

 

Kapacitet 

peći za 

paljenje  

180  

m
2 
/dan  

11,3 

m
2
 /sat  

DEKORIRANJE I BORDURA 

Izrada dekora u Trećem paljenju provodi se na paljenim 

glaziranim ploĉicama dimenzija 150x200; 200x200; 

250x200, 200x330, 250x400.   Dekoriranje se vrši na 

ploĉicama I i III klasi. Bordura se izraĊuje i na ĉitavoj 

ploĉici  dimenzijama 150x200; 200x200; 250x200, 200x330, 

250x400.  

Dekoriranje se vrši  linijama dekoriranja  na koje su 

montirani sitotisak aparati za ravnu štampu. Ploĉice se 

puštaju linijom i dolaze do automata gdje se vrši otiskivanje 

dekora. Na liniji postoji 4 automata što znaĉi da se mogu 

nanijeti  pasta u ĉetiri sloja uz potrebno sušenje otiska prema 

RU-09-01-120. Oslikane ploĉice slažu se na kašete S 

kapacitetom od 0,5 m
2
 (ukupno ima 420 kašeta)  ploĉica.  

Kašete se  slažu  na palete i ruĉnim viliĉarem se odvoze na 

ulaz u peć.  Prije ulaska u peć postoji automat kojim se   

nanose granule.    

Paljenje ploĉica s dekorom i oslikanim bordurama vrši se u 

peći dužine 10 metara na temperaturi od 810– 990 
0
C. Prolaz 

ploĉica kroz peć se kreće u rasponu od 40-60 minuta ovisno 

o artiklu koji se pali. PALJENJE       

Gotove oslikane ploĉice na kašetama odvoze se na paljenje 

prema RU-09-01-122 ili na prostor oko 

peći prema redoslijedu paljenja. 

Na izlazu peći vrši se sortiranje prema RU-09-01-123 i 

pakiranje dekora prema RU-15-03-10.  

Palete sa oslikanim i paljenim ploĉicama odvoze se 

viljuškarom u pogon gdje je smješten stroj za rezanje . 

Izrezane bordure se vraćaju složene na paletu nazad u treće 

paljenje, suše se brisanjem svake bordure te  se sortiraju i  

pakuju  u kutije.  

 

 

Pozicija  

20 / 12.20 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

8. 
SKLADIŠTENJE 

GOTOVE ROBE 
  Pozicija  

21 / 12.21 
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3.2. 

Prostori za 

skladištenje, 

privremeno 

skladištenje, 

rukovanje 

sirovinama, 

proizvodima 

i otpadom 

 

PredviĊe

ni 

kapacitet 

Tehniĉka karakterizacija 

Referentna 

oznaka iz 

blok 

dijagrama 

Slika 1a 

Slika i 1b 

 

Deponija 80.000 

m
3
 

 

 Dimenzije lota sa glinom  su 150 x 180m, 

visine 3 metra
         

 
Deponij 

gline 

Boksovi za 

spremanje 

sirovina  

1 boks 

2400 m
3 

 

2 boksa  

od 1200 

m
3
 

Armirano-betonski  podloga sa armirano betonskim  

zidovima visine  4 m. 

 

Pozicija 

12.17 

Proizvodna 

hala –prešanje  

23 040 

m² 

Proizvodna hala površine  23 040 m² 

 

Pozicija  

12.19 

Proizvodna 

hala treće 

paljenje  

 Hala površine 646 m2 prizemno, u zgradi  na kat  armirano 

betonska konstrukcije  
Pozicija 

12.16 

Skladište  

rezervnih 

dijelova  

 

 

U zgradi  armirano betonske konstrukcije na površini  

Prizemno  ….370 m2  

Kat   ……….980 m2 , 

 ukupno      1350 m2.  

Pozicija 

12.21 

Skladište  

sirovina  

Frita i 

pigmenati  

 U zgradi armirano betonske konstrukcije na površini od 400 

m2.  

 

Pozicija 

12.22 

Skladište 

kutija  

90 t  

ili  

450 000 

komada 

Smješteno je u proizvodnoj hali na površini od 300m.  

Pozicija 

12.23 
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Skladište 

opasnih 

materijala,zap

aljivih  ulja  

  1t Zatvoreno skladište , smješteno u proizvodnoj hali sa 

posebnim ulazom sa strane na površini od 40m2.   Pozicija 

12.8 

Skladište za 

plin  

0,5 t Skladište smješteno unutar tvorniĉkog kruga u natkrivenom i 

ograĊenom prostoru na površini od 12m2. 

Pozicija 

12.25 

Skladište  

paleta  

20 t 

1000 

komada 

Nalazi se na površini od  200 m
2 
na platou  za skladištenje 

gotovih proizvoda. Pozicija 

12.26 

Skladište 

gotovih 

proizvoda 

800 000 

m2 

ploĉica , 

slaganje 

paleta u 

tri reda.  

Asfaltiran plato za skladištenje gotovih proizvoda na 

površini od 8.650 m2.  
Pozicija 

12.27 

 

Skladište 

gotovih 

proizvoda 

 u III paljenju  

 3 000 

m2  

dekora i 

bordura 

Skladište je natkriveno ,ograĊeno žiĉanom ogradom  na 

površini od  77m2 a nalazi se na platou  za skladištenje 

gotovih proizvoda. 
Pozicija 

12. 28. 

 

3.3.  

Ostale 

tehniĉki 

povezane 

aktivnosti 

Karakte-

rizacija i 

opis ak-

tivnosti 

Povezanost aktivnosti s odreĊenim tehnološkim jedinicama i 

skladištem  

Referentna 

oznaka iz 

blok 

dijagrama 

Slika 1a 

Slika i 1b 

 

Benzinska 

crpka  

Eurodies

-el za 

potrebe 

mehani-

zacije 

 

- Pozicija 

12.9 
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Gospodarenje energetskim medijima (voda, elektriĉna energija, plinovi) – I. do IX. 2013. 

VODA 

1.2.1 Zahvat      

vode 

Upotreba u radu 

postrojenja 

Potrošnja tehnološke i  pitke vode (Ø) 
Br. Ø  

(l∙s -
1
) 

maks  

(l∙s 
-1

) 

m
3
/

mj 

m 
3 

/god. Potrošnja/ jedinica 

proizvoda  

1. Gradski 

vodovod 

1. Dodavanje u 

sirovinu kod 

pripreme šlikera i 

granulata  

2. Pitka voda 

   
14.135 

m
3 

0,010  m
3
/m

2 
ploĉica 

Ili 

0,652 m
3
/t 

 
ploĉica 

 

1.2.2 Opis zahvata, potrošnja površinske vode, podzemne vode i upotrijebljene vode za ponovno 

korištenje, kvaliteta ulazne vode, obrada zahvaćene vode Br. 

1 

 

Koristi se samo voda iz gradskog vodovoda (voda je za piće). Nema podzemnih voda.  

Orahoviĉki vodovod. Komunalno poduzeće   Papuk d.o.o  provodi distribuciju i ispitivanja vode. 

1.2.3 Dijagrami opskrbe vodom iz sustava javne odvodnje  
 

 Prilog 10D -  Razvod  vodovodne  mreže 

 

GORIVO I ENERGIJA 

Broj Ulaz goriva i energije Potrošnja  

jedinica/godina 

Toplinska 

vrijednost 

GJ×jedinica 
-1 

Pretvoreno u 

GJ 

1 Prirodni plin 2.914.198 m
3
 0,033 GJ / m

3
 96.169 

2 Kupljena elektriĉna energija 3.772.931 kWh 0,0036 GJ / kWh 13.583 

3 Ostala goriva - - - 

4 Ukupne ulazne koliĉine energije i 

goriva u GJ 

  109.752 

 Specifiĉna potrošnja energije   5,06 GJ/t 

proizvoda 
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4. BLOK DIJAGRAM POSTROJENJA PREMA POSEBNIM 

TEHNOLOŠKIM DIJELOVIMA 

Keramika Modus  ima dugogodišnju tradiciju u proizvodnji keramiĉkih ploĉica. Tehnologija i 

procesna oprema su specijalizirane za proizvodnju podnih i zidnih ploĉica. Slijed i meĊusobne 

veze osnovnih proizvodnih operacija prikazane su na sljedećim slikama: 

 

 

Slika 5. Prikaz proizvodnje keramiĉkih ploĉica prešanjem 
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5. PROCESNI DIJAGRAM TOKA 

 

 

Slika 6.  Procesni dijagram toka proizvodnje keramiĉkih ploĉica prešanjem i ekstruzijom. 

 

Provedba poslova koji su u procesnom dijagramu realizira se kroz popis postupaka, popis procesa i 

podprocesa i popis postupaka i radnih uputa koji su detaljno prikazani u Toĉki 6. 

 

 

 

Glinište

Skladište sirovine

Priprema glazura, pasta i sita

Glaziranje i dekoriranje

Sortiranje i pakiranje III paljenje

Skladište gotove robe

Priprema mase za prešanje

Optok i paljenje

Prešanje i sušenje
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6. PROCESNA DOKUMENTACIJA POSTROJENJA 

Operativna dokumentacija postrojenja  

Svi tehnološki, organizacijski i kontrolni procesi u Keramika Modus provode se u kontroliranim 

uvjetima, sukladno primijenjenim meĊunarodnim normama upravljanja kvalitetom (ISO 9001) i 

zaštitom okoliša (ISO 14001). Slijed, naĉin provedbe, nadzor i odgovornosti za provedbu i nadzor 

svake faze procesa su propisani sustavskim dokumentima 

(Priruĉnikom upravljanja, sustavskim procedurama i radnim uputama), a provedba pojedinih 

operacija je dokumentirana odgovarajućim zapisima/radnim dokumentima. 

Popis operativnih dokumenata:  

- POPIS PODPROCESA 

- POPIS PROCESA 

- POPIS POSTUPAKA I RADNIH UPUTA SUO 

- POSTUPAK OCJENE ASPEKATA I UTJECAJA NA OKOLIŠ 
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7. ANALIZA POSTROJENJA S OBZIROM NA NAJBOLJE 

RASPOLOŢIVE TEHNIKE (NRT) 

 

Detaljna analiza postojećeg stanja postrojenja s obzirom na najbolje raspoložive tehnike (NRT) u 

tvrtki Keramika Modus d.o.o. – KIO provedena je prema sljedećim referentnim dokumentima: 

Onovni/granski RDNRT: 

 BREF, kod CER: BAT in theCeramic Manufacturing Industry/ NRT za industriju keramike, 

Opći/horizontalni  RDNRT: 

 BREF, kod CWW: Common Waste Water and Waste Gas Treatment/ MS in theChemical 

Industries/ NRT za obradu otpadnih voda i plinova u kemijskoj industriji                                                

BREF, kod ESB: Emissions from Storage/NRT za emisiej sa skladišta                                                                                                                                                                                      

BREF, kod MON: General Principles of Monitoring                                                                                                                                                                   

Analizom i usporedbom efikasnosti proizvodnih procesa i karakteristika emisijskih parametara u 

okoliš s najbolje raspoloživim tehnikama (NRT) utvrĊene su nesukladnosti u sljedećim dijelovima 

procesa: 

- skladištenje i transport sirovina i materijala 

- procesni gubici 

- oporaba tehnološkog otpada i mulja 

- energetska uĉinkovitost 

- sustav otprašivanja plinova 

 

Planom usklaĊivanja utvrĊeni su rokovi i financijska sredstva za usklaĊivanje pojedinih zahvata na 

navedenim sljedećim dijelovima procesa. 

 

Ostali pokazatelji pojedinih dijelova procesa sukladni su najbolje raspoloživim tehnikama u 

navedenim BREF-ovima. 
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8. SVA OSTALA DOKUMENTACIJA KOJA JE POTREBNA RADI 

OBJAŠNJENJA SVIH OBILJEŢJA I UVJETA PROVOĐENJA 

PREDMETNE DJELATNOSTI KOJA SE OBAVLJA U POSTROJENJU 

 

Onovni/granski RDNRT: 

 BREF, kod CER: BAT in theCeramic Manufacturing Industry/ NRT za industriju keramike, 

Opći/horizontalni  RDNRT: 

 BREF, kod CWW: Common Waste Water and Waste Gas Treatment/ MS in theChemical 

Industries/ NRT za obradu otpadnih voda i plinova u kemijskoj industriji                                                

BREF, kod ESB: Emissions from Storage/NRT za emisiej sa skladišta                                                                                                                                                                                      

BREF, kod MON: General Principles of Monitoring                                                                                                                                                                   

Zakon o zaštiti okoliša (NN 110/07) 

Uredba o postupku utvrĊivanja objedinjenih uvjeta zaštite okoliša (NN 114/08) 

 

 


