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Uvod 
 
Tvrtka TUP d.d., Tvornica ugljenografitnih i elektrokontaktnih proizvoda (Svetog Križa 3, Dubrovnik) 
utemeljena je 1953. godine. TUP je dioničko društvo u privatnom vlasništvu (privatizacija je provedena 
putem ESOP programa - radničko dioničarstvo) sa 70 zaposlenih u siječnju 2013. godine, a nekad je 
imalo preko 600 zaposlenih. Temeljne djelatnosti tvrtke TUP d.d. su proizvodnja ugljenografitnih i 
metalografitnih poluproizvoda, proizvodnja ugljenografitnih i metalografitnih proizvoda (četkice za 
velike i srednje električne strojeve, četkice za male električne strojeve, četkice za motorna vozila, ugljik 
za strojne dijelove, ugljik za termičke i kemijske primjene, klizači, kontakti iz ugljika i metalografita), 
proizvodnja metalnih i metaloplastičnih proizvoda (držači četkica, metalni kontakti i metaloplastični 
proizvodi) te izvoz i uvoz u okviru djelatnosti Društva. Sadašnji proizvodni program količinski ne iznosi 
više od 10 % proizvodnje koja je bila do 1990. godine. Perspektiva Društva je u razvoju novih proizvoda i 
povećanju prodaje na tržištima Europe i Bliskog Istoka.  
 
U sukladu sa zahtjevima Zakona o zaštiti okoliša („Narodne novine“, broj 110/07) i Uredbe o postupku 
utvrđivanja objedinjenih uvjeta zaštite okoliša („Narodne Novine“, broj 114/08) tvrtka TUP d.d., 
Dubrovnik pokrenula je postupak ishođenja objedinjenih uvjeta zaštite okoliša. Prema Prilogu I Uredbe, 
postojeće postrojenje TUP d.d., Tvornica ugljenografitnih i elektrokontatnih proizvoda spada pod 
djelatnost 6. Druge djelatnosti, 6.8. Postrojenja za proizvodnju ugljika (tvrdo pečenog ugljena) ili 
elektrografita postupkom spaljivanja ili grafitizacije. 
 
Tehničko – tehnološko rješenje za predmetni zahvat se prema odredbama članka 85. Zakona o zaštiti 
okoliša, obvezno prilaže Zahtjevu za utvrđivanje objedinjenih uvjeta zaštite okoliša, koji se ocjenjuje 
pred nadležnim Ministarstvom zaštite okoliša i prirode. Sadržaj tehničko – tehnološkog rješenja 
postrojenja propisan je člankom 7. Uredbe o postupku utvrđivanja objedinjenih uvjeta zaštite okoliša 
(„Narodne Novine“ broj 114/08). 

 
1. OPĆE TEHNIČKE, PROIZVODNE I RADNE KARAKTERISTIKE POSTROJENJA 
 

Postrojenje TUP d.d. smješteno je na dvije odvojene lokacije. Glavnina proizvodnih pogona nalazi se uz 
upravnu zgradu u Gružu na površini od 8.000 m2 između luke Gruž, hotela Petka i stambenog naselja 
Gruž u izgrađenom dijelu pretežito poslovne namjene. Jedan dio proizvodnje (termička obrada II – 
elektrografitiranje UG poluproizvoda u električnim otpornim pećima tipa Acheson) odvija se u prizemlju 
hale na lokaciji u Komolcu u neizgrađenom dijelu pretežito trgovačke namjene. 
Temeljne djelatnosti dioničkog društva TUP Dubrovnik su: proizvodnja ugljenografitnih i metalografitnih 
poluproizvoda, proizvodnja ugljenografitnih i metalografitnih proizvoda, proizvodnja metalnih i 
metaloplastičnih proizvoda te izvoz i uvoz u okviru djelatnosti Društva. 
 
Nazivni kapacitet postrojenja: 
Ugljenografitni poluproizvodi: 35 t/god  
Metalografitni poluproizvodi: 20 t/god 
Ugljenografitni i metalografitni proizvodi: 7.000.000 kom./god 
Držači četkica, metalnih kontakata i metaloplastični proizvodi: 30.000 kom./god 
Radni kapacitet postrojenja: 
Ugljenografitni poluproizvodi: 15 t/god 
Metalografitni poluproizvodi: 10 t/god 
Ugljenografitni i metalografitni proizvodi: 3.500.000 kom./god 
Držači četkica, metalnih kontakata i metaloplastični proizvodi: 8.000 kom./god 
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Proizvodni program Tvornice ugljenografitnih i elektrokontaktnih proizvoda baziran je na vlastitom 
razvoju tehnologije i kadrovima, a sadrži slijedeće vrste proizvoda koje se primjenjuju u 
elektroindustriji, strojogradnji, brodogradnji, automobilskoj industriji i procesnoj industriji: 

 
1. Ugljenografitne i metalografitne proizvode: 
a) Četkice za električne strojeve i motorna vozila: 

- četkice za velike i srednje električne strojeve; 
- četkice za male i električne strojeve; 
- četkice za motorna vozila. 

b) Ostale ugljenografitne i metalografitne proizvode: 
- ugljik za strojne dijelove; 
- ugljik za termičku primjenu; 
- klizači; 
- elektrode za žlijebljenje; 
- kontakti iz ugljika i metalografita. 

2. Metalne, metaloplastične i plastične proizvode: 
a) Držači četkica; 
b) Metaloplastični i plastični proizvodi; 
c) Metalni kontakti. 

 
 
Tehnološki procesi proizvodnje koji se koriste u postrojenju TUP d.d. su: 
 
Proizvodnja UG i MG poluproizvoda 
Ulazne sirovine kod proizvodnje ugljenografitnih (UG) poluproizvoda su: naftni koks, smolni koks, 
grafit, Carbores T10 i katranska smola, a kod proizvodnje metalografitnih (MG) poluproizvoda: grafit, 
fenolformaldehidna smola i metalni prahovi (Cu, Sn, W, Ag, MoS2 i Zn prah). 
Proces proizvodnje UG i MG poluproizvoda uključuje sljedeće procese: 
 PRIPREMA MJEŠAVINE 

 Priprema UG mješavina (miješanje, drobljenje, mljevenje i sijanje, homogeniziranje); 
 Priprema MG mješavina (miješanje, mljevenje i sijanje). 

 PREŠANJE UG i MG POLUPROIZVODA U ALATU  
Prešanje na hidrauličkim, ekscentar i automatskim prešama. 
 POLIMERIZACIJA  

Isprešani otprešci se polimeriziraju u sušari do temperature od 200°C po zadanom procesu porasta 
temperature putem procesora sa prisilnom cirkulacijom toplog zraka. 
 TERMIČKA OBRADA 

- Termička obrada I (pečenje UG poluproizvoda u jednokomornoj peći na temp. 1150°C); 
- Sinteriranje (pečenje MG poluproizvoda u električnim komornim pećima na temp. do 1100°C); 
- Termička obrada II (elektrografitiranje UG poluproizvoda u električnim otpornim pećima tipa 

Acheson na temp. max 2500°C, odvija se u proizvodnom pogonu na lokaciji u Komolcu). 
 
Proizvodnja UG i MG proizvoda 
 IMPREGNIRANJE UG POLUPROIZVODA (Impregnacija ugljenografitnih poluproizvoda u 

vosku, ulju ili umjetnoj smoli) 
 SUŠENJE UG POLUPROIZVODA (sušenje impregniranih UG proizvoda provodi se u 

električnim ušarama uz ventilaciju) 
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 STROJNA OBRADA I MONTAŽA UG I MG POLUPROIZVODA (rezanje, brušenje, tokarenje, 
glodanje, bušenje, ljepljenje, štamfanje Cu uzice, montaža stopice od mesinga itd.) 

 
Proizvodnja držača četkica, metalnih kontakata i metaloplastičnih proizvoda 
Držači i metalni kontakti izrađuju se strojnom obradom kućišta držača i profila koji se kupuju 
(glodanjem, tokarenjem, bušenjem, varenjem, montažom). 
Metaloplastični proizvodi dobivaju se prešanjem na hidrauličnim prešama. Završna obrada je 
na strojevima za glodanje i tokarenje. Sirovine su poliesterska smola, bakreni i mesingani 
profili i čelik. 
Cijeli tehnološki postupak proizvodnje se kontrolira i vodi u skladu sa normama ISO 14001 
sustav upravljanja okolišem i ISO 9001 sustav upravljanja kvalitetom.  
Primjenjivati važeće propisane procedure i upute dostupne na serveru AS400 310 TIP 9406 za 
upravljanje proizvodnim procesima te održavanje i pravilan rad na svim strojevima. Provoditi 
godišnji plan održavanja i remonta sa jasno definiranim ovlastima i odgovornostima, a sve 
zapise čuvati u elektronskom obliku. 
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2. PLAN S PRIKAZOM LOKACIJE ZAHVATA S OBUHVATOM CIJELOG POSTROJENJA (SITUACIJA) 
 
A.1. Situacijski prikaz proizvodnog pogona na lokaciji Gruž 
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A.2. Situacijski prikaz proizvodnog pogona na lokaciji Gruž sa mjestima emisija 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

B.1. Situacijski prikaz proizvodnog pogona na lokaciji Komolac (elektrografitiranje UG poluproizvoda-termička 
obrada II) 
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B.2. Situacijski prikaz proizvodnog pogona na lokaciji Komolac s mjestima emisija (referentne oznake mjesta 
emisija –prefiks T za emisije u tlo, V za vodu, prijemnik) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

3. OPIS POSTROJENJA 
 
Tehnološki proces proizvodnje odvija se u tri glavne proizvodne radne jedinice: 
a) Proizvodna radna jedinica ugljenografitnih (UG) i metalografitnih (MG) poluproizvoda (PRJ 1) 
b) Proizvodna radna jedinica ugljenografitnih (UG) i metalografitnih (MG) proizvoda (PRJ 2) 
c) Proizvodna radna jedinica držača četkica, metalnih kontakata i metaloplastičnih proizvoda (PRJ 3) 
 
a) Proizvodna radna jedinica ugljenografitnih i metalografitnih poluproizvoda (PRJ 1) 
 
Miješanje ugljenografitnih poluproizvoda 
Ulazne sirovine: naftni koks, smolni koks, grafit, Carbores T10 i katranska smola. Sirovine se melju i 
prosijavaju. Radna temperatura u miješalici je 250 °C, pri čemu dolazi do do oslobađanja lako hlapivih 
komponenata, koje se obaraju raspršujućim mlazom vode u zatvorenom sustavu. Otpadna voda 
zasićena lako hlapivim komponentama izlijeva se u metalne bačve i predaje se ovlaštenim osobama za 
gospodarenje otpadom. Ponovno upotrebljavati ostatke iz proizvodnog procesa za izradu novih 
proizvoda.  
 
Miješanje metalografitnih poluproizvoda 
Ulazne sirovine pri proizvodnji MG poluproizvoda su grafit, fenolformaldehidna smola i metalni 
prahovi (Cu, Sn, W, Ag, MoS2 i Zn prah). Miješanje se vrši u zatvorenim miješalicama na sobnoj 
temperaturi.  Ponovno upotrebljavati ostatke iz proizvodnog procesa za izradu novih 
proizvoda.  
 
Prešanje ugljenografitnih i metalografitnih poluproizvoda i polimerizacija 
Radi se na hidrauličkim, ekscentar i automatskim prešama. Isprešani otprešci se polimeriziraju u sušari 
do temperature od 200°C po zadanom procesu porasta temperature putem procesora sa prisilnom 
cirkulacijom toplog zraka. 
 
Pečenje ugljenografitnih poluproizvoda (termička obrada I): 

Pečenje ugljenografitnih proizvoda u tehnološkoj peći (jednokomorna peć Reidhammer WFO 2, 
8/45/130) na temperaturi do 1150 °C. Peć radi na LU EL-loživo ulje ekstra lako. Peć ima plamenik za 
dodatno sagorijevanje plinova. Produkti pečenja i izgaranja kroz dimnjak se odvode u atmosferu. 
Koristiti cjevovode odnosno zatvorene sustave skupljanja dimnih plinova. 
 
 
Pečenje metalografitnih poluproizvoda (sinteriranje) 

Metalografitni poluproizvodi peku se u električnim komornim pećima koje su povezane sa sistemom 
za obaranje plinova vodom na temp. do 1100°C. Plinovi nastali pečenjem se hlade raspršujućom 
vodom i skupljaju u spremnik, a otpadna voda zasićena dimnim plinovima izlijeva se u bačve i predaje 
ovlaštenim osobama za gospodarenje otpadom. Koristiti cjevovode odnosno zatvorene sustave 
skupljanja dimnih plinova. 
 
 
Elektrografitiranje ugljenografitnih poluproizvoda (termička obrada II) 
Elektrografitiranje se odvija u električnim otpornim pećima tipa Acheson. Radna temperatura je 
maximalno 2500°C. Proizvodi su grupirani u paket blokova koji se oblažu elektrovodljivim naftnim 
koksom (rezistor) određene granulacije, koji čini vodljivu zonu peći. Oko vodljive zone nalazi se 
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izolacijski materijal, koji se sastoji od naftnog koksa i kvarcnog pijeska (SiO2). Proizvodna hala 
termičke obrade II (elektrografitiranje) tvrtke TUP d.d. – Dubrovnik smještena je u prizemlju hale na 
lokaciji u Komolcu. Prostor se sastoji od dvije prostorije. U jednoj prostoriji se nalazi postrojenje za 
napajanje Acshesonove peći energijom (transformator), a u drugoj prostoriji se nalaze dvije 
Acshesonove peći od šamotnog materijala i vatrootpornog betona. Ostatak prostora je iznajmljen za 
razne poslovne aktivnosti. 
 
b) Proizvodnja ugljenografitnih i metalografitnih proizvoda 
 
Impregnacija ugljenografitnih poluproizvoda (blokova) u vosku, ulju ili umjetnom smolom 
Materijali kojima treba poboljšati mehaničke osobine se prije impregnacije bruse (otvaranje pora za 
bolje prodiranje impregnansa). Proizvodi se impregniraju u vosku, ulju ili umjetnoj smoli. 
Impregnacija u vosku vrši se u manje od 2%-tnoj otopini voska u trikloretilenu (TKE) i ista se stalno 
obnavlja. Impregnacija u ulju izvodi se u manje od 3%-tnoj otopini ulja u TKE. Istrošena otopina 
(otopina koja se više ne može upotrebljavati) se izlijeva u metalne bačve i transportira u tvrtku 
ovlaštenu za gospodarenje otpadom. Impregnacija u umjetnoj smoli (fenolormaldehidna smola 
otopljena u špiritu) odvija se u autoklavima (pritisak 6-8 bara).  
 
Sušenje impregniranih UG proizvoda  
Materijali impregnirani umjetnom smolom drže se na zraku min 48 sati a zatim se impregnans 
polimerizira po određenom gradijentu na temperaturama do 200°C u sušarama. Plinovi se hlade 
raspršujućom vodom i skupljaju u spremnik. Otpadna voda se u bačvama transportira u u tvrtku 
ovlaštenu za gospodarenje otpadom. Materijali impregnirani u ulju ili vosku suše se na temperaturama 
manjim od 130°C. Provoditi sušenje ugljenografitnih proizvoda primjenom automatiziranog 
procesa sa tiristorskim uključivanjem. 
 
Strojna obrada i montaža 
Obrada UG i MG blokova u gotove četkice i druge proizvode radi se strojnom obradom: rezanjem, 
brušenjem, bušenjem, glodanjem, tokarenjem. Na tako obrađene dijelove montira se bakrena uzica 
(štamfanje bakrenom prašinom), ljepi amortizer (guma ili tekstofen), bakrena pletenica se zaštićuje 
silikonskom navlakom, na bakrenu uzicu se montira pokositrena mesingana stopica.  
Prašina nastala pri obradi kontinuirano se odsisava sa mjesta nastanka. Cjevovodom se transportira do 
vrećastog otprašivača (SOP Krško tip.: STFOPZ-1,½) gdje se taloži u konusni spremnik sa pužom. 
Pomoću puža se povremeno (u određenim intervalima) prašinom pune plastične vreće i predaju 
ovlaštenoj osobi za gospodarenje otpadom. 
 
c) Proizvodnja držača četkica i metalnih kontakata i metaloplastičnih proizvoda 
Metalni proizvodi se izrađuju strojnom obradom (glodanje, tokarenje, bušenje, varenje, montaža). 
Metaloplastični proizvodi dobivaju se prešanjem na hidrauličnim prešama. Završna obrada je na 
strojevima za glodanje i tokarenje. 
 
3.1. Glavne tehnološke jedinice  
 
3.1.1. Proizvodna radna jedinica ugljenografitnih i metalografitnih poluproizvoda (PRJ 1) 
 
Proizvodni pogon HALA „A“ 
Priprema mješavine 
35 t/god UG poluproizvoda 
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20 t/god MG poluproizvoda 
Proizvodni pogon HALA „A“ tvrtke TUP d.d. smještena je u prizemlje glavne hale, na lokaciji Gruž, 
između HALE „B“ i Alatnice. Pogon proizvodnje sastoji se od prostorije veličine oko 20 x 14 m (cca 
280 m2) podijeljene na četiri dijela [1. Priprema UG mješavina (Mjješanje, drobljenje, mljevenje, 
sijanje, homogenizacija); 2. Priprema MG mješavina (mljevenje, sijanje, mješanje); 3. Prešanje MG 
poluproizvoda; 4. Pečenje MG poluproizvoda (sinteriranje)]. U hali „A“ na uzvišenom dijelu veličine 
oko 15 × 4 m (cca 60 m2)¸ smješteni su ured i sanitarni čvor(5.). U radnom prostoru hale „A“ izvodi se 
drobljenje, mljevenje, sijanje na određenu granulaciju i miješanje UG i MG materijala te 
homogeniziranje UG materijala. Unutar pogona izveden je sustav odsisne ventilacije. Ulazne sirovine 
kod ove operacije pri proizvodnji ugljenografitnih poluproizvoda su: naftni koks, smolni koks, grafit, 
čađa, Carbores T10 i katranska smola, a pri proizvodnji metalografitnih poluproizvoda: grafit, 
fenolformaldehidna smola i metalni prahovi (Cu, Sn, W, Ag, MoS2 i Zn prah). Na mjestima rada se 
nalazi sljedeća oprema u uporabi: 
 
a) Priprema UG mješavina 
Miješanje ugljenografitnih (UG) materijala:  
 Mješalica (gnjetalica) W&P UK 315 kapacitet 315 litara snaga 45 kW 
 Uređaj za grijanje ulja mješalice „Single“ ulje „termanol 32“ max zagrijavanje do 300°C snaga 

42,70 kW 
 Mješalica Gostol M50NE kapacitet 50 l, snaga 52 kW 
Uređaj za obaranje dimnih plinova (MPZ) – miješanje UG materijala:  
 Pumpa vode 5 bara, snaga 19 kW  
Drobljenje: 
 Drobilica D603 kapacitet 100 kg/sat, snaga 3 kW 
Mljevenje i sijanje UG materijala: 
 Mlin „Belišće“ MG 30 kapacitet 100 kg/sati, snaga 3 Kw 
 Postrojenje UTVA + Alpina kapacitet 100 kg/sat, snaga 32 kW 
 Mlin OLT KM3 kapacitet 200 kg/8 sati, snaga 4 kW 
 Mlin Alpine BU 500 200 kg/8 sati, snaga 18,5kW 
Homogeniziranje ugljenografitnih (UG) materijala:  

 Mješalica Meccaniche Prandy OR 450 kapacitet 450 l, snaga 5,5 kW 
 
b) Priprema MG mješavina 
Miješanje metalografitnih (MG) materijala:  
 Mješalica „Bubanj“ kapacitet 100 l, snaga 3,5 kW (2 kom) 
 Mješalica „Bubanj Jedinstvo“ kapacitet 100 l, snaga 2,2 kW 
 Mješalica „Lödige“ M100 D kapacitet 100 l, snaga 2,2 kW 
 Mješalica „Lödige“ M5 D kapacitet 5 l, snaga 0,5 kW  
Mljevenje i sijanje MG materijala:  
 Plansko sito „Simbianca“ PMS 4/A kapacitet 100 kg/8 sati, snaga 0,75 Kw (2 kom) 
Proizvodnju ugljenografitnih i metalografitnih poluproizvoda i proizvoda voditi u skladu s 
dokumentima Upravljanje proizvodnjom metalografitnih i ugljenografitnih poluproizoda i 
Proizvodnja ugljenografitih i metalografitnih proizvoda. 
 
Prešanje MG poluproizvoda u alatu 
20 t/god MG poluproizvoda 
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Proizvodni program oblikovanja MG poluproizvoda postupkom prešanja u alatu , tvrtke TUP d.d. 
smješten je u prizemlju glavne Hale „A“, na lokaciji Gruž, uz prostore miješanja i pečenja 
poluproizvoda. Pogon prešanja se sastoji od jedne prostorije veličine oko 10 x 13 m (cca 130 m2). U 
prostoru se vrši oblikovanje, odnosno prešanje MG poluproizvoda prešama (jedna hidraulička i 3 
mehaničke). Svaka preša ima svoju lokalnu odsisnu ventilaciju koja je povezana na zajedničke 
ventilatore. Na mjestima rada se nalazi sljedeća radna oprema u uporabi: 
 Presa DORST TPA 4T kapacitet 10 kom/min, snaga 2,7 kW 
 Presa DORST TPA 10T kapacitet 10 kom/min, snaga 3,8 kW  
 Presa DORST TPA 10/15T kapacitet 10 kom/min, snaga 5,5 kW 
 Presa DORST TPA 20T kapacitet 10 kom/min, snaga 6 kW 
 Hidraulična presa Dunces HS 2- 63T kapacitet 1 kom/min, snaga 7,5 kW 
 Hidraulična presa Železarna Ravne SPM16 T kapacitet 10 kom/min, snaga 5,5 Kw 
 
Pečenje MG poluproizvoda(sinteriranje) 
20 t/god MG poluproizvoda 
 
Pečenje MG poluproizvoda(sinteriranje) 
 EBN peć kapacitet 200 kg/ 48 snaga 30kW (3kom) 
 CER peć KSP-50 kapacitet 50 kg/24 sata snaga 50 kW  
 CER peć KP-70 kapacitet 100 kg/ 8 sati snaga 40 kW (2 kom) 
 Uređaj za cijepanje amonijaka „Mahler“ NH3 -5 Duplex max protok 60 l /min (N2 + 3H2),  snaga 

5,4 kW 
Uređaj za obaranje dimnih plinova (MPZ) –pečenje MG materijala: 
 Pumpa vode 5 bara, snaga 19 kW 
Kod pečenja ugljenografitnih i metalografitnih poluproizvoda spriječiti fugitivne emisije i 
omogućiti skupljanje otpadnih plinova i njihovu obradu korištenjem zatvorenih peći sa 
ventilacijskim sustavom za izvlačenje zraka. 

 
Proizvodni pogon HALA „B“ 
Priprema miješavine 
35 t/god UG poluproizvoda 
Proizvodni pogon HALA „B“ tvrtke TUP d.d. smještena je u prizemlje glavne hale, na lokaciji Gruž, 
između HALE „A“ i skladišta poluproizvoda, materijala i roba SN01. Pogon proizvodnje sastoji se od 
prostorije veličine oko 20 x 14 m (cca 280 m2) podijeljene na dva dijela [6. Prešanje UG 
poluproizvoda (veličine prostoriji 11 × 6 m (cca 66 m2); 7. Impregnacija, sušenje, mješanje, 
ekstrudiranje i pečenje UG materijala (prostor oblika „L“velčine cca 220 m2)]. U hali „B“ na 
uzvišenom dijelu veličine oko 10 × 4 m (cca 40 m2)¸ smješteno je laboratorijsko postrojenje (8). 
Također uz halu „B“ nalazi se (9) prostor za punjenje i pražnjenje posuda za pečenje UG 
poluproizvoda veličine 7 × 6 m (cca 42 m2). Na mjestima rada se nalazi sljedeća oprema u uporabi: 
Miješanje ugljenografitnih (UG) materijala:  
 Mješalica Gostol M800 kapacitet 800l, snaga 65 kW  
 Mješalica Gostol M10NE (2 kom) kapacitet 10 l, snaga 14,7 kW 
 Mješalica Jedinstvo kapacitet 100 l, snaga 11,3 kW 
 Mješalica TUP 10 kapacitet 10 l, snaga 1,1 kW 
Mljevenje i sijanje (UG) materijala: 
 Mlin Alpine UPZ160 kapacitet 100 kg/sati, snaga 6 kW 
 Dvoetažno sito „Allgaier“ ATS 600/2 kapacitet 50 kg/8 sati, snaga 0,25 kW  
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Prešanje UG poluproizvoda u alatu 
35 t/god UG poluproizvoda 
 Hidraulična presa Litostroj HS 250  kapacitet 50 kom/sat, snaga 39,5 kW 
 Hidraulična presa Litostroj HS 500T kapacitet 10 kom/sat, snaga 19 kW 
 
Ekstrudiranje UG poluproizvoda 
35 t/god UG poluproizvoda 
 Hidraulična horizontalna presa 720 t kapacitet 200 kom/8 sati, snaga 44,6 kW 
 
Pečenje UG poluproizvoda (termička obrada I) 
35 t/god UG poluproizvoda 
Koristiti automatizirane peći za pečenje ugljenografitnih i metalografitnih poluproizvoda i 
sušare za sušenje impregniranih ugljenografitnih poluproizvoda te provoditi sljedeće:  

- on-line monitoring te pratiti temperaturu peći, lambdu (stehiometrijski odnos 
zraka i goriva), difuzioni zrak % (količina toplog zraka zagrijanog u 
rekuperatoru), tlak peći, temperaturu naknadnog izgaranja, temperaturu ispred 
rekuperatora, temperaturu difuzionog zraka, temperaturu nakon rekuperatora, tlak 
goriva, protok goriva i količinu zraka za sagorjevanje; 

- svjetlosne i zvučne alarme za detektiranje blokada i kvarova opreme 
- smanjivati maseni protok dimnih plinova smanjivanjem viška zraka; 
- smanjivati temperaturu dimnih plinova (elektronska regulacija); 
- koristiti plamenik za dodatno sagorijevanje plinova; 
- produkte pečenja i izgaranja odvoditi kroz dimovodne kanale u protustrujni 

izmjenjivač topline (rekuperator) i zagrijavati svježi zrak prije dolaska do 
plamenika; 

- kontrolirati i regulirati plamenik (elektronska regulacija); 
- smanjivati maseni protok spaljivanjem viška zraka; 
- smanjivati toplinske gubitake tvornički postavljenom izolacijom; 
- smanjivati toplinske gubitke kroz vrata peći. 

 
 Jednokomorna peć Reidhammer WFO 2,8/45/130 kapacitet 1000 kg/ tjedno, snaga 24 kW 
 Usisač zasipa (koks) kapacitet 100 kg/ sat, snaga 11 kW 

Ponovno upotrebljavati ostatke iz proizvodnog procesa za izradu novih proizvoda, 
 
Impregnacija 
35 t/god UG poluproizvoda 
Postrojenje za impregnaciju:  
 Autoklav, vakum pumpa, vakum 1,5 bara, snaga 4 kW 
 Sušara „CER“ KS-80 kapacitet 200 kg/48 sati, snaga 20 kW (3 kom) 
 
Proizvodni pogon na lokaciji Komolac 

Elektrografitiranje (termička obrada II) 
 12 t/god UG poluproizvoda 
Proizvodna hala termičke obrade II (termička obrada dijela poluproizvoda nakon termičke obrade I) 
tvrtke TUP d.d. smještena je u prizemlju hale, na lokaciji Komolac. Prostor se sastoji od dvije 
prostorije. U jednoj prostoriji veličine oko 18 x 4 m (cca 72 m2) se nalazi postrojenje za napajanje 
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Acshesonove peći energijom. Druga prostorija je veličine oko 11 x 27 m (cca 297 m2) i u njoj se 
nalaze dvije Acshesonove peći (peći su izrađene od šamotnog materijala i vatrootpornog betona). 
Ostatak prostora je iznajmljen za razne poslovne aktivnosti. 
 Transformator nominalne snage 1000 kWA, napona 6000/34,4-100V, jakosti struje 166,6/2900-

1000A 
 Elektrootporna Achesonova peć kapaciteta 2400kg/mjesečno, snaga 630 kW (2 kom) 
 
 
3.1.2. Proizvodna radna jedinica ugljenografitnih i metalografitnih proizvoda (PRJ 2) 
 
Proizvodni pogon REZANJE (strojna obrada) 
7.000.000 kom./god UG i MG proizvoda 
Proizvodni pogon REZANJE, tvrtke TUP d.d. smješten je u visoko prizemlje stare zgrade, na lokaciji 
Gruž, iznad pogona kružne obrade, a ispod pogona izrade armatura. Prostor se sastoji od jedne 
prostorije veličine oko 30 x 15 m (cca 450 m2).  
Rezanje:  
 Selekt pila SU-4  kapacitet 20 kg/sat, snaga 2,75 kW (2 kom) 
 Rezalica R. Uherek T3 kapacitet 20 kg/sat, snaga 1,60 kW (3 kom) 
Brušenje:  
 Trostrana brusilica R. Uherek S503 kapacitet 10 kg/ sat, snaga 9,25 kW 
 Dvostrana brusilica R. Uherek DF50 kapacitet 40 kg/8 sat,  snaga 3,65 kW  
 Dvostrana brusilica R. Uherek S23X2 kapacitet 40 kg/ 8sat,  snaga 5,57 kW  
 Brusilica za brušenje „a“ mjere i radijuse R. Uherek S23X1S + R64 kapacitet 400 kom /sat , snaga 

3,50 kW (2kom) 
 Brusilica za okruglo brušenje Herminghausen SRP 100 kapacitet 100 kom/sat, snaga 5,5 kW 
 Automat za brušenje glave i radijusa četkice  R. Uherek ZB60+R62 kapacitet 200 kom/ sat, snaga 

2 kW (5 kom) 
 Brusilica za fazetiranje BR-AS/400-300 kapacitet 50 kom/sat, snaga 2,2 kW  
 Brusilice za fazetiranje R. Uherek KA70 kapacitet  200 kom/sat, snaga 1 kW  
 Horizontalna brusilica tip.: „Majevica“ 40LN kapacitet 100 kom/sat, snaga 2,2 kW  
 Precizna brusilica S22-10 R. Uherek kapacitet 150 kg/8 sati, snaga 2,20 kW (2 kom) 
 Dvostrane brusilice za alat, snage 0,75 kW  
 Brusilica – vinklerica Uherek , snage 0,75 kW 
Bušenje:  
 Automatska bušilica R. Uherek AB90  kapacitet 200 kom/  sati, snaga 0,32 kW (5 kom) 
 Stolna bušilica SB kapacitet 2000 kom/ 8 sati, snaga 0,8 kW (5 kom) 
 
Proizvodni pogon KRUŽNA OBRADA (strojna obrada) 
7.000.000 kom./god UG i MG proizvoda 
Prostor proizvodnog pogona KRUŽNA OBRADA se sastoji od dvije prostorije, jedna veličine oko 8 x 
5 m (cca 40 m2) i druge veličine oko 16 × 15 (cca 240 m2). 
Rezanje:  
 Selekt pila SU-4  kapacitet 20 kg/sat, snaga 2,75 kW  
 Selekt pila SU-6 kapacitet  20 kg/sat, snaga 4,35 kW  
 Rezalica R. Uherek T3 kapacitet 20 kg/sat, snaga 1,60 kW  
Brušenje:  
 Precizna brusilica S22-10 R. Uherek kapacitet 150 kg/8 sati, snaga 2,20 kW 
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 Univerzalna geometrijska brusilica tip.: GEOM 430, kapacitet  100 kom/8 sati,snaga 1,98 kW 
 Dvostrane brusilice za alat (2 kom), snage 0,75 kW  
Bušenje:  
 Stolna bušilica SB kapacitet 2000 kom/ 8 sati, snaga 0,8 kW (3kom) 
 Stubna bušilica s koordinantnim stolom  SB4  kapacitet 500 kom/ 8 sati, snaga 4 kW  
Glodanje, tokarenje:  
 Glodalica GUK-1N snaga 8 kW 
 Univerzalna glodalica tip.: UHG-290, snaga 5,2 kW 
 Tokarski stroj TNP-160 B/500,  snaga 4,5 kW (5 kom) 
 Tokarski stroj TNP-160 B/1000,  snaga 4,5 kW ( 3 kom) 
 Tokarski stroj TNP-250×800 snaga 11,5 kW 
 Tokarski stroj TNP-225×1600 snaga 11,2 kW 
 Tokarski stroj –revolver RS 25 snaga 4,2 kW (2 kom) 
 Tokarski stroj – PA 100M snaga 15,3 kW 
 
Proizvodni pogon ARMATURA (montaža) 
7.000.000 kom./god UG i MG proizvoda 
Proizvodni pogon ARMATURA tvrtke TUP d.d. smješten je na prvom katu stare zgrade, na lokaciji 
Gruž, iznad pogona Rezanja. Prostor se sastoji od jedne prostorije veličine oko 31 x 14 m (cca 435 
m2). U pogonu se vrši finalizacija – završna obrada proizvoda, odnosno spajanje bakrene žice sa 
tijelom četkice. Za rad se koriste sljedeći strojevi: 
Štamfanje (uprešavanje Cu uzice):  
 Zbijačica- R. Uherek SE 5 snaga 0,3 kW (6 kom) 
 Dvostrane brusilice za alat, snage 0,75 kW  
Montaža stopice:  
 Exscentar presa EPA 4 snage 0,37 (2 kom) 
 Ekscentar presa EPPA 16 snage 1,50 kW 
 Stolna bušilica MC-SB8 (za zakovični spoj) snaga 0,8 kW (2 kom) 
 Aparat za točkasto zavarivanje R-82-N/160-MIC snaga 30 kW 
 Tampotisak, snaga 0,5 Kw 
 
 
3.1.3. Proizvodna radna jedinica držača četkica, metalnih kontakata i metaloplastičnih proizvoda 

(PRJ 3) 
 
Proizvodni pogon METALNI KONTAKTI 
30.000 kom./god držača četkica, metalnih kontakata i metaloplastičnih proizvoda 
Proizvodni pogon METALNI KONTAKTI, tvrtke TUP d.d. smješten je u prizemlju stare zgrade, na 
lokaciji Gruž, između skladišta repromaterijala i agregata. Pogon izrade metalnih kontakata se sastoji 
od jedne prostorije veličine oko 20 x 7 m (140 m2). U pogonu se izrađuju kontakti koji se ugrađuju u 
razne električne strojeve i vozila. 
Rezanje:  
 Select pila SU-4, snaga 2,55 kW 
 Horizontalna klatna pila HT 350, snaga 2,25 kW 
 Strojne škare „Jelšingrad“, snaga 5 kW (2 kom) 
 Rezalica MIO - C60A, snaga 2,20 kW  
 Rezalica SP315, snaga 2,50 kW 
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Brušenje:  
 Dvostrane brusilice za alat, snage 0,75 kW  
Tokarenje:  
 Tokarski stroj Potisje Ada PA 22/750 snage 7,5 kW 
 Tokarski stroj Potisje Ada PA-B25  snage 7,5 kW  
 Tokarski stroj Potisje Ada PA-B22  snage 7,5 kW 
 Tokarski stroj – revolver RS 25 snaga 4,2 kW (2 kom) 
Bušenje: 
 Stubna bušilica MC-SB RSB snage 0,75 kW 
Prešanje u alatu 
 Ekscentar prese EP 4, snaga 0,4 kW (3 kom) 
 Ekscentar prese EPPA 16, snaga 1,50 kW (2 kom) 
 Ekscentar prese EPPA 25, snaga 2,20 kW  
 Ekscentar prese EP-55, snaga 4 kW  
 Ekscentar prese EPA 63, snaga 5,5 kW  
 Hidraulična presa TIO Lesce 20t, snaga 4 kW (2 kom) 
Omekšavanje metala: 
 Peć CER – KSP 30, snaga 32 kW 
 
Proizvodni pogon DRŽAČI 
30.000 kom./god držača četkica, metalnih kontakata i metaloplastičnih proizvoda 
Proizvodni pogon DRŽAČI tvrtke TUP d.d.- Dubrovnik smješten je u prizemlju stare zgrade, na 
lokaciji Gruž, ispod uredskih prostorija tvrtke. Prostor se sastoji od jedne prostorije veličine oko 26 x 
10 m (cca 260 m2). U pogonu se obrađuju držači za četkice. Na mjestima rada se koristi sljedeća radna 
oprema u uporabi: 
Brušenje:  
Brusilica snage 0,5 kW  
Brusilica snage 1,2 kW 
Brusilica snage 3,3 kW 
Glodanje:  
 Glodalica Prvomajska G-04 snage 3,5kW (2 kom) 
 Glodalica Prvomajska G-05B snage 6,20 kW (2 kom) 
 Glodalica Prvomajska G301 D4 snaga 3,60 kW 
 Glodalica Prvomajska ALG-100 snaga 2,60 kW 
 Glodalica Prvomajska UHG-290 snaga 5,6 kW  
 Univerzalna glodalica – MUG 55 Progres snage 2,2 
Bušenje: 
 Stubna bušilica STB 132 snage 2,20 kW 
 Stubna bušilica PSB 5 snage 6,85 kW 
 Stubna bušilica PSB3 snage 1,60 kW 
 Stubna bušilica RSB 2 snage 0,75 kW (2 kom) 
 Stubna bušilica MC-SB RSB snage 0,75 kW  
Prešanje u alatu: 
 Hidraulična presa Litostroj HPC-1-25-1000, snaga 5,5 kW 
Zakivanje: 
 Stroj za zakivanje snaga 0,5 kW (2 kom) 
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Proizvodni pogon VARIONA 
30.000 kom./god držača četkica, metalnih kontakata i metaloplastičnih proizvoda 
Varenje: 
 Aparat za točkasto zavarivanje „JUG“, snaga 15 kW 
 Aparat za plinsko zavarivanje „propan/butan-kisik“ 
 Aparat za plinsko zavarivanje „acetilen-kisik“ 
 
 
Proizvodni pogon proizvodnje METALOPLASTIČNIH PROIZVODA 
5.000 kom./god metaloplastičnih proizvoda 
Bušenje: 
 Stubna bušilica MC-SB RSB snage 0,75 kW  
Prešanje u alatu: 
 Hidraulična presa TIO Lesce 20t, snaga 4 kW  
 Hidraulična presa Litostroj HDO -1-63, snaga 5,5 kW 
 Hidraulična presa Litostroj HDO-2-100, snaga 17 kW 
 Hidraulična presa Litostroj HDO-2-160 ,snaga 11 kW 
 
 
 
3.2. Prostori za skladištenje i privremeno skladištenje sirovina i ostalih tvari 
 
1) Skladište poluproizvoda, materijala i roba SN01 (200 m2) 

Skladište se nalazi u prozračnom zatvorenom objektu (350 m2) uz proizvodnu halu. Unutar ovog 
prostora žičanom ogradom izdvojeno je 200 m2 za potrebe skladištenja poluproizvoda, 
materijala i robe potrebne u procesima u proizvodnim radnim jedinicama PRJ1 i PRJ2. Skladišti 
se u metalnim kontejnerima i/ili na policama. U ograđenom prostoru nalaze se dvije prostorije 
od kojih je jedna ured a druga iskorištena kao skladište za količine manje od 5 kg (12 m2). 

 
2) Skladište poluproizvoda, materijala i roba SN01 – skladište ulja, otpadnih ulja i tekućine 

    (12 m2) 
Skladište se nalazi u prozračnom zatvorenom objektu u proizvodnoj hali „prešanje UG 
poluproizvoda“. Unutar ovog prostora žičanom ogradom izdvojena su 2 odjeljka jedan 7,5 m2 a 
drugi  4,5 m2 gdje se skladište ulja, otpadna ulja i tekućine. U svakom odjeljku spremnici su 
smješteni u tankvane. Ulja skladištiti u spremnicima sa tankvanama u zatvorenom 
prostoru. 
Tekućine skladištiti u spremnicima koji se nalaze unutar zaštitnih tankvana, a loživo 
ulje skladištiti u podzemnom horizontalnom spremniku od čelika smještenom unutar 
betonske tankvane. 

 
3) Skladište poluproizvoda, materijala i roba SN01 – skladište bakrenog praha (10 m2) 

Skladište se nalazi u prozračnom zatvorenom objektu  uz proizvodnu halu „mješanje MG 
materijala“ i isto nije ograđeno već je samo obilježen prostor skladištenja. Skladišti se bakreni 
prah u metalnim kantama. Prašnjave materijale skladištiti u vrećama na paleti u 
zatvorenom skladištu. 

 
4) Skladište poluproizvoda, materijala i roba SN10 (100 m2) 
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Otvoreni prostor u hali „prešanje UG poluproizvoda“ gdje se skladište tvari (koksevi, grafiti, 
čađa) koje se upotrebljavaju za potrebe trenutne proizvodnje prema planu operativne pripreme 
proizvodnje OPP. Prašnjave materijale skladištiti u vrećama na paleti u zatvorenom 
skladištu. 

 
5) Skladište poluproizvoda, materijala i roba SN10 – skladište metalnih prahova (100 m2) 

Otvoreni prostor u hali „mljevenje i sijanje poluproizvoda“ gdje se skladište tvari (metalni 
prahovi) koje se upotrebljavaju za potrebe trenutne proizvodnje prema planu operativne 
pripreme proizvodnje OPP. Prašnjave materijale skladištiti u vrećama na paleti u 
zatvorenom skladištu. 

 
6) Skladište poluproizvoda, materijala i roba SN05 (16 m2) 

Skladište se nalazi u zatvorenom prostoru sa hlađenjem (frigo komora). Tu su uskladištene 
sirovine koje moraju biti na niskoj temperaturi (8 - 12°C). 

 
7) Skladište poluproizvoda, materijala i roba SN06 (60 m2) 

Skladište se nalazi u zatvorenom prostoru i namjenjeno je za skladištenje poluproizvoda, 
materijala i roba potrebnih u procesima u proizvodnje držača i metalnih kontakata u radnoj 
jedinici PRJ3. Roba se nalazi na stalažama – odljevci, vijci, matice, opruge, podloške i dr. 
 

8) Skladište poluproizvoda, materijala i roba SN07 (16 m2) 
Skladište se nalazi u zatvorenom prostoru i namjenjeno je za skladištenje poluproizvoda, 
materijala i roba potrebnih u procesima u proizvodnje u proizvodnim radnoim jedinicama PRJ2 
i PRJ3. Roba se nalazi na stalažama – limovi i trake. 
 

9) Skladište poluproizvoda, materijala i roba SN07 potrebnih u procesima proizvodnje u 
proizvodnoj radnoj jedinici PRJ3 (20 m2) 
Skladište se nalazi u zatvorenom prostoru i namjenjeno je za skladištenje poluproizvoda, 
materijala i roba potrebnih u procesima u proizvodnje u proizvodnoj radnoj jedinici PRJ3. Roba 
se nalazi na stalažama – metalni profili. 

 
10) Skladište poluproizvoda, materijala i roba - skladište plinova (6 m2) 

Skladište se nalazi u PRJ1 u prozračnom zatvorenom objektu uz proizvodnu halu „prešanje UG 
poluproizvoda“. Unutar ovog prostora žičanom ogradom izdvojena su 4 odjeljka po 1,25 m2 . 
Uskladišteni su plinovi u originalnoj ambalaži – bocama. 
Skladištiti tekućine i ukapljene plinove u spremnicima u skladu s fizikalno – kemijskim 
svojstvima uskladištenih medija (temperatura, zapaljivost, osjetljivost na svjetlost, 
reaktivnost) te provoditi redovito svakodnevno održavanje i internu inspekciju 
spremničkog prostora vizualnim pregledom na prisutnost i otkrivanje curenja. 

 
11) Skladište poluproizvoda, materijala i roba - skladište kiselina (16 m2) 

Skladištenje i rukovanje kiselinama namjenjenim za potrebe procesa u PRJ3 odvija se u 
prozračnom zatvorenom prostoru s ventilacijom. Kiseline se nalaze u plastičnim spremnicima 
koji se nalaze u zaštitnoj tankvani (maksimalna količina na lokaciji 50 kg kiseline). 
Skladištiti zapakirane opasne kemikalije u natkrivenom skladišnom prostoru s 
ventilacijom i protupožarnom zaštitom na dovoljnoj udaljenosti od drugih objekata, a 
opasne kemikalije koje bi mogle reagirati jedne s drugima držati u odvojenim 
prostorijama. 
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12) Skladište gotovih proizvoda SP01 (320 m2) 

Skladište se nalazi u zatvorenom prostoru – prizemlje zgrade. Gotove proizvode nakon izvršene 
završne kontrole radnik privremeno skladišti u radnoj prostoriji (predpakiranje) do primopredaje 
na skladište gotovih proizvoda. 

 
13) Spremnik lož ulja (30 m3) 

Loživo ulje ekstra lako (LU EL) skladišti se u podzemnom horizontalnom spremniku. Spremnik 
je izrađen od čelika smještenom unutar betonske tankvane. U spremniku se nalazi max 18 m3 

LU EL- loživog ulja ekstra lakog. Koristiti nadzemne spremnike pod atmosferskim tlakom 
za skladištenje tekućina (umjetnih smola, veziva, kiselina, otapala, premaza, ljepila, ulja 
i masti za podmazivanje), a za skladištenje loživog ulja koristiti čelični podzemni 
horizontalni spremnik. 
Koristiti zatvorene nadzemne cjevovode te redovito provoditi nadzor i održavanje, 
spriječiti unutarnju koroziju cjevovoda primjenom inhibitora korozije, a vanjsku 
koroziju cjevovoda primjenom antikorozivnih premaza. Isporuke loživog ulja 
dostavljati cisternom od dobavljača te transportirati cjevovodima i pumpama do dnevnih 
tankova sa automatskim regulatorima i svjetlosnim signalima isključivanja i 
uključivanja prema minimumu (uključivanje pumpi) i maksimumu (isključivanje 
pumpi). 
Koristiti spremnike isključivo za skladištenje samo jedne vrste tvari. 

 
3.3. Ostale tehnički povezane aktivnosti 
 
1) Alatnica 

Postrojenje za izradu i popravak alata koje je u sastavu PRJ3, te također radi za proizvodnju. 
Proizvodni pogon Alatnica, tvrtke TUP d.d. – Dubrovnik smješten je uz halu „A“ (uz pogon 
proizvodnje UG i MG poluproizvoda). Pogon alatnice se sastoji od jedne prostorije veličine oko 
22 x 6 m (cca 132 m2). U prostoru se obavljaju mehaničarski i tokarski poslovi izrade alata za 
potrebe svih pogona tvornice. Koristiti elektromotor s frekvencijskim pretvaračem na 
trostranoj brusilici.  

 
Na mjestima rada se koristi sljedeća radna oprema u uporabi: 
Rezanje: 
 Horizontalna klatna pila HT 350, snaga 2,25 kW 
Bušenje: 
 Stolna bušilica MC-SB-8 760, snaga 0,37kW 
 Stubna bušilica  BDB-3, snaga 1,5 kW 
 Elektro eroziona bušilica 450S, snaga 3,5 kW 
Tokarenje: 
 Tokarski stroj Prvomajska TNP 250/800, snaga 11,5 kW 
 Tokarski stroj Prvomajska TNP 160B/500, snaga 4,47 kW  
Glodanje:  
 Alatna glodalica ALG-200B, snaga 4,65 kW 
Brušenje: 
 Dvostrana brusilica LTH-B8-200, snaga 0,85 kW 
 Univerzalna brusilica Prvomajska, snaga 1,75 kW 
Termička obrada: 
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 Električna peć za kaljenje SAFED, snaga 25 kW  
 CER peć MKP-20, snaga 5,5 kW 
Grijači zraka (kaloriferi) za grijanje prostora: 
 Končar 4EG 5Z, snage 4,5 kW (2 kom.) 
 
2) Strojno održavanje (mehanička i elektro radiona) 
Oba postrojenja su u sastavu PRJ3. Objekat služi za potrebe elektro održavanja i strojnog održavanja.  
 
Rezanje:  
 Abrazivni cirkular AC 300 Progres Zrenjanin, snaga 7,5 kW 
Zavarivanje: 
 Elektrolučno zavarivanje Varstroj VARIN 1700, max. struja zavarivanja 165 A 
 Elektrolučno zavarivanje Varex 260 BPH, max. struja zavarivanja 260 A 
 Elektrolučno zavarivanje SA 500, snaga 20 kW 
 Elektrolučno zavarivanje MIG 302 COMPACT (pod zaštitnom atmosferom) 
Bušenje: 
 Stubna bušilica MC-SB-8, snaga 0,8 kW 
Brušenje:  
 Dvostrana brusilica ERB-35/14 Prvomajska, snaga 3 kW 
 
Obrada bez skidanja strugotine:  
 Stroj za kružno savijanje lima MS-M3,15, snaga 4 kW 
 
3) Agregat 
Napajanje električnom energijom kod nestanka mrežnog napona. Koristiti automatsko upravljan i 
reguliran pumpni sustav. 
 Agregat Torpedo FGL/22,55A, snaga 55 kW, gorivo: loživo ulje ekstra lako (LUEL) 
 
4) Kotlovnica 
Grijanje kancelarijskih prostora i dijelova pogona (kotlovnica upravne zgrade) te grijanje dijelova 
pogona PRJ 2 (kotlovnica pogona Rezanje) 
 Toplovodni kotao „Neovulkan“ Zrenjanin, snaga 0,300 MW, gorivo: loživo ulje ekstra lako (LU 

EL), grijanje kancelarijskih prostora i dijelova pogona. Nalazi se u sklopu upravne zgrade. 
 Toplovodni kotao BIASI S.p.a. tip RCA 600, gorivo: loživo ulje ekstra lako (LU EL), snaga 

0,600 MW, grijanje dijelova pogona PRJ 2. 
Koristiti zatvorene nadzemne cjevovode te redovito provoditi nadzor i održavanje, 
spriječiti unutarnju koroziju cjevovoda primjenom inhibitora korozije, a vanjsku koroziju 
cjevovoda primjenom antikorozivnih premaza. Isporuke loživog ulja dostavljati 
cisternom od dobavljača te transportirati cjevovodima i pumpama do dnevnih tankova sa 
automatskim regulatorima i svjetlosnim signalima isključivanja i uključivanja prema 
minimumu (uključivanje pumpi) i maksimumu (isključivanje pumpi). 

Koristiti automatski upravljan i reguliran pumpni sustav. 
 
5) Kupaonice 
Grijanje tople vode za potrebe kupanja zaposlenih. 
 Električni bojleri, snaga 2 kW (kom 12) 
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6) Trafo stanica 
Opskrba električnom energijom osigurana je iz elektroopskrbne mreže preko zidane transformatorske 
stanice čvorne 10/04 kV, 2×400 kVA koja se nalazi u sklopu lokacije, ali je ista u vlasništvu HEP-a. Iz 
iste trafostanice snabdijeva se i područje dijela Gruža. 
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7) Kompresorsko postrojenje 

Opskrba proizvodnih pogona potrebnim količinama komprimiranog zraka. Kompresorsko 
postrojenje sadrži tri prostorije za smještaj kompresora koji proizvodne pogone snabdijevaju 
potrebnim količinama komprimiranog zraka. Instalacije zraka su prisutne u svim djelovima 
pogona po radnim jedinicama. Pratiti i evidentirati sate rada pumpi i kompresora, 
svakodnevno ih održavati i zamjeniti  istrošene ventile  odgovarajućim ventilima ovisno 
o mediju, fizikalnim svojstvima (npr. tlaku) i ostalim tehnološkim zahtjevima. 

 
 Kompresor Atlas Copco GA30+AP8 snaga 27,20 kW 
 Kompresor „N-PAK 3“ snaga 22,8 kW  
 Kompresor „N-PAK 314“ snaga 22,8 kW 

 
8) Povezane tehničke aktivnosti u PRJ 1 
Grijanje prostora pogona prešanje MG poluproizvoda. 
Grijači zraka (kaloriferi) za grijanje prostora: 
 Končar 4EG 5Z, snage 4,5 kW (2 kom.) 

 
9) Povezane tehničke aktivnosti u PRJ 2 
 Teretni lift za transport poluproizvoda i proizvoda nosivosti 500 kg 
 Suhi filterski uređaj za ventilaciju „SOP“ - STFPOZ – 1 snaga 37 kW (vrećasti filterski uređaj 

za otprašivanje strojeva u PRJ 2) 
 
10) Laboratorij razvoja 
Laboratorij razvoja nalazi se u upravnoj zgradi. Sastoji se od dvije prostorije površine svaka cca 25 
m2. Fizikalna, kemijska i električna ispitivanja sirovina, materijala, poluproizvoda i proizvoda.  
Na mjestima rada se koristi sljedeća radna oprema u uporabi: 
 Laboratorijska peć tip MKP20 snaga 5,5 kW (2 kom) 
 Laboratorijska peć tip DEGUSSA snaga 6 kW 
 Laborijska sušara INSTRUMENTARIA snaga 1,8 kW 
 Laborijska sušara INSTRUMENTARIA snaga 2 kW 
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3.4. Godišnje količine sirovina i proizvoda 

 
Tablica 1. Sirovine, sekundarne sirovine i druge tvari koje se upotrebljavaju u postrojenju TUP d.d. 
 

Br. Postrojenje* 

Sirovine, 
sekundarne 

sirovine, druge 
tvari 

Opis i karakteristike s posebnim naglašavanjem 
opasnih tvari 

Godišnja potrošnja 
za 2012. g. (t) 

 
Iskoristivost 

1.1.1. Umjetne smole 

1. 
SN 05 
PRJ 1 

Fenol-
formaldehidna 
smola BP 120 

Štetni pripravak (Xn), prah, procjena vrste 
opasnosti: prosipanje 40 kg, skladištenje u papirnate 

vreće od 20 kg. 

0,440 
100% 

2. 
SN 05 
PRJ 1 

Fenol-
formaldehidna 

smola 89780 FL01 

Štetni pripravak (Xn), tekućina, procjena vrste 
opasnosti: istjecanje max 230 kg (1,177 g/cm3), 

skladištenje u limene bačve od 200 litara. 

235 
100 % 

3. 
SN 01 
PRJ 1 

BOROFEN BNF-
2000 

Otrovnan pripravak (T), tekućina, procjena vrste 
opasnosti: istjecanje max240 kg (1,20 g/cm3),, 

skladištenje u limene bačve od 200 litara. 

0 
0% 

4. SN05 
Poliesterska smola 

(supraplast) 
Nadražujući pripravak, masa za oblikovanje u obliku 

kita,  skladištenje u plastičnim vrećama od 20 kg. 
0,058  
77% 

1.1.2. Prirodne smole i druga veziva 

1. SN01 Kolofonij 
Nadražujući pripravak (Xi), komadi, procjena vrste 
opasnosti: prosipanje 20 kg, skladištenje u jutene 

vreće od 50 kg 

0 
0% 

2. SN 01 
Elektrodna smola 

BX 95KS, 
granule 

Otrovni pripravak (T), granule, procjena vrste 
opasnosti: prosipanje 500 kg, skladištenje u velike 

vreće od 1 tone. 

1,672 
16,4% 

3. SN 01 
Carbores T10, 

tekućina 
Opasan za okoliš (N), istjecanje 1 m3, skladištenje u 

plastični spremnik od 1 m3 
0,650 
8 % 

1.1.3. Kiseline 

1. PRJ 3  Sulfatna kiselina 
Nagrizajuća kemikalija (C), tekućina, procjena vrste 

opasnosti: istjecanje max 50 litara, skladištenje u 
plastične kante od 50 litara. 

0,06 
100% 

2.. PRJ 3  Nitratna kiselina 
Nagrizajuća kemikalija (C), tekućina, procjena vrste 

opasnosti: istjecanje max 50 litara, skladištenje u 
plastične kante od 50 litara. 

0 
0% 

3. PRJ 3  Kloridna kiselina 
Nagrizajuća kemikalija (C), tekućina, procjena vrste 

opasnosti: istjecanje max 50 litara, skladištenje u 
plastične kante od 50 litara. 

0  
0% 

1.1.4. Plinovi 

1. PRJ 1 Amonijak 
Otrovan korozivni plin (T), procjena vrste opasnosti: 

istjecanje 20 kg, skladištenje u čelične boce od 20 
kg. Onečišćenje zraka u krugu 150 m. 

0,160  
100 % 

2. PRJ 1 Dušik 
Zagušljiv plin, procjena vrste opasnosti: istjecanje 

20 kg, skladištenje u čelične boce od 20 kg. Onečiš. 
zraka u krugu 100 m. 

0,200 
100 % 

3. 
Strojno 

održavanje 
Acetilen 

Vrlo lako zapaljiv plin (F+ , Xi), procjena vrste 
opasnosti: istjecanje 20 kg, skladištenje u čelične 

boce od 20 kg, onečiš. zraka u krugu 100 m. 

0,080 
80 % 

4. 
Strojno 

održavanje 
Kisik 

Zapaljivi plin i oksidans (O), procjena vrste 
opasnosti: istjecanje 20 kg, skladištenje u čelične 

0,080 
80 % 
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Br. Postrojenje* 

Sirovine, 
sekundarne 

sirovine, druge 
tvari 

Opis i karakteristike s posebnim naglašavanjem 
opasnih tvari 

Godišnja potrošnja 
za 2012. g. (t) 

 
Iskoristivost 

boce od 20 kg, podržava gorenje. 

5.. PRJ 1 Corgon (Ar+CO2) 
Zagušljiv plin, procjena vrste opasnosti: istjecanje 
20 kg, skladištenje u čelične boce od 20 kg, onečiš. 

zraka u krugu 100 m. 

0,060 t 
60 % 

1.1.5. Otapala 

1. SN 01 Trikloretilen 
Otrovna kemikalija (T), tekućina, procjena vrste 

opasnosti: istjecanje 200 litara+požar, skladištenje u 
limene bačve od 200 litara. 

0,435 
95 % 

2. SN 01 
MEK 

(metiletilketon) 

Nadražujuća (Xi), lako zapaljiva tekućina (F), 
procjena vrste opasnosti: istjecanje 1 litre, 

skladištenje u limene kante od 1 litre. 

0 
0% 

3. SN 01 
DAA (diaceton 

alkohol) 

Nadražujuća tekućina (Xi), procjena vrste opasnosti: 
istjecanje 1 litre, skladištenje u limene kante od 1 

litre. 

0 
0% 

4. SN 01 Aceton 
Nadražujuća (Xi), lako zapaljiva tekućina (F), 

procjena vrste opasnosti: istjecanje 50 litara+požar, 
skladištenje u plastične spremnike od 50 litara. 

0,09 t 
90 % 

5. SN 01 
Špirit  

(denaturirani 
alkohol) 

Lako zapaljiva tekućina (F), procjena vrste 
opasnosti: istjecanje 100 litara+požar, skladištenje u 

plastične spremnike od 50 litara. 

0,2 t 
90 % 

1.1.6. Premazi 

1. SN 01 Elektrodag 1415 M 
Štetno (Xn, lako zapaljivi pripravak (F), tekućina, 

procjena vrste opasnosti: istjecanje 1,5 kg, 
skladištenje u plastične kante od 1,5 kg. 

0,0015 
90% 

2. SN 01 Boje 
Zapaljiva tekućina, istjecanje 5 litara, skladištenje u 

plastične i metalne posude. 
0,005 
80 % 

1.1.7. Učvršćivanje i zaštita sloja 

1. SN 01 Ultimeg 2000/376 
Štetno (Xn), zapaljivi pripravak tekućina, procjena 

vrste opasnosti: istjecanje 5 litara, skladištenje u 
limenoj kanti od 5 litara. 

0,01 
100 % 

2. SN 01 Elastosil A 234 
Nagrizajući pripravak (Xi), tekućina, procjena vrste 

opasnosti: istjecanje 310 ml (1,21 g/cm3), 
skladištenje u plastične tube od 310 ml. 

0,009 
50 % 

1.1.8. Ljepila 

1. SN 01 Elastosil E 41 
Štetno (Xn, F), lako zapaljivi pripravak , tekućina, 

procjena vrste opasnosti: istjecanje 90 ml, 
skladištenje u limene tube od 90 ml. 

12,60 
100% 

2. SN 05 
Polybond EP VP 

1100/base 
SoltaPox 4103 

Nadražujuća tjestasta tvar, procjena vrste opasnosti: 
istjecanje 500 g, skladištenje u limene kante od 2,5 

kg. 

0,01 
90% 

1.1.9. Oksidi i soli 

1. SN 01 Kvarcni pijesak 
Prašina, procjena vrste opasnosti: prosipanje 20 kg, 

skladištenje u plastične vreće od 25 kg. 
1 

50 % 

2. SN 01 Modra galica 
Granule, procjena vrste opasnosti: prosipanje 20 kg, 

skladištenje u plastične vreće od 25 kg. 
0,03 
60 % 

1.1.10. Ulja i masti 
1. Krug tvornice Ulje za loženje Upotrebljava se u industriji (na uređajima sa 37,580 



26 
 

Br. Postrojenje* 

Sirovine, 
sekundarne 

sirovine, druge 
tvari 

Opis i karakteristike s posebnim naglašavanjem 
opasnih tvari 

Godišnja potrošnja 
za 2012. g. (t) 

 
Iskoristivost 

EINECS/CAS 
 269-822-7/68334-

30-5 

isparljivim plamenicima i plamenicima na 
rasprskavanje bez mogućnosti pregrijavanja goriva). 

Štetno (Xn), Opasno za okoliš (N) 

100% 

2. SN 01 
Ulja za 

podmazivanje 

Zapaljiva tekućina (R10), procjena vrste opasnosti: 
istjecanje 200 litara, skladištenje u limene bačve od 

200 litara. 

0,40 
70 % 

3. SN 01 
Masti za 

podmazivanje 

Slabo zapaljiva mast (H228), procjena vrste 
opasnosti: prosipanje 1 ili 5 kg, skladištenje u 

plastične kante od 1 i 5 kg. 

0,005 
90 % 

4. SN 01 Trafo ulje 296 X 

Selektivno rafinirano mineralno ulje naftenske 
osnove s aditivima.Teško bio razgradljivo jer sadrži 

mineralno ulje.apaljiva tekućina, procjena vrste 
opasnosti: istjecanje 200 litara, skladištenje u limene 

bačve od 200 litara. 

0 
0% 

1.1.11. Metali 

1. SN 01 Olovni prah 
Otrovna tvar (T), prah, procjena vrste opasnosti: 

prosipanje 25 kg, skladištenje u plastične kante od 
25 kg. 

0,1 
75 % 

1.1.12. Tvari koji stvaraju prašinu a ne spadaju u štetne 

1. SN 02 Koksevi 
Prašina, procjena vrste opasnosti:  prosipanje 50 kg, 

skladištenje u papirnate vreće od 25 kg. 
14 

90 % 

2. SN 02 Grafiti 
Prašina, procjena vrste opasnosti: prosipanje 50 kg, 

skladištenje u papirnate vreće od 25 kg. 
6,5 

75 % 

3. SN 02 Čađa 
Prašina, procjena vrste opasnosti: prosipanje 50 kg, 

skladištenje u papirnate vreće od 25 kg. 
2,4 

80 % 
4. Metalni prahovi 

4.1. SN 01 Bakar 
Prašina, procjena vrste opasnosti: prosipanje 75 ili 
100 kg, skladištenje u limene kante od 75 i 100 kg. 

2,5 
90 % 

4.2. SN 06 Kositar 
Prašina, procjena vrste opasnosti: prosipanje 50 kg, 

skladištenje u limene kante. 
0,5 

80 % 

4.3. SN 06 Srebro Prašina, prosipanje 5 kg, skladištenje u limene kante. 
0,020 
95 % 

4.4. SN 01 Cink 
Prašina, procjena vrste opasnosti: prosipanje 25 kg, 

skladištenje u limene kante od 25 kg. 
0,08 
90 % 

4.5. SN 06 Wolfram 
Prašina, procjena vrste opasnosti: prosipanje 5 kg, 

skladištenje u kante. 
0,1 

98 % 

4.6. SN 01  Cink - stearat 
Prašina, procjena vrste opasnosti: prosipanje 25 kg, 

skladištenje u plastične vreće od 25 kg. 
0,025 
15 % 

*Napomena:  
PRJ 1 - Proizvodna radna jedinica ugljenografitnih i metalografitnih poluproizvoda 
PRJ 2 - Proizvodna radna jedinica ugljenografitnih i metalografitnih proizvoda 
PRJ 3 - Proizvodna radna jedinica držača četkica, metalnih kontakata i metaloplastičnih proizvoda 
SN - Skladište poluproizvoda, materijala i roba 
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Tablica 2. Proizvodi i poluproizvodi proizvedeni u postrojenju TUP d.d. 
 

Br. Postrojenje* Proizvod i 
poluproizvod Opis proizvoda ili poluproizvoda Registarski brojevi 

tvari CAS 
Proizvodnja 

(t/god) u 2012. g. 

1. PRJ1 Ugljenografitni 
poluproizvodi 

Sirovine: naftni koks, čađa i grafit se skupa s 
vezivom katranska smola i Carbores T10 

(vezivo može biti i prirodna smola kolofonij) 
miješaju. Tako zamješana masa se drobi, 
melje, sije, homogenizira, preša s točno 

određenim pritiskom i termički tretira do 
potrebnog stupnja i s određenim gradijentom 
temerature. Sve sirovine moraju zadovoljiti 

uske tolerance fizikalnih i kemijskih osobina. 
Svaki postupak u tehnološkom procesu izrade 
je pod stalnim nadzorom. Takav poluproizvod 

ide na skladište poluproizvoda iz kojeg se 
izrađuje gotov proizvod. 

Naftni koks: 
64743-05-01 

Čađa: 
133-86-4 

Grafitni prah: 
7782-42-5 

Elektrodna smola BX 
95KS, granule: 

65996-93-2 
Carbores T10: 
121575-60-8 
Kolofonij: 
8050-09-7 

15 t/god 
 

Nazivni kapacitet 
postrojenja: 35 

t/god 

2. PRJ1 Metalografitni 
poluproizvodi 

Metalni prahovi (Cu, Sn, Zn) se miješaju s 
grafitom i prešaju s točno određenim pritiskom 

i termički tretiraju do potrebnog stupnja i s 
određenim gradijentom temperature. Sve 
sirovine moraju zadovoljiti uske tolerance 

fizikalnih i kemijskih osobina. Svaki postupak 
u tehnološkom procesu izrade je pod stalnim 

nadzorom.Takav poluproizvod ide na skladište 
poluproizvoda iz kojeg se izrađuje gotov 

proizvod. 

Bakreni prah: 
7440-50-8 

Kositar prah: 
7440-31-5 
Cink prah: 
7440-66-6 

Grafitni prah: 
7782-42-5 

10 t/god 
 

Nazivni kapacitet 
postrojenja: 20 

t/god 

3. PRJ2 

Ugljenografitni 
i 

metalografitni 
proizvodi 

Četkice za električne strojeve i motorna vozila 
(četkice za velike i srednje električne strojeve, 
četkice za male električne strojeve,četkice za 

motorna vozila), ostali ugljenografitni i 
metalografitni proizvodi (ugljik za strojne 

dijelove, ugljik za termičke i kemijske 
primjene, klizači, kontakti iz ugljika i 

metalografita). 

- 

Ukupno: 38, 5 
t/god  

(3.134.000 
kom./god) 

 
Nazivni kapacitet 

postrojenja: 80 
t/god (7.000.000 

kom./god) 

3.1. PRJ2 

Četkice za 
velike i srednje 

električne 
strojeve 

Četkice za industrijske i vučne električne 
strojeve. Primjena u industriji je 

najrasprosranjenija, četkica je dio svakog 
motora i generatora u elektroindustriji , 

proizvodnji i raspodjeli električne energije, 
rudarstvu, metalurgiji, drvnoj industriji i 

drugim industrijskim granama. Poseban je 
značaj četkica kod vučnih električnih strojeva, 

gdje je vrlo važna regulacija broja kako za 
gradsku vuču (tramvaji, trolejbusi), tako i za 
željezničku vuču (električne i dizel-električne 

lokomotive). 

- 

14 t/god 
(80.000 

kom./god) 
 

Nazivni kapacitet 
postrojenja: 28 
t/god (160.000 

kom./god) 

3.2. PRJ2 
Četkice za male 

električne 
strojeve 

Mali motori kućanskih aparata i ručnih alata 
kao i uređaji tzv. autoelektrike i regulacijske 

tehnike ne mogu raditi bez četkica. Četkice se 
nalaze u motoru usisavača, miksera, različitih 
mlinaca, bušilica, brusilica, pila, pumpi itd. 

- 

8 t/god 
(1.500.000 
kom./god) 

 
Nazivni kapacitet 

postrojenja: 21 
t/god (4.000.000 

kom./god) 

3.3. PRJ2 Četkice za 
motorna vozila 

Četkice pokretača (startera) 
Četkice dynamo (alternator) 

- 

1,5 t/god 
(1.500.000 
kom./god) 

 
Nazivni kapacitet 
postrojenja: 2,5 
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Br. Postrojenje* Proizvod i 
poluproizvod Opis proizvoda ili poluproizvoda Registarski brojevi 

tvari CAS 
Proizvodnja 

(t/god) u 2012. g. 

t/god (2.500.000 
kom./god) 

3.4. PRJ2 Ugljik za 
strojne dijelove 

Kao materijal u izradi strojnih dijelova (prsteni 
za vodene turbine, parne turbine, pumpe, za 

parne glave za kompresore, razni ležajevi i dr.) 
afirmirao se kroz svoja svojstva. Svojstva 

ugljika za strojne dijelove: samopodmazivanje, 
visoka otpornost prema koroziji, niski 
koeficijent toplinskog rastezanja, niski 
koeficijent trenja, ima veoma povoljan 

koeficijent prolaza topline, lako se mehanički 
obrađuje, ima svojstvo povećanja čvrstoće sa 
porastom temperature, ima nisku specifičnu 

težinu. 

- 

2 t/god  
(3.000 kom./god) 

 
Nazivni kapacitet 
postrojenja: 6,7 
t/god (10.000 

kom./god) 

3.5. PRJ2 

Ugljik za 
termičke i 
kemijske 
primjene 

Postojanost na visoku temperaturu i na 
promjene temperature visoka toplinska 

vodljivost , mala ili gotovo nikakva sposobnost 
kvašenja kod većine rastaljenih metala, pruža 

mogućnost da ugljik koristimo u termičke 
svrhe. Lonci, lončići, matrice, kalupi, grijači , 

obloge dr. 

- 

2t/god  
(40.000 

kom./god) 
 

Nazivni kapacitet 
postrojenja: 7,5 

t/god 
(150.000 

kom./god) 

3.6. PRJ2 Klizači 

Razni klizači za oduzimače struje, koji se 
koriste za napajanje vučnih motora preko 

kliznih vodova za gradski i željeznički promet, 
transport u rudnicima, kranove, dizalice, 
izrađuju se iz kvalitetnog ugljenografita i 

metalografita.  
Zbog svojstva samopodmazivanja , otpornosti 
na koroziju, neznatnog iskrenja, ovi materijali 

su potpuno istisnuli druge vrste materijala. 

- 

10 t/god  
(7.000 kom./god) 

 
Nazivni kapacitet 

postrojenja: 10 
t/god (7.000 
kom./god) 

3.7. PRJ2 
Kontakti iz 

ugljika i 
metalografita 

U električnim regulacijskim postrojenjima ima 
mnogo vrsta kontakata koji ili prekidaju 

električne krugove ili prenose struju s jednog 
elementa na drugi . Primjena: koriste se u 

potenciometrima, kontaktorima, kontrolerima, 
ili kao kotačići. 

- 

1 t/god 
(4.000 kom./god) 

 
Nazivni kapacitet 
postrojenja: 1,25 

t/god (5.000 
kom./god)  

4. PRJ3 

Držači četkica, 
metalnih 

kontakata i 
metaloplastični 

proizvodi 

Metalni, metaloplastični i plastični proizvodi 
(držači četkica, metalni kontakti i 

metaloplastični proizvodi) 
- 

Ukupno: 4,9 
t/god  

(8.000 kom./god) 
 

Nazivni kapacitet 
postrojenja: 20,5 

t/god (30.000 
kom./god) 

4.1. PRJ3 Držači četkica 
Sklop držač - četkica ima važnu ulogu u 

održavanja stabilnog kontakta između četkice 
četkice i kolektora ili kliznog koluta. 

- 

2,5 t/god 
(2.000 kom./god) 

 
Nazivni kapacitet 
postrojenja: 12,5 

t/god (10.000 
kom./god) 

4.2. PRJ3 Metalni 
kontakti 

Kao kontaktne materijale za električne uljučno 
isključne uređaje danas najviše koriste 

materijale na bazi srebra, bakra, volframa. Ovi 
materijali imaju visoku otpornost na 

oksidaciju, pa time i na promjenu prijelaznog 
otpora kontaktnog sklopa, zadovoljavajuću 

električnu i toplinsku vodljivost, kao i 
otpornost u električnom luku. Metalni kontakti 

Srebro: 
7440-22-4 

 
Volfram: 

7440-33-7 

2 t/god  
(5.000 kom./god) 

 
Nazivni kapacitet 

postrojenja: 6 
t/god (15.000 

kom./god) 



29 
 

Br. Postrojenje* Proizvod i 
poluproizvod Opis proizvoda ili poluproizvoda Registarski brojevi 

tvari CAS 
Proizvodnja 

(t/god) u 2012. g. 

iz proizvodnog programa sastoje se uglavnom 
od tijela metalnog kontakta (bakrena legura i 
kontaktne pločice iz sinter materijala (Ag, W) 

4.3. PRJ3 Metaloplastični 
proizvodi 

To su kontaktni oduzimači , priključne pločice 
izrađene  iz plastičnih masa za sve vrste 

električnih uređaja, izolatori i izolirani nosači 
držača potrebni kod ugradnje držača. 

- 

0,4 t/god  
(1.000 kom./god) 

 
Nazivni kapacitet 

postrojenja: 2 
t/god 

(5.000 kom./god) 

*Napomena:  
PRJ 1 - Proizvodna radna jedinica ugljenografitnih i metalografitnih poluproizvoda 
PRJ 2 - Proizvodna radna jedinica ugljenografitnih i metalografitnih proizvoda 
PRJ 3 - Proizvodna radna jedinica držača četkica, metalnih kontakata i metaloplastičnih proizvoda 
SN - Skladište poluproizvoda, materijala i roba 



 

4. BLOK DIJAGRAM POSTROJENJA PREMA POSEBNIM TEHNOLOŠKIM DIJELOVIMA 
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5. PROCESNI DIJAGRAMI TOKA 
 

5.1. Procesni dijagram proizvodnje ugljenografitnih (UG) proizvoda 
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5.2. Procesni dijagram proizvodnje metalografitnih (MG) proizvoda 
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6. PROCESNA DOKUMENTACIJA POSTROJENJA 
 
Prilog 1. Master lista dokumenata 
 
7. OSTALA RELEVANTNA DOKUMENTACIJA  
 
1. RDNRT za proizvodnju obojenih metala (koji ne sadrže željezo), prosinac 2001. (eng. Reference 

Document on Best Available Techniques in the Non Ferrous Metal Industries, Integrated Pollution 
Prevention and Control, European Commission, December 2001, BREF kod: NFM)  
 

2. RDNRT za energetsku učinkovitost, veljača 2009. (engl. Reference Document on Best Available 
Techniques for Energy Efficiency, Integrated Pollution Prevention and Control, European 
Commission, February 2009, BREF kod: ENE ) 

 
3. RDNRT za emisije iz skladišta, srpanj 2006. (engl. Reference Document on Best Available 

Techniques on Emissions from Storage, Integrated Pollution Prevention and Control, European 
Commission, July 200, BREF kod:ESB) 

 
4. RDNRT za obradu otpadnih voda i obradu otpadnih plinova / sustavi upravljanja u kemijskom 

sektoru (engl. Reference Document on Best Available Techniques in Common Waste Water and 
Waste Gas Treatment/Management Systems in the Chemical Sector, Integrated Pollution 
Prevention and Control, European Commission, February 2003 BREF kod: CWW) 

 
5. RDNRT za opća načela monitoringa, srpanj 2003. (engl. Reference Document on the General 

Principles of Monitoring, Integrated Pollution Prevention and Control, European Commission, 
July 2003, BREF kod:MON)  

 
6. Zakon o zaštiti okoliša („Narodne Novine“, broj 80/13)  
 
7. Uredba o postupku utvrđivanja objedinjenih uvjeta zaštite okoliša („Narodne Novine“, broj 

114/08) 
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Prilog 1   Master lista dokumenata 
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