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Uvod

Proizvod IGM “Mladost” doo Leskovac je visokokvalitetni crep i emisije u zivotnu sredinu.

Osnovni cilj povecanja energetske efikasnosti proizvodnog procesa je povecanje konkurentnosti
proizvoda na trziStu kroz smanjenje troSkova proizvodnje zbog smanjenja potroSnje goriva i/ili
elektri¢ne energije. Zadovoljavanje energetskih potreba proizvodnog procesa uz sto efikasniju
upotrebu energije ima za posledicu i smanjenje emisije u zemlju vodu i vazduh.
Povecanje energetske efikasnosti obicno je povezano s nadogradnjom postojecih postrojenja uz
produzenje zivotnog veka i osavremenjavanje postrojenja, Sto iziskuje znacajna finansijska
ulaganja, tako da se ono moze opravdati samo ako je zadovoljen uslov rentabilnosti investicijskog
zahvata, bez obzira na opravdane zahteve u odnosu na ekoloske sanacije proizvodne jedinice.
Ukupna efikasnost procesa proizvodnje crepa u direktnoj je zavisnosti od specificne potrosnje
toplote 1 elektricne energije.
Mogu¢énosti smanjenja specificne potrosnje energije, a time i emisije prikazat ¢e se odvojeno za
toplotnu energiju i elektri¢nu energiju.
U privrednom druStvu IGM “Mladost” doo Leskovac je formirana ekipa koja se kontinualno bavi
povecanjem energetske efikasnosti proizvodnih celina. Osnovni cilj ekipe je:
- pracenje potroSnje energija u kompaniji u razli¢itim proizvodnim jedinicama i sektorima.
- pracenje potroSnje energije u realnom vremenu, detektovanje promene potrosnje energije,
utvrduje se razlog i reagovanje

1. Prikaz potro$nje energije
IGM Mladost doo Leskovac kao energente u procesu proizvodnje koristi:
- Elektricna energiju — za vrSenje rada u procesu proizvodnje kao i za osvetljenje
- Dizel gorivo — za dopremanje sirovine transportnim sredstvima do odredene tehnoloske
celine
- Prirodni gas — za postupke suSenja 1 pecenja
- Voda — za eventualno vlaZenje sirovine
Potrosnja energenata u dve predhodne godine data je u tabeli 1.

Tabela 1 Potro$nja energenata
Energent Jedinica mere Godina 2022 Godina 2023
Prirodni gas GJ 344 357,5 395616,3
Elektri¢na energija MWh 14 952,6 17 137,2
Dizel gorivo Kg 417 040 412 154
Tabela 2 Kapacitet proizvodnje
Glavna aktivnost 2022 2023

Proizvodnja crepa

33 810 103 kom

33 893 052 kom.

Proizvodnja engobiranog crepa

20 194 750 kom

19 093 165 kom.

Ostale aktivnosti

Proizvodnja Zlebnjaka i specijalnih elemenata

1461 669 kom

1 507 844 kom.

elemenata

Proizvodnja engobiranog Zlebnjaka 1 specijalnih

319 430 kom

1 038 698 kom.
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ENERGIJA 2022

U 2022 godini proizvedeno je 184 777 tona proizvoda.
Tabela 3 Potrosnja energije u 2022. godini

Vrsta energenta 2022 Toplotna mo¢ GJ Ptzgfirr% ?Ze\fféiigf/)to
Prirodni gas 10331 761m* | 33,33 MJ/m3 | 344 357,59 1,863

Dizel gorivo i euro dizel 417 040 kg 41,60 MJ/kg | 17 348 86 0,093
Elektri¢na energija 14 952 621 kWh 538294 0,291
Ukupno 415 535,8 2,247
ENERGIJA 2023

U 2023 godini proizvedeno je 185 769 tona proizvoda
Tabela 4 Potrosnja energije u 2023. godini

Potrosnja energije po

Vrsta energenta 2023 Toplotna mo¢ GJ foni proizvoda GJ/t
Prirodni gas 110 199 541 kWh 396 718,3 2,129
Dizel gorivo i euro dizel 412 154 kg 41,60 MJ/kg 17 145.6 0,092
fliflkvt;f?i‘;ﬁfg: 17 137 200 kWh 61 693.9 0.332
Ukupno 475 557,8 2,553

Uporedivanjem parametara energije, primetno je povecanje potroSnje energije u 2023. godini.

Povecanje potroSnje energije po toni proizvoda u koli¢ini od 0,306 GJ, posledica je uspostavljanja
tehnoloskih parametara u procesu uvodenja nove opreme, podeSavanja nominalnih kapaciteta 1
testiranja kvaliteta proizvoda. U 2023. godini su u proizvodni proces uvedene hidrauli¢na presa
Favole 1 ekstruder Bondjovani.

VODA
Fabrika se snabdeva vodom iz gradske vodovodne mreze.

Tabela 5 Potro$nja energenta

Energent 2022 godina 2023 godina
Potro$nja vode 18100 m3 14198 m?
Voda za vlazenje saobraéajnica i 1612 m? 1265 m?
drugih izvora fugitivne prasine

Voda za sanitarne potrebe 6497 m3 6497 m3
Atmosferska voda 57 776 m3 57776 m3
Potrosnja vode po toni proizvoda 2022 2023

97,95 I/t 76,42 1/t

PotroSnja vode umnogome zavisi od spoljnih meteo uslova tj. vlaZznosti dopremljene gline, njenog
odlezavanja 1 tehnoloskih uslova vlaznosti u primarnoj preradi.

GLAVNE SIROVINE

Kao sirovina za proizvodnju crepa koristi se glina iz glini§ta Mala Grabovnica 1 KaStavar pored
Leskovca. Koli¢ine 1 sastav sirovine je prikazan u Tabeli 6.
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Tabela 6 Koli¢ina i sastav sirovine

Koli¢ina potrosnje . . 3
sirovine u 2023 god. Glina Transportovana glina 197 017 m
Granulometrijski sastav Pesak Alevrit Glina
Srednja vrednost 16-27 62-66 6-21
Hemijski sastav Si02 | ALOs3 TiO, Fe O3 CaO MgO NaxO K>0O
Srednja vrednost | 57,06 16,33 2,02 7,62 3,72 1,68 0,82 3,59

Zbog prisustva oksida gvozda koji se nalaze u obliku minerala iz grupe hidroksida (getit, limonit),
koji posle pecenja transformiSe u hematit koji crepu daje intenzivnu crvenu boju.

PROIZVOD

Preduzece u proizvodnom procesu ima klasi¢ni crep ¢ija je tezina 3150 g i crep linije PRO 10 ¢ija
je tezina 3850g. Osim toga, preduzece se bavi proizvodnjom Zlebnjaka i specijalnih elemenata
tezine 2600g za liniju PRO 12 i 3150g za liniju PRO 10. U prethodne dve godine je proizvelo
koli¢ine koje su date u tabeli 7.

Tabela 7 Proizvedene koli¢ine za 2022. 1 2023. godinu
Glavna aktivnost

Proizvodnja crepa

Proizvodnja engobiranog crepa

Ostale aktivnosti

Proizvodnja zlebnjaka i specijalnih elemenata

Proizvodnja engobiranog Zlebnjaka i specijalnih elemenata

2022
33 810 103 kom
20 194 750 kom

2023
33 893 052 kom.
19 093 165 kom.

1461 669 kom
319 430 kom

1507 844 kom.
1 038 698 kom.

2. Opis aktivnosti

Aktivnosti u proizvodnji crepa odvijaju se na dve pozicije, iskop gline se vr$i na gliniStu, dok se
ostale aktivnosti odvijaju u krugu preduzeca.

2.1. GliniSta

Iskop gline se realizuje na gliniStima KasStavar 1 Mala Grabovnica pored Leskovca. Gradevinskim
masinama se skidanjem materijala odozgo prema dole u etazama visine 2m x 10, vr$i utovar gline
u transportna sredstva koja zatim prevoze glinu do odlagaliSta u krugu proizvodne jedinice u
Leskovcu. Glinista su od proizvodne jedinice udaljena 14 km i 10 km. Ovu tehnoloSku celinu za
potrebe IGM Mladost, obavlja preduzece Bagdala doo Leskovac.

Analizom potro$nje energije za ovu tehnolosku celinu u lancu proizvodnje doslo se do sledec¢ih
rezultata.

Transport je znaCajni potrosaC energije a ona moze biti redukovana dobrim upravljanjem
transportnih aktivnosti koji je deo sveobuhvatnog menadZmenta u preduzecu.
Faktori koji uti¢u na potrosSnju goriva su:

- jedan od najvaznijih je samo vozilo (stanje vozila, godiSte vozila, nosivost)

- vozal

- potpuno iskoriS¢enje nosivosti vozila

- vremenski uslovi

- stanje puteva po kojima se vozilo krece

- karakteristike goriva koje vozilo trosi
Potrosnja goriva direktno uti¢e na proizvodne rezultate i efekte emisije u zivotnu sredinu. Iz tih
razloga uveden je monitoring potrosnje goriva merenjem tacne potroSnje goriva nedeljno,
potro$nje goriva u litrima po km predenog puta.

Primarna prerada gline
Pocetna priprema opekarske sirovine obavlja se na spoljasnjem, priviemenom depou unutar
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preduzeca, gde se sirovina odlaze u slojevima. U fabrici postoje dva odlagaliSta; za glinu
“Kastavar” i za glinu “Grabovnica”. Odlagalista su oblika zarubljene priramide i na njima glina
odlezava od 6 do 12 meseci. Nakon tog perioda, sirovina se mobilnom utovarnom lopatom ubacuje
u dva dodavaca, za gline “Kastavar” i “Grabovnica” u odnosu 60:40%, odakle se trakastim
gumenim transporterima glina dovodi do Kolnog mlina. Posle meSanja i sitnjenja do odredene
granulacije i prolaska kroz raSetke kolnog mlina, glina odlazi u dva diferencijalna mlina sa
valjcima 1 treeg mlina, gde se zavrSava primarna prerada gline. Glina se odlaze u silose za
odlezavanje. Odlezavanje se vrsi u osam silosa a trajanje tog tehnoloskog koraka je od 3 do 5 dana.
Primarna prerada gline istovetna je za oba pogona (Pogon PRO 12-EKO, Pogon PRO 10).

TehnoloSki postupak proizvodnje crepa u pogonu PRO 12 (EKO)
Sirova prerada Gline

Oblikovanje

Iz silosa se glina doprema do kontinualnog snabdevanja homogenizatora. U homogenizatoru se
vr$i umeSavanje 1 homogenizacija sveze gline iz silosa i povratka viska gline iz sirove proizvodnje.
Glina iz homogenizatorasistemom gumenih transportera dolazi do ekstruderakoji se sastoji iz
nabijaca 1 vacuum komore 1 dela za istiskivanje gline. Na izlazu iz ekstrudera izlazi formirana
beskonacna traka gline koja se na seka¢em stolu sece na potrebnu duzinu. Nakon toga plastica
ulazi u revolver presu na Sest pozicija. Iz revolver prese izlazi formiran sirovi crep. Kontrolu
parametara kvaliteta sirovog crepa vrsi tehnolog proizvodnje i preduzima mere za otklanjanje,
eventualno uocenih nedostataka. Jednom dnevno uzima se od strane laboratorije uzima uzorak
poluproizvoda i kontroliSu: njegove dimenzije, masa i ostale karakteristike oblikovanja.

SuSenje

Oblikovani crep se, slozen na najoptimalniji nacin se odlaze na metalne ramice. Ramice se odlazu
u bafer sirove proizvodnje odakle ih robot stavlja u regale 1 transportuje u komorne susare. U
komorama kapaciteta 6400 crepa postoje metalni regali u koje se ubacuju sirovi crepovi. Vreme
suSenja jedne Sarzeje 28 — 30 sati.

Pecenje

Po zavrSenom procesu suSenja crep ide u tunelsku pe¢ na pecenje gde prolazi kroz temperaturno
definisane zone. Po zavrSenom procesu pecenja vrs$i odgrevanje crepa i1 skidanje sa vagona
tunelske pe¢i. Nadzor vremenskog trajanja procesa i temperature pecenja, obavlja poslovoda tog
tehnoloskog procesa i1 upisuje registrovane podatke u svakoj od zona pecenja. Toplota za
zagrevanje tunelske peci dobija se sagorevanjem prirodnog gasa, toplotne mo¢i 33,33 MJ/m>u 12
grupa gorionika. Iz zone u kome se crep odgreva odsisava se vazduh zagrejan hladenjem crepa 1
odvodi u suSaru gde se preostala toplotna energija koristi za susenje crepa.

Kontrolu i regulaciju rezima pe€enja kontroliSe rukovodilac tehnoloskog procesa prema teorijskoj
Krivi pecenja.

Pakovanje

Vagoni sa peCenim crepom dovoze se prevoznicom do postrojenja za pretovar i pakovanje crepa.
Pogon pakovanja je stavljen u funkciju 2007 godine. Tehnoloski je potpuno automatizovan,
slogovi su vezani plasticnom trakom, i ergonomski dimenzionisani tako da omogucuju relativno
laku manipulaciju njima, na gradiliStu. SledeCom operacijom se slogovi slaZzu na standardne palete,
obmotavaju termofoliom, obelezavaju deklaracijom i viljuskarom prebacuju na skladiste gotovih
proizvoda.

Crep koji ne odgovara zahtevima kvaliteta, odvaja se kao Skart, odlaze u poseban kontejner i
odvozi na skladiSte loma. Lom se evidentira na kraju serije u izveStaju “Rekapitulacija
proizvodnje” i, prema Planu upravljanja otpadom, koristi kao materijal za tamponiranje pristupnih
puteva do glinista ili se prodaje pravnim licima za proizvodnju $ljaka blokova.

Tehnoloski postupak proizvodnje crepa u pogonu PRO 10

Eksploatacija gline iz povrSinskih kopova i primarna prerada gline je istovetna za oba pogona IGM
Mladost Leskovac.

Oblikovanje (sirova prerada)
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Iz silosa se glina doprema do dozatora koji ima funkciju kontinualnog snabdevaca,
homogenizatora i vakuum agregata, ¢ija je funkcija finalna priprema plastice. Tako pripremljena
smesa za plastice se vodi do sekaceg stola gde se dimenzioniSe forma koja se revolver presama
oblikuje u kona¢nu formu crepa.

Linija za specijalne elemente sastoji se od zasebnog vakuum agregata, sekaceg stola 1 zasebne
revolver prese, gde se plastica dimenzionise i oblikuje u kona¢nu formu specijalnog elementa.
SuSenje

Oblikovani crep se postavlja na metalne ramice koje se grajferom prenose na metalne regale.
Regali se automatskom prevoznicom transportuju u suSaru. Susara je tunelskog tipa, sa 6 koloseka
same susare 1 2 koloseka dosusnog kanala.

Ukupan kapacitet tunelske susare je 146 regala, odnosno 84.000 komada crepa. Proces suSenja se
odvija na temperaturi od 40-90°C 1 automatski je regulisan. Vreme suSenja jedne Sarze je 30 - 33
casova, odnosno do sadrZaja vlage u suSenom proizvodu od 1 - 3%. Takode, u pogonu se nalaze 1
2 komorne susare u kojima se obavlja proces susenja specijalnih elemenata. Kapacitet jedne
komorne susare je 6 regala za specijalne elemente ili 2.592 komada specijalaca.

Vreme susSenja jedne Sarze je 33 - 37 Casova, u zavisnosti od tipa specijalnog elementa, odnosno
do sadrzaja vlage u suSenom proizvodu od 1 - 3%.

Engobiranje

Nakon procesa susenja, robot sa metalnih ramica pojedinac¢no skida suvi crep i1 prenosi ga na
transportnu traku, koja se dalje kre¢e prema liniji engobiranja i slaganja. Crep prolazi ispod kabine
za engobiranje, gde se vr$i apliciranje engobe, po tacno definisanim parametrima. Na liniji
engobiranja nalaze se 2 zasebne kabine (leva i desna). Periodi¢no se vr$i pranje kabina. Vodeni
sadrzaj iz kabina se preciS¢ava u filter presi. Suvi ostatak engobe se posle suSenja vraca u
proizvodnju a precis¢ena voda preko separatora odlazi u centralni taloznik pre uliva u
kanalizacioni sistem grada Leskovca. Privredno drustvo ima validan struc¢ni nalaz o kvalitetu
ispustene vode od strane ovlas¢ene stru¢ne organizacije za ispitivanje otpadne vode. Suvi crep se
nakon engobiranja dalje transportuje do linije slaganja, gde se svaki komad crepa pojedinacno
slaze na “H” kasete 1 gde se formiraju slogovi vagona tunelske pe¢i. Svaki vagon tunelske peci
sadrZi po 4 sloga.

Pecenje

Nakon engobiranja i slaganja, suvi crep ide u tunelsku pe¢ na pe€enje, gde prolazi kroz
temperaturno definisane zone, na temperaturi od 1000 — 1050 °C. Toplota za zagrevanje tunelske
peci dobija se sagorevanjem prirodnog gasa, toplotne mo¢i 33,33 MJ/m3 Po zavrSenom procesu
pecenja vrsi se odgrevanje crepa i skidanje sa vagona tunelske pec¢i. Zagrejan vazduh koji se
odsisava, odvodi se u susaru gde se preostala toplotna energija koristi za suSenje crepa.

Kontrola i regulacija rezima pe€enja je automatizovana, a postavljanje parametara vrsi rukovodilac
tehnoloskog procesa prema teorijskoj krivi pecenja.

Razlaganje i pakovanje - paletizacija, otprema

Vagoni sa peCenim crepom se dovoze prevoznicom do postrojenja za pretovar i pakovanje crepa.
Postrojenje je potpuno automatizovano. Najpre se vrSi formiranje malih paketa, a nakon toga 1
formiranje velikih paketa, koji se robotom prebacuju na ve¢ pozicioniranu paletu. Nakon toga, vrsi
se horizontalno 1 vertikalno vezivanje palete. Formirane palete obelezavaju deklaracijom,
obmotavaju termoskupljaju¢om folijom i tako upakovane se dalje prebacuju viljuskarom na
skladiste gotovih proizvoda.

Crep koji ne odgovara zahtevima kvaliteta odvaja se kao Skart, u poseban kontejner i odvozi na
skladisSte loma. Lom se evidentira na kraju serije u izvestaju ,,Rekapitulacija proizvodnje®. Prema
Planu upravljanja otpadom, ovaj otpad se koristi kao materijal za tamponiranje pristupnih puteva
do glinista, ili se prodaje pravnim licima za proizvodnju §ljaka blokova.
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SEMATSKI PRIKAZ PROCESA PROIZVODNIJE CREPA
| Iskop gline |

|
L]

Transport |
Primarna prerada | N to-w %+ /] Sanducasti dodavaéi

| Diferencijalni mlin

| Silos | |

L | Vakuum agregat |
Revolver prese |

| Komome ili tunelske susare |

| Susenje

1 Tunelska pec |

| Pecenje

===

|

| Slaganje i pakovanje |

U proizvodnom pogonu zavisno od vrste proizvoda iz proizvodnog asortimana fabrike vrsi se
priprema gline prema recepturi sopstvene laboratorije preduzeca. Doziranje gline se obavlja
sanducastim dodavacima koja zatim sistemom neprekidnog transporta dolazi do kolnog mlina ¢ija
je funkcija meSanje i mlevenje gline do odredene granulacije. Od kolnog mlina sistemom
neprekidnog transporta dolazi do grubih mlinova (diferencijalni mlin) gde se melje na 1.0 mm
granulacije i otprema u silose na odlezavanje do pocetka oblikovanja. Tako pripremljena mesavina
odlezava sa ciljem uklanjanja unutrasnjih napona i ujednacavanja vlage. Mlinovi kao 1 prostor u
kome se obavljaju pomenute operacije se preko sistema odsisavanja odprasuje, a prikupljena

prasSina vrac¢a u proces proizvodnje.
2.2. Primarna proizvodnja

Tehnicko tehnoloska | Postignute vrednosti BAT izmedu BAT i

Predlog mera i

Objasnjenje razlike

resenja trenutno stanje postignutih vrednosti




vremenski okvir
usaglasavanja sa BAT

2.2. | Potrosnja energije i energetska efikasnost

Ukupno

938,4 kW x 24 x 344 x
3,6 =3.419,57GJ
el.en. E=0,0184 GJ/t
Koeficient
kontinualnosti = 0.80
E==0,0800 GJ/t

BAT ne predlaze
posebne mere za
energetsku efikasnost
potrosnje elektricne
energije

Poglavlje 3.2.1

Za ukupnu potroSnju
elektri¢ne energije dati
su podaci u poglavlju
3.3.1.2 i tabeli 3.10

U skladu sa BAT

2.3. Oblikovanje (linija sirovo-suvo)

2.3.1. Linija PRO12-EKO
Iz silosa se glina doprema do kontinualnog snabdevanja homogenizatora. U homogenizatoru se
vr§i umesavanje 1 homogenizacija sveze gline iz silosa 1 povratka viska gline iz sirove proizvodnje.
Glina iz homogenizatora sistemom gumenih transportera dolazi do ekstrudera koji se sastoji iz
nabijaca 1 vakuum komore i dela za istiskivanje gline. Na izlazu iz ekstrudera izlazi formirana
beskonacna traka gline koja se na seka¢em stolu sece na potrebnu duzinu. Nakon toga plastica
ulazi u revolver presu na Sest pozicija. Iz revolver prese izlazi formiran sirovi crep. Kontrolu
parametara kvaliteta sirovog crepa vrsi tehnolog proizvodnje i preduzima mere za otklanjanje,
eventualno uocenih nedostataka. Jednom dnevno uzima se od strane laboratorije uzima uzorak
poluproizvoda i kontroliSu: njegove dimenzije, masa i ostale karakteristike oblikovanja.

Tehnicko tehnoloska

Objasnjenje razlike
izmedu BAT i
postignutih vrednosti

Ukupno

3,6 =14444,6 GJ

el. en=0,07775GJ/t
Zbog nedeljnog
preventivnog
odrzavanja

masine su u radu 344
dana potros$nja =
0,07775 GJ/t
Koeficient
kontinualnosti = 0.80
E =0,0622 GJ/t

- Postignute vrednosti BAT .
reSenja Predlog mera 1
vremenski okvir
usaglaSavanja sa BAT
2.3.1. | Potrosnja energije i1 energetska efikasnost
486 kW x 24 x 344 x BAT ne predlaze

posebne mere za
energetsku efikasnost
potrosnje elektri¢ne
energije

Poglavlje 3.2.1

Za ukupnu potroSnju
elektri¢ne energije dati
su podaci u poglavlju
3.3.1.2 i tabeli 3.10

2.3.2. Linija PRO 10

Iz silosa se glina doprema do dozatora koji ima funkciju kontinualnog snabdevaca,
homogenizatora i vakuum agregata, ¢ija je funkcija finalna priprema plastice. Tako pripremljena
smesa za plastike se vodi do sekaceg stola gde se dimenzioniSe forma koja se revolver presama
oblikuje u kona¢nu formu crepa.
Linija za specijalne elemente sastoji se od zasebnog vakuum agregata, sekaceg stola 1 zasebne
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revolver prese, gde se plastika dimenzionise i oblikuje u kona¢nu formu specijalnog elementa

Objasnjenje razlike
izmedu BAT 1
postignutih
Tevhm'cko tehnoloska Postignute vrednosti BAT vrednosti ‘
resenja Predlog mera i
vremenski okvir
usaglasavanja sa
BAT

2.3.1. | Potrosnja energije i energetska efikasnost

766 kW x 24 x 344 x
3,6 =22766,7 GJ
el.en=0,287 GJ/t

BAT ne predlaze
posebne mere za
energetsku efikasnost

Zbog ne.deljnog potrosnje elektricne
preventivnog ..

. . energije
odrzavanja

Poglavlje 3.2.1

Za ukupnu potro$nju
elektri¢ne energije dati
su podaci u poglavlju
3.3.1.2 i tabeli 3.10

Ukupno masine su u radu 344

dana potrosnja = 0,401
Gl

Koeficient
kontinualnosti = 0.80
E =0.2296 GJ/t

2.4. Specificna potro$nja goriva (suSenje, pecCenje)

2.4.1. Linija PRO 12-EKO

SuSenje

Susenje oblikovanog crepa se odvija u 24 komorne susare od kojih su 20 kom stalno u funkeiji.
SuSare su snabdevene sa distributivnim sistemom toplog vazduha preko ventilatorskih sekcija.
Svaka komora suSare je snabdevena sa pet ventilatora snage 1,1 kW i tri ventilatora snage 0,18
kW, a sve susare primaju topao vazduh iz dve ventilatorske jedinice snage 36 kW. Instalisana snaga
suSara je 243,36 kW a kontinualna proizvodnja je optere¢ena sa 215 kW. Crep se u tim suSarama
susi toplim vazduhom temperature 60 — 90° C koji se dovodi iz sekcije odgrevanja pecenog crepa.
Proces susenja traje oko 27,5 sati, odnosno kada je sadrzaj vlage u suSenom proizvodu od 1 — 3 %.
Na kontrolnom mestu se o€itavaju temperature susenja i upisuju u obrascu pracenja rezima rada.
Pecenje

Pecenje je fizicko-hemijski proces u oksidacionoj atmosferi, gde se pod dejstvom visokih
temperatura (860° C - 900° C) deSavaju promene pri ¢emu peceni proizvodi dobijaju nove osobine:
visoku mehanicku ¢vrstocu, promena boje, postojanost. U preduzecu IGM “Mladost” poseduju
tunelsku pe¢ duzine 123 m sa dvanaest gorionickih grupa vezane na elektricne potrosace ukupne
snage 110,4 kW, ventilatorom za izbacivanje produkata sagorevanja snage 37 kW, tri ventilatora
za meSanje radnog medija u pe¢i snage 15 kW, dva ventilatora za kontra pritisak po 7,5 kW,
ventilator rekuperator snage 55 kW 1 dve Siber bine po 11 kW. Ukupna snaga elektri¢ne energije
za funkcionisanje tunelske pec¢i je 194,8 kW. Tunelska pe¢ ima tri radne zone: predgrevanje,
pecenje 1 odgrevanje. Sekcija odgrevanja celokupni topao vazduh preko vazdus$nih kanala predaje
komornim suSarama.

Potro$nja elektricne energije za proces suSenja i pecenja u 2023 godini:
e Susenje P=215kW
e Pecenje P=254,4 kW

Potro$nja energenta u vidu prirodnog gasa:
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e Prirodni gas: 4 445 157 m?
U Pogonu PRO 12 (EKO) proizvedeno je 108 989 tona proizvoda.
Potro$nja energije po toni proizvoda je:

e FElektri¢na energija ), = 0,128 GJ/t

e Prirodni gas > =136 Gl

Y. =1,488 GJ/t BREF Ceramic Manufacturing industry Specifi¢na
potrosnja toplote u tunelskim pec¢ima (80-140m) je 1,6-3,5
GJ/t; tabela 2.2; tabela 3.10; tabela 3.11

Toplotna energija iz BREF Ceramic
. sekcije odgrevanja Manufacturlng
Smanjenje - . .. |industry
otro$nje energije- tunelske peci se koristi Mere smanjenja
24.1. P ! BUC 1 7a tehnolosku jedinicu SManena - -y skladu sa BAT (1)
energetska susenja potrosnje energije 1
efikasnost povecanje energetske
sfikasnosti
poglavlje 4.115.1.2

2.4.2. Linija PRO 10

SuSenje

Oblikovani (sirovi) crep na formiranim regalima, automatskom prevoznicom transportuju se u
tunelsku susaru. Susara je tunelskog tipa, sa 6 koloseka same susare i 2 koloseka dosusnog kanala.
Ukupna duZina tunelske suSare je 75 metara. Ukupan kapacitet tunelske suSare je 146 regala
odnosno 84 000 komada crepa. Susara se snabdeva toplim vazduhom iz rekuperacije peci,
odredene temperature i vlaznosti. Dalje se taj vazduh vazduhovodima rasporeduje do ukupno cetiri
zone tunelske susare, gde se dodaje ili oduzima temperatura i vlaga toplog vazduha. Sve cCetiri
zone imaju svoje zasebne gorionike uz pomo¢ kojih se vazduh po potrebi dogreva. Rezim suSenja
je automatski (programski definisan), tako da svaka od zona ima ta¢no definisane parametre u
procesu susenja.

Proces suSenja se odvija na temperaturi od 40 — 90 °C 1 vlagom od 30 - 95%. U cetvrtoj zoni
dosusni kanal), vlaga se krece od 1 - 3%. Vreme suSenja jedne SarZe je 30 - 33 ¢asova U pogonu
se nalaze 1 2 komorne susare u kojima se obavlja proces suSenja specijalnih elemenata. Kapacitet
jedne komorne suSare je 6 regala za specijalne elemente ili 2.592 komada specijalaca. Ukupna
snaga ventilator za potrebe susenja iznosi 300 k

Pecenje

Nakon engobiranja i slaganja, suvi crep se postavlja u “X” kasete (1 crep - 1 “X” kaseta). Dalje se
“X” kasete slazu na vagone tunelske peci po slogovima. Svaki vagon ima cetiri sloga po 288
kaseta. Ukupan broj crepova na vagonu je 1152. Ukupan broj vagona je 60. Tako slozeni vagoni
se pre ulaska u tunelsku pe¢ akumuliraju u predgrejacu vagona gde je temperatura vazduha oko
90° C. Automatskom prevoznicom, vagoni se prebacuju iz predgrejaca do ulaza u tunelsku pec.
Ukupan kapacitet tuneslke peci je 40 vagona, a svaki vagon prolazi kroz temperaturno definisane
zone (zona predgrevanja, pecenja i hladenja), na temperaturi od 1000 - 1050° C. Zagrevanje
tunelske peci postize se pomocu 14 loznih grupa i 16 boc¢nih gorionika. Toplota se dobija
sagorevanjem prirodnog gasa, toplotne mo¢i 33,33 MJ/m3. Po zavrSenom procesu pecenja i
odgrevanja, crep se skida sa vagona tunelske peci. Zagrejan vazduh koji se odsisava, odvodi se u
tunelsku susaru gde se preostala toplotna energija koristi za susenje crepa. Kontrola i regulacija
rezima pecenja je automatizovana, a postavljanje parametara vrsi rukovodilac tehnoloskog procesa
prema teorijskoj krivi pecenja.

Potros$nja elektricne energije za proces susenja i peCenja u 2023 godini:
e SusSenje P=300kW
e Pecenje P=307 kW
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Potro$nja energentna u vidu pripodnog gasa:
e Prirodni gas: 5 708 721 m?
U pogonu PRO proizvedeno je 79 200,8 tona proizvoda.
Potro$nja energije po toni proizvoda je:
e Elektricna energija ), = 0,2277 GJ/t
Y =2,406 GJ/t
Y. =2,6337 GJ/t BREF Ceramic Manufacturing industry Specifi¢na
potrosnja toplote u tunelskim pec¢ima (80-140m) je 1,6-3,5
GJ/t; tabela 2.2; tabela 3.10; tabela 3.11;

e Prirodni gas

2.5. Pakovanje

2.5.1. Linija PRO12-EKO

Vagoni sa pe¢enim crepom dovoze se prevoznicom do postrojenja za pretovar 1 pakovanje crepa.
Pogon pakovanja je stavljen u funkciju 2009 godine. Tehnoloski je potpuno automatizovan a
slogovi koji su vezani plasticnom folijom su ergonomski dimenzionisani za laku manipulaciju na
gradilistu. Slede¢om operacijom se slogovi slazu na palete i obmotavaju termofoliom, obelezavaju
deklaraciom 1 viljuSkarom prebacuju na skladiste gotovih proizvoda.

Crep koji ne odgovara zahtevima kvaliteta, odvaja se kao Skart, odlaze u poseban kontejner i
odvozi na skladiSte loma. Lom se evidentira na kraju serije u izveStaju “Rekapitulacija
proizvodnje”. Lom se prema Planu upravljanja otpadom koristi kao materijal za tamponiranje
pristupnih puteva do glinista ili se prodaje pravnim licima za proizvodnju §ljaka blokova.

Objasnjenje razlike
izmedu BAT i
Tehnlckov tehnoloska Postignute vrednosti BAT postignutih Vrednpstl
reSenja Predlog mera 1
vremenski okvir
usaglaSavanja sa BAT

2.5. |PotroSnja energije i energetska efikasnost (Razlaganje 1 pakovanje)

Potrosnja Potrosnja energije

energije za E =85kW x 24 x 344 x

razlaganje i 3,6 =2526,3 kW BAT za razlaganje 1

pakovanje pakovanje ne predvida
251 godina 2023 E =0,0231 GJ/t referentne vrednosti U skladu sa BAT (1)

Razlaganje 1 Koeficient potros$nje energije

pakovanje kontinualnosti = 0.80

P=85kW E=10.0184 GJ/t

— Toplotna energija iz BAT

Smanjenje .. . .

potrosnie sekcije odgrevanja Mere smanjenja
2.5.2 |energije- tunelske p oC1 8¢ k'()I"IStl potro§ e enersie 1 U skladu sa BAT (1)

za tehnolosku jedinicu  |povecanje energetske
energetska .. .
ofikasnost suSenja sfikasnosti
poglavlje 4.115.1.2

2.5.2. Linija PRO10

Vagoni sa peCenim crepom se dovoze prevoznicom do postrojenja za pretovar i pakovanje crepa.
Postrojenje je potpuno automatizovano. Najpre se vrSi formiranje malih paketa, a nakon toga 1
formiranje velikih paketa, koji se robotom prebacuju na ve¢ pozicioniranu paletu. Nakon toga, vrsi
se horizontalno i1 vertikalno vezivanje palete. Formirane palete obelezavaju deklaracijom,
obmotavaju termoskupljaju¢om folijom i tako upakovane se dalje prebacuju viljuSkarom na
skladiSte gotovih proizvoda.
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Crep koji ne odgovara zahtevima kvaliteta odvaja se kao Skart, u poseban kontejner i odvozi na
skladiste loma. Lom se evidentira na kraju serije u izvestaju ,,Rekapitulacija proizvodnje®. Prema
Planu upravljanja otpadom, ovaj otpad se koristi kao materijal za tamponiranje pristupnih puteva
do glinista, ili se prodaje pravnim licima za proizvodnju §ljaka blokova.

Tehnicko tehnoloska
reSenja

Postignute vrednosti

BAT

Objasnjenje razlike
izmedu BAT i
postignutih vrednosti
Predlog mera i
vremenski okvir
usaglaSavanja sa BAT

2.5. |Potrosnja energije i energetska efikasnost (Razlaganje i pakovanje)
Potro$nja
f:;lzglja Z'Zeai Potro$nja energije
ako%anj'e E =120kW x 24 x 344 x 3,6 =3 | BAT za razlaganje
p J 556,9 kW i pakovanje ne
2.5.1 . predvida referentne | U skladu sa BAT (1)
li(;(illza;?ﬁ E=0,0192 GJ/t vrednosti potrosnje
pakov%l ane Koeficient kontinualnosti = 0.80 | energije
P =85 kKW E =0.0463 GJ/t
3. Emisija

Tabela 8 Parametri emisije u poredenju sa BAT

Tehnicko tehnoloska
reSenja

Postignute vrednosti

BAT

Objasnjenje razlike
izmedu BAT 1
postignutih vrednosti
Predlog mera 1
vremenski okvir
usaglaSavanja sa BAT

Difuzna emisija

1.1 | praSine

Difuzna emisija praSine:
Prostor u kome se odvijaju
prasnjave aktivnosti se
minimiziraju asfaltiranjem
manipulativnih povrSina i
vlazenjem saobracajnicama gde
moze do¢i do pojave prasine.
Radnje koje se primenjuju u
cilju smanjenja difuznih emisija
su:

- vlaZenje odlagalista u
vetrovitim danima stabilnom
instalacijom

- vlazenje transportnih puteva

- postavljanje zastitnih barijera

od vetra

Proces primarne prerade se

odvija u zatvorenom prostoru

Proces oblikovanja se odvijau

zatvorenom prostoru

Skladiste odlezavanje se nalazi

Smanjenje difuzne
emisije prasine
Poglavlje 4.2.1 ;
42.215.13.1

U skladu sa BAT (1)

13 od 22




u zatvorenom prostoru

Emisija praSine

Kanalizirana emisija prasine iz
prasnjavih aktivnosti: Priprema
gline, oblikovanje iz oba
Pogona (PRO 12-EKO, PRO

1 - 10 mg/m?
(polucasovna

1.2 |u odsisnim 10) srednja vrednost) | U skladu sa BAT (1)
kanalima (. . . Poglavlje 4.2.3.2 1
Vrecasti filteri od uredaja za 5132 (1)
otprasivanje T
Emisija prasine : 6,36 mg/Nm?
PraSina iz procesa suSenja:
Komorna suSara pogona PRO .
.. " 12-EKO; Susara ispust 1: Srednja dnevna
Emisija praSine y .. _ vrednost 1 —20
1.3 1z procesa Praskaste materije PM = mg/m?> U skladu sa BAT (1)
suSenja 1,68mg/Nm’; 0,0035 kg/h Poglavlje 5.1.3.3
Tunelska susara pogona PRO 10 1) T
Praskaste materije PM = 3.7
mg/Nm?; 0,176 kg/h
Emisija prasSine iz procesa
pecenja .
PraSkaste materije PM iz \S;:gg) 2 tdile_vgg
1.4 Emisija praSine |pogona PRO 12-EKO; me/m’ U skladu sa BAT (1)
iz pedi 9,03mg/Nm? 3,7 mg/Nm?; & . )
9 . . Poglavlje 4.1.4 ;
Praskaste materije PM iz 5134
pogona PRO 10; 4,3mg/Nm? T
;1,83 mg/Nm?;
Emisije NOx iz tunelskih peci
Pogon PRO 12-EKO; prvo 4 1<250
o _ merenje; 19,4-27,9-38,3mg/Nm me/m3(T<1300°C)
Emisija gasnih | drugo merenje; 29,0-42,2- srednia dnevna
1.5 |jedinjenja Nox i |41,1mg/Nm® 4 J ) U skladu sa BAT (1)
NOz iz peci Pogon PRO 10; prvo merenje; ;re lnoi 51.4.1b:
44,6-51,6-56,1mg/Nm? 4‘;gla,v 4{63 5
drugo merenje; 22,3-29,0- T
31,Img/Nm?
Emisija Benzen
Pogon PRO 12-EKO; prvo
Emisija merenje; <0,45 -<0,49 -<0,53
isparljivih mg/Nm® Poglavlje
;< < -
1.6 f)rg.ar%ski.h ' f&gg E;Nmrjn% 0,45 -<0,49 ;‘;?; U skladu sa BAT (1)
] ed,1.n jenja 1z Pogon PRO 10; prvo merenje; |5-20 mg/m3
pedt <0,32 -<0,35 -<0,36 mg/Nm’
drugo merenje;<0,38 -<0,43 -
<0,40 mg/Nm’®
Emisija SOx
Pogon PRO 12-EKO; prvo
Emisija ostalih merenje; <0,59 -<0,63 -<0,69 | HF: 1 — 10 mg/m?
Wih mg/Nm?® drugo merenje;<0,67- |HCI: 1 — 30mg/m?
17| heoreansk <0,75-<0,62 mg/Nm> S0,: < 500 mg/m® | U skladu sa BAT (1)

jedinjenja iz
peci

Pogon PRO 10; prvo merenje;
3,9-3,9-5,7 mg/Nm?

drugo merenje; <0,50 -<0,56 -
<0,53 mg/Nm?

Poglavlje 4.3.1 1
5.14
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Emisija HF

Pogon PRO 12-EKO; prvo
merenje; 0,81 - 1,18 - 1,15
mg/Nm?

drugo merenje;1,38 - 1,87 - 1,21
mg/Nm?

Pogon PRO 10; prvo merenje;
0,83 -0,51 - 0,42 mg/Nm?
drugo merenje; 0,59 - 0,81 -
0,95 mg/Nm®

Emisija HCI

Pogon PRO 12-EKO; prvo
merenje; 10,1 - 8,4 - 14,6
mg/Nm?

drugo merenje;14,6 - 10,3 - 15,3
mg/Nm?

Pogon PRO 10; prvo merenje;
3,9-4,7-5,1 mg/Nm; drugo
merenje; 7,7 - 7,1 - 4,4 mg/Nm®

Emisija

Emisija: Organskih materija
izrazenih kao ukupan C
Pogon PRO 12-EKO; prvo
merenje; 10,1 - 14,4 - 22,6

organskih mg/Nm’ 20 mg/m’
1.8 Oreans drugo merenje; 7,5 - 14,8 - BREF CER U skladu sa BAT (1)
materija kao 3
ukupan C 10,0 mg/Nm 52.1.2
P Pogon PRO 10; prvo merenje;
99-11,7-8,5 mg/Nm3
drugo merenje; 8,2 - 13,0 - 14,0
mg/Nm3
Temperatura i Q =30 000 m*/h
Koli¢ina Tfemperatura gasova u T =75°C
1.9. . dimovodnom kanalu merena na . U skladu sa BAT (1)
izlaznih gasova i7lazu iz pedi Poglavlje 2.3.1.5
iz tunelske peci P Tabela 2.2

POTROSNJA SIROVINA I BILANS MATERIJALA

Kao uporedni dokumenti u analizi su kori§¢eni dokumenti:
Reference Document on Best Avaible Tehniques in the Ceramic Manufacturing Industry
Uporedne vrednosti sa BAT (najbolje raspoloZzive tehnike u proizvodnji)

Maseni tok procesa dat je na slede¢oj strani.
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Maseni tok procesa

Glina- Gina-ala Toda Toda
Eadizrar Grabpirmiz
&0 dalova &0 dalova 5 delova 2dela
47,3% 47.3% 3,8% 1,6%
120
i
Ollciaa
130
4 Dioziramjs
i Homoganizacija
prerada Suvi
131
Raciklizami Suvi
4 - — lom
1
130
A
Sudemis
,.-11':'
Pelenjs
102
Razlzgam
10D
A
Pakovame
, 100
CHprema
_ Gubici  Slomljen esinii
17dslova tokom  Proizved proizvod
pefenja  2dela 100
2 delova 1.6% delovn
6,3% 78, 7%
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Tabela 9 Potrosnja sirovina i bilans materijala

Tehnicko tehnoloska
reSenja

Postignute vrednosti

BAT

Objasnjenje razlike
izmedu BAT i
postignutih vrednosti
Predlog mera i
vremenski okvir
usaglaSavanja sa BAT

Proces 1 oprema

Proces 1 oprema koji se primenjuje u preduzecu proizvodnje crepa IGM
Mladost doo klasi¢ni su za ovu vrstu proizvodnje i u skladu su sa opisom
(1) BAT (skladistenje sirovine, polumokri postupak prerade i

1.1 . . y . . :
oblikovanja crepa, suSara, tunelska pe¢). U fabrici grube keramike se
osim osnovne sirovine ne dodaje bilo koja druga materija osim u
proizvodnji engobiranog crepa , povrsinska obrada, nanoSenje glazura..
1.2 | Potrosnja sirovina bilans materijala

2023 godine koli¢ina

loma iznosila je 1.9% u | Slika 3.4 (1) BAT
1.2 Suvi lom odposu na kolicinu Prmz.ve.de.no 100 U skladu sa BAT

proizvedenog crepa. jedinica

Suvi lom se pre pecenja Lom: 2 jedinice
vraca u proces
PraSina iz otprasivanja
dela procesa za
pripremu gline vraca se
u proizvodnju. Lom koji
nastaje posle pecenja se Smanjenje gubitaka
vec¢im delom prodaje ili (skarta) u
1.2.2 | Peceni lom, praSina kOI'l'S'[l 2 t amponiranje proizvodnji. U skladu sa BAT (1)

pristupnih puteva na .

- S Poglavlje 5.1.7 ;
gliniStu. Procesi suSenja 4594590

1 pecenja pod e
klontrolom industrijskog
racunara.PoboljSana je
regulacija procesa
pecenja
1.3 |Potro$nja vode

Smanjenje koli¢ine
otpadne procesne
vode

(emisija i potro$nja
vode)

1.3.1

Postrojenje stvara
procesne otpadne vode u
pogonu PRO 10 koje se
sistemom cevovoda
odvode u centralni
taloznik pre uliva u
gradsku kanalizaciju.
Ostale vode koje se
pojavljuju su sanitarne
vode (6 497m’ ) koja je
sistemom cevovoda
vezana za gradsku
kanalizaciju i

atmosferske padavine
(oko 57.776m?)

Poglavlje 4.4.5; 5.1.5
14.4.5.1 optimizacija
procesa

Sistem preciS¢avanja
atmosferske vode
izvodi se
gravitacionim
sistemom
(talozenjem) u
otvorenim kanalima
izvedenim oko
objekata

Tabela 10 Emisija Buke
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1.1

Buka

Prilikom merenja buke u
radnoj oklini utvrdeno je
prekoracenje nivoa
najviSe dnevne
izlozenosti buci radnika
od 85 dB(A)
Primenjene mere:
proizvodne aktivnosti se
obavljaju pri zatvorenim
prozorima i vratima,
Bucne aktivnosti se
obavljaju samo po danu,

Mere smanjenja buke
u zivotnoj sredini:
Poglavlje 4.615.1.8

U skladu sa BAT (1)
Merenje buke van
lokacije preduzeca nije
mereno jer nije bilo
prituzbi javnosti

Emisije u vode

Tokom rada postrojenja za proizvodnju grube keramike nastaju otpadne procesne vode u Pogonu
PRO 10 u koli¢ini 668 m>. Na lokaciji, vezano za rad postrojenja, nastaju samo sanitarne i
atmosferske vode koje se upustaju u gradsku kanalizaciju grada Leskovca. Preduzeée poseduje
Vodnu dozvolu 1 vr8i merenja sastava ispuStene vode. Rezultati kontrole su dati u tabeli 11.

Tabela 11 Analiza otpadne vode

Izmerena| Izmerena |Izmerena|lzmerena
Ispitivani parametri Jedinica |vrednost| vrednost |vrednost | vrednost GVE
p p mere (prvo (drugo (trece | (Cetvrto

merenje) | merenje) |merenje) | merenje)

1. pH vrednost 7,52 7,71 7,69 7,31

2. Temperatura vode oC 7.7 18,0 19 9,2 40

3. Temperatura vazduha oC 19 14,0 27 12,0 /

4, Barometarski pritisak mbar 998,2 1003,1 1012 1015 /

5. Prisustvo i vrste mirisa / nye nije prisutan ne nye /
prisutan prisutan | prisutan

6. Vidljive materije / MSU - isu prisutne nisu nisu /
prisutne prisutne | prisutne

7. Boja / bezbojna| bezbojna | smeda bvl edo /

zuta

8. Elektroprovodljivost uS/cm 355 310 304 230 /

9 Rasvoreni kiseonik mgOy/1 3,02 3,08 3,50 3,47 /

1o, |Ostatak posle isparavanjana) oy | 3400 | 1580 | 9120 | 342

105 °C
11, | Suspendovane materijena |, 26,0 12,0 30,0 12,0 | 400
105 °C
Talozne materije po

12. IMHOFF-u ml/l/2h <0,5 <0,5 <0,5 <0,5 10

13. Zareni ostatak* mg/l 312,0 144,0 880,0 322,0

14. Gubitak zarenjem mg/l 28,0 14,0 32,0 20,0

15. Amonijak (NH4-N) mg/l 0,48 4,30 3,85 0,76 10

16. Amonijak (NH4-N)** mg/l

17. Nitrati mg/l 0,88 1,56 2,97 0,54 20

18. Nitrati ** mg/l 20
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19. Nitriti mg/l 0,03 0,02 0,02 0,02 1
20. Sulfati mg/l 14,77 23,29 21,52 14,35 400
21. Hloridi mg/l <5,0 7,41 <5,0 <5,0 500
22. Hemijska potrosnja O» mg/l >50,0 82,50 119,54 | 124,74 | 550
23. | Biohemijska potrosnja O mg/l 7,84 9,18 10,83 11,28 300
24. Ukupni fosfor mg/l 0,03 0,07 0,19 >1,2 5
25. Ukupni fosfor ** mg/l 4,35

26. Gvozde (ukupno) mg/1 0,52 0,77 1,55 0,63 5
217. Cink mg/l 0,025 <0,005 0,10 0,02 2
28. Hrom mg/1 <0,05 <0,05 <0,05 <0,05 1
29. Bakar mg/1 0,02 0,02 0,02 0,02 1
30. Olovo ng/l <100 <100 <100 <100 1,2
31. Olovo** ng/l 0,00 0,00 0,00 0,00

32. Nikl mg/l <0,04 <0,04 <0,04 <0,04 | 0,34
33. Nik]*** mg/l 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,034
34. Kadmijum ng/l <5 <5 <5 <5 0,15
35. Kadmijum*** ng/l 0,00 0,00 0,00 0,00

36. Masti i ulja <14 <14 <14 <14 10

Ocena usaglasenosti uzoraka otpadnih voda izvrSena je prema zahtevima propisanim Pravilnikom
o sanitarno tehnickim uslovima za ispustanje otpadnih voda u javnu kanalizaciju (SI. gl. opStine
Leskovac br. 14/92,10/93, 29/17) bez uzimanja u obzir merne nesigurnasti u skladu sa pravilom
odlucivanja definisanim Pravilom labolatorije — Pravilo 1.
Rezultati ispitivanja uzoraka zbirne otpadne vode pokazuju da u koncentracije ispitivanih
parametara USAGLASENE sa maksimalno dozvoljenim koncentacijama propisanim Pravilnikom
o sanitarno tehnickim uslovima za ispuStanje otpadnih voda u javnu kanalizaciju (Sl. gl. opStine
Leskovac br. 14/92,10/93, 29/17).
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Zaklju¢ak

U cilju usaglasavanja sa BAT zahtevima u smislu smanjenja potroSnje elektri¢ne energije
privredno drustvo je:

Instaliralo kondenzatorske baterije u TS u cilju kompenzacije reaktivne snage;

Svelo na minimum rad u praznom hodu ili uz slabo opterec¢enje motora;

Prilikom zamene motora, ugraduju se energetski efikasniji motori;

Uvodenjem kriterijuma blizine TS u postupku pozicioniranja velikih potrosaca elektricne
energije, privredno drustvo je trafoe prebacio u pogone PRO12 (EKO) i PRO10

Izvrsilo zamenu klasi¢nog osvetljenja sa LED reflektorima u svim proizvodnim i
administrativnim objektima.

Osim toga, u cilju povecavanja energetske efikasnosti celokupnog postrojenja privredno drustvo
je industrijskim raCunarima optimitizovao proces pecenja na tunelskim pe¢ima do najkvalitetnijeg
proizvoda.

Privredno drustvo IGM “Mladost” Leskovac u cilju povecanja energetske efikasnosti i
smanjenjenja uticaja na zivotnu sredinu uveo na lokaciji preduze¢a dve solarne elektrane od
obnovovljijih izvora energije snage 2MW.

Kao odgovorna kompanija koja vodi ra¢una o potro$nji energije je u skladu sa politikom drzave o
proizvodnji energije od obnovljivih izvora je formiralo novo privredno drustvo “Mladost Solar”
koje investira u solarne elektrane snage 30 MW.

Prilog:

- Kriva pecenja u tunelskoj pe¢i linije PRO10
- Kriva pecenja u tunelskoj peci linije PRO12 (EKO)
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