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1. NARUCITELJ PROCJENE:

NEOS d.o.0.
Put Petrica 43
23 600 ZADAR

MB: 61716034

Zadatak procjene:

lzraditi elaborat o procjeni vri jednosti tehnologkih finija
za proizvodnju PVC granulata i smjese (dvije linije)

2. UVYODNE NAPOMENE

Oprema koja se procjenjuje trenutno se nalazi u industrijskoj zoni GaZenica u Zadru, a
priprema se za preseljenje u pogon KEPOL d.o.0. u Razancu, gdje bi trebala biti trajno
instalirana i stavljena u funkciju.

Oprema je nabavijena od Jedne tvrtke iz BiH.

Na temelju istrodenosti glavnih funkcionalnih sklopova, procjenjuje se da su lini je radile
svega dvije do tri godina.

Nakon kupnje opreme linije su, radi transporta, rastavljene i upravo se zavr§ava generalni
servis svih sklopova obiju linija.

Ove linife mogu preradivati meki i tvrdi granulat, Sto znaci da pokrivaju razne profile koji se
najviSe koriste u gradevinarstvu, opremi za turistike svrhe, te u proizvodnji brodova, ¥to jeu
ovom kraju momentalno u ekspanziji

Oprena nema prateéu tehnicku dokumentaciju, pa je trebalo svaki sklop identificirati, oznagiti
brojem i procijeniti, kako bi se doglo do procijene vrijednosti svake linije.

Ovyj proizvodni program pokriva dio proizvoda bivie Viniplastike d.d., kao i nekih drugth
pogona u Splitu, koji su kroz stetajeve nestali.

Potreban dio granulata nabavljat ¢e se iz pogona NIN ELEKTROCOMMERC d.c.0. u Zadru,
Tehnoloski dio pogona prate iskusni struénjaci koji su diplomirali na polimerima, a neki

imaju 1 veliko iskustvo na slicnim proizvodima u bivioj Viniplastici d.d.

Glavni dio servisa je vrlo uspjesno obavljen i sklopovi se pripremaju za prijevoz u proizvodni
pogon gdje ¢e se formirati tehnolodke linije, zavisno o proizvodnom programu.

Shema tehnoloskih linija sa svojim sastavnim sklopovima, dana Je u prilogu.

Kod ove procjene registrirani su svi glavni sklopovi tehnologkih linija, $to je prikazano u foto-
dokumentaciji.



3. OSNOVNI PODACE O PROIZVODNIM LINIJAMA

Postrojenje koje se procjenjuje sastoji se od dvije tehnologke linije, koje rade svaka za sebe,
kao pojedinatna tehnologka cjelina, a dio opreme se moze i kombinirati, zavisno od
proizvodnog programa.

Tehnolofka linija za proizvodnju PVC granulaia sastoji se od sljedeéih sklopova:

- skladiStenje sirovine ~ silos za PVC-prah, spremnik za kredu i spremnik za aditive
- vaga

- mjefalica s transporterima

- ekstruderi

- alati za granulaciju

- linija za hladenje granulata

- pakirnica

Sklopovi tehneloskih linija su starije izvedbe, uredno se servisiraju, 1 linije se pripremaju za
preseljenfe unovi pogon u Kepol d.o.0. u RaZancu.

Strojevi imaju klasiéno - relejno upravljanje, a pripremagu se za preuredenje u procesorsko
PLC upravljanje.

Strojevi spadaju u grupu strojeva za proizvodnju manjih profila, $o obi¢no veée tvrtke
prepudtaju manjim privatnim tvrtkama.

Vanjski dijelovi sklopova tehnoloske linije nedto su oksidirali i potrebno ih je premazati
zastitnom bojom. Elektrogrijaci su u transportu osteéen i potrebno ih je zamijeniti.

Ima manjih osteCenja i na upravljackim i zadtitnim ormarima.

Glavni funkcionalni sklopovi su uredno servisirani i u dobrom su stanju.

U razgovoru s vlasnikom i glavnim tehnologom tvrtke (koji je diplomirao na Strojarskom
fakultetu u Zagrebu - smjer polimeri) uocio sam da vladaju tom tehnologijom, jer su dugo
radili u Vinilplastici na takvim programima.

Kapacitet obadvije tehnoloske linije kreée se od 4000 do 6000 ¢ godiinje.



4. KRITERIJ PROCJIENE

1. Postrojenge sc procienjuje po tehnoloskim linijama (dvije proizvodne linije).
2. Radi jednostavnosti i velidine pogona kod procijenc primijenjena Je stati¢ka metoda,

3. Analititka procjena sredstava radena 1€ po posebnoj metodologiji, uzimajuéi u obzir
njthovu kompletnost, istro$enost, tehnolodku raziny i stanje na trziseu,

Kako za sredstva nije bilo moguce dobiti tehni¢ku dokumentaciju zbog navedenih razloga u
uvodnim napomenama, trebalo je najprije utvrditi stanje, funkcionalnost, radnu sposobnost i
trZiSnu vrijednost sredstava, s obzirom na stanje takvih sredstava na tr¥is.

Korekeijski faktori pri procjenjivanju vrijednosti

Pri obilasku, odnosno pregledu, odredivane su veli¢ine korekeijskih faktora, koji su biki
polazni elementi kod izracuna vrijednosti procjenjivane opreme.

Kod svakog konkretnog sklopa bili su, od strane procjenitelja, odredeni sljededi korekcijski
faktori (na temelju odredenih propisa i normi, kao i na temelju osobnog znanja / iskustva i
spoznaje u struci):

- faktor koji uklju¢uje kompletnost sredstva sa svim pripadajuéim elementima,

- faktor koji ukljutujc istrogenost i preostalu radnu sposobnost

- faktor koji ukljucuje tehnologku razinu sredstva

- fakior koji ukljuéuje trenutno stanje dotiénog sredstva na tr¥iStu

- faktor koji ukljucuje opremu u tehnoloku liniju za finalizaciju vastitog proizvoda koji se
trenuino ne protzvodi u RH.

- faktor kojt uklju¢uje fleksibilnost sklopova za prebacivanje na druge asortimane

- faktor koji ukljuéuje iskustvo i znanje viasnika i djelatnika u toj grani



PROIZVODNI KAPACITETY TEHNOL

Nova tvornica ,,NEQS d.o.o. ©
granulata:

' INVENTURNI INSTA
BROJ

SNAGA

76 160
7 60

Realna procjena investitora je da
maksimalni kapacitet je 5760 tona,

INSTALIRANA

(KAPAC]'I‘ET 1

/24 sata/

DNEVNO | GODISNIE |

OSKIH LINLJA ZA PVC GRANULT

imala bi na novoj lokaciji 2 linije za proizvodnju PVC

/240 dana/

S0 T

¢e se proizvoditi oko 4320 tona PVC granulata,

a

6



5. POPIS SKLOPOVA TEHNOLOSKE LINIJE ZA PROIZVODNJIU PVC
GRANULATA

TEHNOLOSKA LINIJA 1. - Inventurni broj 76

5.3.1.
5.3.2.
5.3.3.
53.4.
5.3.5.
5.3.6.
53.7.
5.3.8.

54.1.
5.4.2.
5.4.3.
5.4.4.

5.5.1

5.6.1.
5.6.2.

5.7.1.
5.7.2.
5.7.3.
5.74.
5.7.5.
5.7.6.
5.7.7.
5.7.8.
5.7.9.
5.8.0.

5.3.0. MIJESALICA

Topla mijesalica

Silosna vaga (za osnovni materijal i komponente )
Homogenizator

Vakuum pumpa (za otplinjavanje)

Puzni transpoter (elevator)

Pocumatski elcktro-upravljani ventili

Elektriéni razvodni upravljacki ormar

Vakuum kompresor (za punjenje vage)

3.4.0. SPREMNIK OSNOVNE SIROVINE PVC

Silos

Dozator s ventilom

Pneumatsko upravljani ventil i skretnica (za protok PVC-a)
Usipni koS za PVC (za PVC prah u vrecama ili jumbo vreéama)

3.5.0. PRVA KOMPONENTA (KREDA )
Usipni ko za kredu (s dozatorom, odprasivanjem, ventilima i skretnicom)
5.6.0. DRUGA KOMPONENTA (STABILIZATOR)

Odvaga s upravljanjem, pneumatskim ventilima
Ko8 s puZnim transporterom

3.7.0. PRERADA (PLASTIFICIRANJE SMJESE)
Spremnik smjese s min.-max. koli¢inom
Transport smjese (s finim doziranjem do potiskivada)
Potiskivac puini
Agregat za centralno podmazivanje ckstrudera
Rezanje Zeliranog PVC materijala u granule
Tlaéni transportni ventilator (transport granula u hladnjak)
Agregat za vakumiranje
Agregat za centralno temperiranje ekstrudera (destilirana voda)
Ekstruder za plastificiranje smjese
Elektroupravljacki ormar za proces plastificiranja



3.8.0. HLADNIAK GRANULA

5.8.1. Hladilo
5.8.2. Ciklon
5.8.3. Ventilator za hladenjc
_ 5.8.4. Punjenje granula u jumbo vedu s automatskom odvagom
e 5.8.5. Elektroormar za upravljanje hladenjem i punjenjem




TEHNOLOSKA LINIJA 2. - Inventurni broj 77

6.3.1.
6.3.2.
6.3.3.
6.3.4.
6.3.5.
6.3.0.
6.3.7.
0.3.8.

0.4.1.
6.4.2.
6.4.3.
6.4.4.

6.5.1.

6.0.1.
0.0.2.

0.7.1.
6.7.2.
6.7.3.
6.7.4.
6.7.5.
6.7.0.
6.7.7.
0.7.8.
6.7.9.
6.8.0.

6.3.00 MIJESALICA

Topla mjesalica

Silosna vaga (za osnovni materijal 1 komponente )
Homogenizator

Vakuum-pumpa (za otplinjavanje)

Puzni transporter (elevator)

Pneumatski -elekiriéno upravljani ventili
Elektri¢ni razvodni upravijatki ormar

Vakuum kompresor (za punjenje vage)

6.4.0. SPREMNIK OSNOVNE SIROVINE PVC

Silos

Dozator s ventilom

Pneumatsko upravljani ventil i skretnica (za protok PVC-A)
Usipni ko§ za PVC (za PVC prah u vrecama ili jumbo vrecama)

6.5.0. PRVA KOMPONENTA (KREDA)
Usipni ko§ za kredu (s dozatorom, odpra$ivanjem, ventilima i skretnicom)
5.0.0. DRUGA KOMPONENTA (STABILIZATOR)

Odvaga s upravljanjem, pneumatskim ventilima
Ko3 s puZnim transporterom

6.7.0. PRERADA (PLASTIFICIRANJE SMJESE)

Spremnik smjese s min.~-max koli¢inom

Transport smjese (sa finim doziranjem do potiskivada)
Potiskiva¢ puzni

Agregat za centralno podmazivanje ckstrudera

Rezanje Zeliranog PVC materijala u granule

Tlacni transportni ventilator (transport granula u hladnjak)
Agregat za vakumiranje

Agregat za centralno temperiranje ekstrudera (destilirana voda)
Ekstruder za plastificiranje smjese

Elektroupravijacki ormar za proces plastificiranja

9



6.8.0. HLADNIAK GRANUILA

6.8.1. Hiadilo

6.8.2. Ciklon

0.8.3. Ventilator za hladenje

6.8.4. Punjenje granula u jumbo veéu s automatskom odvagom
0.8.5. Elekiro ormar za upravijanje hladenjem i punjenjem

10



TEHNICKE KARAKTERISTIKR NAJVAZNLIH SKL

LINIJA KOJE SE PROCLJENJUJU

NAZIV:

Tip:

Godina proizvodnje:
Protzvodag:

Broj puzeva:

Max. zakretni moment:

Odnos 1/D:
Promjer pua;
Broj zona grijanja:

Ukupna snaga grijanja:

Snaga elektromotora:
Broj zona hladenja:
Podmazivanje:
Pumpa za ulje:

(abariti stroja:

EXTRUDER

BT 704-2-80-16

1988,

Retfenhauser

2

7000 Nm

16-1

80,8 mm

5

273 kW

50 o/min - 1,8 kW, 2320 o/min - 84,4 kW
3

pod pritiskom

motor snage 0,75 KW, kod 1000 o/min
kapacitet 10 I/min

Duzina: 3680 mm

Sirina: 920 mm

Radna visina: 1150 mm

Visina sa lijevkom/uredaj za doziranje/ 2206 mm
Ukupna teZina: 4100 kg

OPOVA TEHNOLOSKIH

It



NAZIV: MIJESALICE

Proizvodac: "TRUSOMA™"
Topla:

Pogonski motor: 70/105 KW
Broj okretana motora: 735/1480
Broj okretaja mjeSaca: 585/1161
Volumen mijeSalice: 0,4 m?

Masa mijeSanja: 90 - 135 kg
Snaga dogrijavanja: KW

Max. temperatura: 150 °C
Potrodnja vode za hladenje 1 tlak: 2,5 m*/h
Tezina: 3560 kg .

Hladna:
15 KW
1450
70
1,0 m?
270 kg

do 4 bara

12
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LEGENDA
1. TEHNOLOSKIZRAK,

1.1, KOMPRESOR !

1.2 KOMPRESCOR 2

1.3, SPREMNIK ZRAKA

1.4, BLEK TRICNI UPRAVLIACK] ORMAR

2. VODRA

2.1, SPREMNIK VODE

22 GRADSKA VODA

2.3, CENTRIFUGALNA PUMPA ZA SNABDIRVANIE POTROSACA
24, BLEKTRICNT ORMAR (UPRAVLIANIE PUMPAMA 1
AUTOMATIKA)

3. MIESANIE

3.1 TOPLA MIBSALICA

32 BILOSNA VAGA (ZA OSNOVNI MATERUAL I KOMPOMENTE)
3.3 HOMOGENIZATOR

3.4 VAKUM PUMPA (ZA OTFLINJAVANIE)

3.5 PUZNI TRANSPOTER (ELEVATOR)

3.6 PNEUMATSKI - ELEKTRO UPRAVLIANI VENTILI

3.7 BLEKTRICNT RAZVODNI UPRAVLIACKT ORMAR

38 VAKUM KOMPRESOR (ZA PUNIENIE YAGE)

[I;I]II @

4. SEREMNIK OSNOVNE SIROVINE PVC

4.1 SILOJ
42 DOZATOR § VENTILOM
43 PNEUMATSKO UPRAVLIAN! VENTIL I SKRETNICA (ZA PROTCK, PVC-A)

44, USIPNE KO8 ZA PVC (ZA PVC PRAH U VRESCAMA ILI TUMBO VRECAMA)

5. PRVA KOMPONENTA (XREDA)
5.1 USIPNI KOS ZA KREDU (SA DOZATOROM, ODPRASIVANIEM, VENTILIMA I SKRETNICOM)

6. DRUGA KOMPONENTA (STABILIZATOR)
61 CDVAGA S UPRAVLIANTEM, PNEUMA TSKIM VENTILIMA
6.2 KOS SA PUZNIM TRANSPOTEROM

7. PRERADA (PLASTIFICIRANIE SMIESE)

7.1 SPREMNIK SMIESE § MIN. - MAX KOLICINOM

7.2 TRANSPORT SMIESH (SA FINIM DOZIRANTEM DO POTISKIVAGA)

7.3 POTISKIVAC PUZNI

7.4 AGREGAT ZA CENTRALNO PODMAZIVANIE EKSTRUDER A

7.5 REZANTE ZELIRANCG PVC MATERUALA U GRANULE

7.6 TLACNI TRANSPORTNI VENTILATOR (TRANSPORT GRANULA U HLADNIAK)

7.7 AGREGAT ZA VAKUMIRANIE

7.8 AGREGAT ZA CSNTRALNO TEMPERIRANJE BESTRUDER A (DESTILIRANA VODA)
7.9 EKSTRUDER 7 APLASITIFICIR AN)R SMIESE

710 BLEK TROUPR AVLIACKI ORMAR 7.A PROCES PLASITIFICIRANIA

8 HLADNJAK GRANULA

21 HLADLILO

B2 CIKLON

8.3 VENTILATCR ZA HLARENIE

8.4 PUNJEMIE GRANULATA U JUMBO VRECT S AUTOMATSKOM ODVAGOM
85 RLERTRO ORMAR ZA UPRAVLIANIE HLABDENIEM ! PUNJENIEM




PROCJENA VRIJEDNOSTI TEHNOLOSKIH CJELINA
(LINIJA 1.12))
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ZAKLIUCAK

Nakon stecaja Vinilplastike i tvriki u Splitu sa sliénim programom, na nafem tr¥istu nedostaju
vect proizvodadi takvih programa i tehnologjja, koje bi zadovoljila potrebe u gradevinarstvu,
poljodjelstvu, izgradnji plastiénih brodova i s).

Oprema je nabavljena u BiH. Prema stupnju istro¥enosti glavnih funkcionalvih dijelova,
procjenjuje se da su strojevi radili maksimalno 2 do 3 godine.

Zbog neredovitog odrZavanja, mnogi vanjski dijelovi su oksidirali, ali glavni kinematski
digelovi, reduktori i puZevi (Schneke) su u dobrom stanju 1 neistroSeni. Pogonski
clektromotori su dobro saGuvani, jedino treba servisirafi elektroormare (investitor planira
agraditi elektroni¢ke programibilne upravljacke sustave).

L wansportu sy odteCeni elektrogrija¢i na ckstruderima, pa ih je potrebno zamijeniti.

- novni sklopovi tehnologkih lintja za proizvodnju PVC-granulata (ckstruderi, mijelalice 1
sransporteri) su u dobrom stanju. U zavrinoj fazi je servis obiju linija kao i priprema za
“janje u funkeiju u novom pogonu.

T

wapomenuti da su tehnolodke linije fleksibilne i da se s pojedinim sklopovima, iz
i linija, mogu formirati linije prema vrsti protzvoda koji se trazi na trZistu, kao
f1.iste sa dopunskim sklopovima, zavisno od vrste prerade.
opu koristit i za reciklazu PVC-proizvoda, §to vrlo vaZan fakfor.
altce, kao najvazniji elementi tehnologkih linija, su od poznatih svjetskih
dovito servisiranje i odrZavanje, preostala radna sposobnost procjenjuje se

a nvestitor Zeli nabaviti i druge linije, prema tehnologkom elaboratu, za
agrilja, 8to izgleda da trenutno nitko ne proizvodi u Hrvatskoj — kako
zatrZista.

4 kao jedna kompletna funkcionalna tehnoloska cjelina, sa svojim
uvjetom da se one stave u funkeiju, kao $to je tehnolodkim

i}
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