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Nova Željezara Zenica
H&P Zvornik, Pavgord 2025

2021 i ekonomično rješenje za grijanje grada Zenica
“Toplana Zenica” – energetski efikasno, ekološko, pouzdano 

2018proizvodnje za naredne dvije decenije
Kapitalni remont Visoke peći – održivost integralne 

2017Inauguracija proizvodne linije za rebrasti betonski čelik u koturu
125 godina proizvodnje čelika u Zenici

2008ponovo pokretanje integralne proizvodnje
Implementacija projekta Feniks – 

Akvizicija od strane LNM Group, kasnije ArcelorMittal 2004

Razvoj fabrike zaustavljen zbog rata u Bosni i Hercegovini (za narednih 17 godina) 1992

Fabrika proizvela 1.906.00 tona čelika
1988

Uspostavljanje integralne proizvodnje

1947-1958

Osnovano preduzeće Željezara Zenica

1892 Historija 
Nove Željezare Zenica

Nova Željezara Zenica, sa sjedištem u Zenici, Bosna i Hercegovina, započinje novu eru proizvodnje čelika u zemlji. 
Kompanija donosi modernizaciju, velike investicije i fokus na zelenu energiju i inovativne tehnologije. 

Nekadašnja fabrika ArcelorMittala Zenica, sada Nova Željezara Zenica, ulazi u novu eru pod vodstvom novog vlasnika 
– H&P Zvornik, kompanije koja je dio Pavgord grupacije. Rudnik u Prijedoru, Nova Ljubija Prijedor, strateški 
opskrbljuje Zenicu sirovinama i doprinosi regionalnom razvoju. Kupovinom fabrike u Zenici i rudnika željezne rude u 
Prijedoru, H&P Zvornik donosi ozbiljne planove za modernizaciju, preporod fabrike i održivu proizvodnju. 

Postrojenja fabrike Nova Željezara Zenica čine naslijeđeni integralni proces proizvodnje čelika sa Aglomeracijom, 
Visokom peći, Konvertorskom čeličanom i Konti livom za gredice, dvije valjaonice: za rebrasti betonski čelik i valjanu 
žicu, kao i pogon u kojem se vrši izrada armaturnih mreža, čeličnih vlakana i čelika za armiranje betona proizveden 
metodom hladnog istezanja. Rad pogona Koksara obustavljen je u aprilu 2024. godine, te se koks osigurava iz eksternih 
izvora. Fabrika je jedinstvena po svojim postrojenjima integralne proizvodnje, ali posjeduje i elektrolučnu peć 
(trenutno se ne koristi u proizvodnji). U procesu proizvodnje, uglavnom se koristi željezna ruda iz rudnika željezne rude 
Nova Ljubija Prijedor, Bosna i Hercegovina.

POČETAK PROIZVODNJE
Nova Željezara Zenica zvanično počinje sa radom 31. oktobra 2025. godine, otvarajući novu stranicu industrije čelika u 
Bosni i Hercegovini. 

Simbol nove ere proizvodnje, sa fokusom na investicije, zelenu energiju i humanizaciju ekonomskog sistema.
 
nova era proizvodnje

O NOVOJ ŽELJEZARI ZENICA





Ostali proizvodi
Rebrasti betonski čelik - nestandardne dužine

Mehaničke osobine

Re Rm/Re racio Agt  %

≥ 500 ≥ 1.05 ≥ 2,5

Nominalne vrĳednosti

Prečnik Masa po metru Masa kotura

(mm) (kg/m) tona

6 0,222 2

8 0,395 2

10 0,616 2

Dimenzĳe (kotur):

Hladno orebreni čelik | B500A u skladu sa EN 10080/2005

Poprečni presjek

 (mm2)

28,3

50,3

78,5

 unutrašnji dĳametar ca 1000 mm; vanjski dĳametar ca 1500 mm; dužina ca 1000 mm

Nominalne vrĳednosti Tolerancĳa na masu

Prečnik Poprečni presjek Masa po metru B500B    
   B550B    

ÖN B4707
  B550B   

HRN 1130 B500C PC 52

mm  mm2 kg/m % mm

8 50,3 0,395 ± 6,0 ± 6,0 ± 5,0 ± 6,0 +0,3 / -0,5

10 78,5 0,617 ± 4,5 ± 4,5 ± 5,0 ± 4,5 +0,3 / -0,5

12 113 0,888 ± 4,5 ± 4,5 ± 5,0 ± 4,5 +0,3 / -0,5

14 154 1,21 ± 4,5 ± 4,5 ± 5,0 ± 4,5 +0,3 / -0,5

16 201 1,58 ± 4,5 ± 4,5 ± 5,0 ± 4,5 +0,3 / -0,5

18 254 1,99 ± 4,5 ± 4,5 ± 5,0 ± 4,5 +0,4 / -0,5

20 314 2,47 ± 4,5 ± 4,5 ± 5,0 ± 4,5 +0,4 / -0,5

22 380 2,98 ± 4,5 ± 4,5 ± 4,5 +0,4 / -0,5

24 452 3,55 ± 4,5 ± 5,0

25 491 3,85 ± 4,5 ± 4,5 ± 4,5 +0,4 / -0,5

26 531 4,17 ± 4,5 ± 4,5 ± 5,0

28 616 4,83 ± 4,5 ± 4,5 ± 4,5 +0,4 / -0,75

30 707 5,55 ± 4,5 ± 4,5 ± 5,0  

32 804 6,31 ± 4,5 ± 4,5 ± 5,0 ± 4,5 +0,4 / -0,75

klasa*
Hemĳske osobine (max) Mehaničke osobine

C% Mn% Si% P% S% N% Cu% Ceq Re (N/mm 2 ) Rm/Re racio Agt min %

EN 10080 B500B 0,22 - - 0,05 0,05 0,012 0,8 0,5 500 - 650 ≥  1,08 5
ÖNORM B 4707 B550B 0,22 - - 0,05 0,05 0,012 0,8 0,5 ≥  550 ≥  1,08 5

HRN 1130-2 B550B 0,22 - - 0,05 0,05 0,012 0,8 0,5 ≥  550 ≥  1,08 5

BS 4449 B500C 0,22 - - 0,05 0,05 0,012 0,8 0,5 500 - 650 1,15 - 1,35 7,5

BDS 9252 B500C 0,22 - - 0,05 0,05 0,012 0,8 0,5 ≥  500 1,15 - 1,35 7,5

ST 009 B500C 0,22 - - 0,05 0,05 0,012 0,8 0,5 ≥  500 1,15 - 1,35 7,5

Dĳametri:
8 - 32 mm šipka

Masa:
veza 2,5 t šipka

8 - 25 mm kotur 1,3-2 t kotur

Dužina (šipka):  standardna 12 m, specifične dužine po zahtjevu (od 6 do 16 m) uz tolerancĳu +/- 100 mm

Dimenzĳe (kotur):  unutrašnji dĳametar ca 700 mm; vanjski dĳametar ca 1000 mm; visina ca 720 mm

* proizvodnja čelika regulisana užom tolerancijom kroz tehničke uslove
* mogućnost proizvodnje prema zahtjevima kupca, uz prethodno usaglašavanje

Standard Tehnička 

Proces izrade čelika za armiranje betona se odvija pomoću kontrolisanog hlađenja (TEMPCORE tehnologijom), što omogućava proizvodnju 
čelika visoke čvrstoće sa poboljšanim prijanjanjem za beton, pri tom osiguravajući homogene osobine za izgradnju zgrada, mostova, 
autoputeva i ostalih građevinskih objekata u bilo kojem geografskom okruženju.

Prednosti čelika za armiranje betona u koturu su u daljem procesu ravnanja i savijanja, kako slijedi: pospješuje veću produktivnost, poboljšanje 
izvatka, manji gubitci, niži troškovi radne snage i brža primjena.

®

REBRASTI ČELIK ZA ARMIRANJE BETONA (ŠIPKE I KOTUR)



Težina (kotur):  2 - 5 t   tolerancija na težinu kotura je ±2%

Dimenzĳe (kotur):  unutrašnji dijametar 700 mm; vanjski dijametar 1200/1300 mm; visina 700/800 mm

mm

8

10

50,3

78,5

0,395

0,617

0,381

0,589

0,419

0,645

±6

±4,5

mm2 kg/m kg/m kg/m %

Dimenzija
Težina

Nominalna masa po metru Donja granica Gornja granica
G

Nominalni 
poprečni  presjek

klasa*
Tehnička Standard

Hemĳske osobine (max) Mehaničke osobine

C% Mn% Si% P% S% N% Cu% Ceq Re (N/mm       2 ) Rm/Re racio Agt min %

EN 10080/2005 B500B 0,18-0,22 - - 0,05 0,05 0,012 0,80 0,5 ≥500 ≥  1,08 ≥ 5

ČELIK ZA ARMIRANJE BETONA - KOTUR PROIZVEDEN POSTUPKOM
HLADNOG ISTEZANJA



TOPLOVALJANA ŽICA U KOTURU

Niskougljenična žica u koturu (opća upotreba)

Standard Tehnička klasa*
Hemĳske osobine (min-max) Zatezna čvrstoća

C % Mn % Si % P % S % Rm (N/mm 2 )

ASTM A 510M SAE 1008 ≤  0,10 0,3 - 0,5 - ≤  0,04 ≤  0,05 ≤  450 

ASTM A 510M SAE 1010 0,08 - 0,13 0,3 - 0,6 - ≤  0,04 ≤  0,05 ≤  450 

ASTM A 510M SAE 1012 0,10 - 0,15 0,30 - 0,60 - ≤  0,04 ≤  0,05 ≤  460 

EN 10025 S235JR ≤  0,17 ≤  1,4 - ≤  0,035 ≤  0,035 360 - 510

Niskougljenična žica u koturu (za izvlačenje)

Standard Tehnička klasa*
Hemĳske osobine % (min-max) Zatezna čvrstoća

C % Mn % Si % P % S % Rm (N/mm 2 )

ASTM A 510M SAE 1006 ≤ 0,08 0,25 - 0,40 - ≤ 0,04 ≤ 0,05 ≤ 400

EN ISO 16120 C4D ≤ 0,06 0,3 - 0,6 ≤ 0,3 ≤ 0,035 ≤ 0,035  ≤ 400

EN ISO 16120 C9D ≤ 0,10 0,3 - 0,6 ≤ 0,3 ≤ 0,035 ≤ 0,035  ≤ 430

Srednje- i visokougljenična žica (opća upotreba)

Standard Tehnička klasa*
Hemĳske osobine % (min-max) Zatezna čvrstoća

tipične vrĳednosti

C % Mn % Si % P % S % Rm (N/mm 2 )

EN ISO 16120 C42D 0.40-0.45 0.50 - 0.80 0.10 - 0.30 ≤ 0,030 ≤ 0,030 740

EN ISO 16120 C48D 0.45 - 0.50 0.50 - 0.80 0.10 - 0.30 ≤ 0,030 ≤ 0,030 790

EN ISO 16120 C66D 0,63 - 0,68 0.50 - 0.80 0.10 - 0.30 ≤ 0,030 ≤ 0,030 1000

EN ISO 16120 C68D 0,65 - 0,70 0.50 - 0.80 0.10 - 0.30 ≤ 0,030 ≤ 0,030 1020

EN ISO 16120 C70D 0,68 - 0,73 0.50 - 0.80 0.10 - 0.30 ≤ 0,030 ≤ 0,030 1040

EN ISO 16120 C72D 0,70 - 0,75 0.50 - 0.80 0.10 - 0.30 ≤ 0,030 ≤ 0,030 1080

EN ISO 16120 C76D 0,73 - 0,78 0.50 - 0.80 0.10 - 0.30 ≤ 0,030 ≤ 0,030 1100

* proizvodnja čelika regulisana užom tolerancĳom kroz tehničke uslove
* tipične vrĳednosti zatezne čvrstoće se posebno definišu pri narudžbi
* mogućnost proizvodnje prema zahtjevima kupca, uz prethodno usaglašavanje

Masa kotura: 1.3 t

Dimenzija (kotur): unutrašnji dijametar ca 900 - 950 mm; vanjski dijametar ca 1100 - 1200 mm; visina ca 1200 mm

Prečnik
Dozvoljeno odstupanje

Prečnik Ovalnost

mm mm mm

5.5 - 6.5 ± 0.3 ≤ 0.5

7 - 12 ± 0.4 ≤ 0.6

Pažljivo birajući ulazne materijale za topljenje u čelik, potom valjanjem, naša žica u koturu zadovoljava visoke standarde kvaliteta 
u preradi za upotrebu izrada armaturnih mreža, hladno izvlačenje, orebravanje žice, galvaniziranje žice, kaljenje, žica za 
elektrodu, čelična vuna, opruge za namještaj i madrace, žica za vinograde, proizvodnja eksera, vijaka, držača, ograda, lanaca i 
ostalih čeličnih proizvoda.



* Tolerancĳa na masu:  ≤ Ø 8mm  ± 6% ; Ø >8mm  ± 4,5%

Mehaničke osobine

Re (N/mm2) Rm/Re racio Agt %

500*  1,05* 2,5*

*Karaktetistična vrĳednost

ZAVARENE ARMATURNE MREŽE

Armaturne mreže | B500A u skladu sa EN 10080/2005

Tip mreže* Dužina (m)
Dimenzĳa šipki 

(longitudal/
transfersal)

Razmak između 
šipki (longitudal/

transfersal)
Masa (kg/komad) Broj komada (paket)

Q131
5 5/5 150/150 21,71 50

6 5/5 150/150 27,11 50
Q196 6 5/5 100/100 40,19 50

Q188
5 6/6 150/150 31,29 50

6 6/6 150/150 39,07 50

Q257 6 7/7 150/150 53,15 25
Q283 6 6/6 100/100 57,94 25

Q335
5 8/8 150/150 55,68 25

6 8/8 150/150 69,52 25
Q385 6 7/7 100/100 78,82 25
Q424 6 9/9 150/150 87,82 25
Q503 6 8/8 100/100 103,10 20

Q525
5 10/10 150/150 86,83 25

6 10/10 150/150 108,42 20
Q636 6 9/9 100/100 130,24 10
Q785 6 10/10 100/100 160,78 10

Proizvedene od visokokvalitetne niskougljenične žice, daljnjim rezanjem, ravnanjem i zavarivanjem, naše prefabrikovane 
armaturne mreže imaju široku upotrebu u građevinskim projektima.



GREDICE

Fizički parametri

Hemĳski sastav

Pakovanje i identifikacĳa

Poprečni presjek Masa  po metru Dužina Romboidnost (razlika dĳagonala) Radĳus zaobljenja 
uglova Zakrivljenost Ugao rezanja

mm2 kg m (mm) mm mm mm

120 x 120 112
6 - 12           

 (+/-100 mm)

C < 0,16% i C > 0,45% C = 0,16 - 0,45%

max 8  5 mm/metar max 10130 x 130 132
max 7 max 10

150 x 150 175

C % Mn % Si % P % S %

0,04-0,72 0,35-1,6 Si=Mn/3 Max 0,035 Max 0,035 Max

*hemĳski sastav gredice će se tačno definisati u skladu sa zahtjevima kupca

Rasuto, sa brojem taline na kraju svake gredice

NUS PROIZVODI

Vodom ohlađena granulirana troska sa Visoke peći
Zrakom  ohlađena BOF troska  i  LF troska sa Čeličane

Isporuka gredica proizvedenih kroz integralnu rutu se vrši u kvalitetima pogodnim za daljnju proizvodnju konstrukcionog 
čelika, zavarivog betonskog čelika, te ugljeničnog čelika za konverziju u žicu. 



*odstupanja dužine i prečnika čeličnih vlakana  - ± 10 %
*odstupanje zatezne čvrstoće ± 15 %

Kartonske kutije težine 25 kg (20 kg po zahtjevu kupca)

* kupac može definisati i težinu pakovanja u kutiji ali ne veću od 25 kg ili manju od 20 kg

Paleta koja sadrži 48 kutija (60 po zahtjevu kupca); težina palete 1200 kg

* mogućnost drugačijeg pakovanja i isporuke (big bag vreće) uz saglasnost sa kupcem

Pakovanje

Isporuka

11501,0050HE 1/50

11501,0060HE 1/60

12000,7550HE 75/50

12000,7560HE 75/60

12000,9060HE 90/60

EN 14889-1

Zatezna čvrstoća(mm)Prečnik vlakna(mm)Dužina vlaknaOznaka čeličnog vlaknaStandard

Gdje je:

- L – ukupna dužina čeličnog vlakna
- L´- Dužina vlakna bez kuke
- I i I´- dužina kuke
- h i h´- visina kuke
- α i α´ - ugao savijanja 450 ( min 300)

Osnovne karakteristike: 
- Grupa I
- Bez premaza 
Deformisani - sa kukastim krajem

VLAKNA ZA BETON - ČELIČNA VLAKNA S KUKASTIM KRAJEM    

- Izgled:



Rebrasti betonski
čelik

Sitna pruga

Elektrolučna peć

Armaturne mreže

Čelična vlakna

Betonski čelik
proizveden metodom

hladnog istezanja

TGA

Gredice

Konti liv

LF

Staro željezo

Koks

Valjana žica

Žična pruga

BOF

Visoka peć

Aglomeracija

Željezna ruda

PROIZVODNI PROCES

Postrojenja fabrike Nova Željezara Zenica čine integralni proces proizvodnje čelika sa Aglomeracijom, Visokom peći, 
Konvertorskom čeličanom i Konti livom za gredice, dvije valjaonice: za rebrasti betonski čelik i valjanu žicu, kao i pogon za finalnu 
obradu armaturne mreže. Rad pogona Koksara obustavljen je u aprilu 2024. godine, te se koks osigurava iz eksternih izvora. Fabrika 
je jedinstvena po svojim postrojenjima integralne proizvodnje, ali posjeduje i elektrolučnu peć (trenutno se ne koristi u 
proizvodnji). Nova Željezara Zenica uglavnom koristi željeznu rudu iz rudnika željezne rude Nova Ljubija Prijedor,  Bosna i 
Hercegovina.



nova-zeljezara.ba

Bosna i Hercegovina
72000 Zenica

Bulevar kralja Tvrtka I br. 17

Nova Željezara Zenica


