
KDOR TVEGA, PRIDOBI
Razgovor z direktorjem TOZD Tovama annatur o realizaciji razvojnih projektov

»Potrdi se predlog Komisije za presojo in-
vesticij o financitanju prioritclnih projcktov
iz združenih sredstev SOZD IMP in infor-
macija o razvojnih nalogah, ki se bodo finan-
cirale iz sredstev razvojncga sklada SOZD
IMP.<i je bila vscbina sklcpa, sprejetega na 7.
redni seji Delavskega sveta SOZDIMP, ki je
polekala 16. junija 1987.

Pri čemi točki dnevnega reda so namreč
dclegati Delavskega sveta razpravljali o pre-
dlogu Komisije za presojo investicij o Gnan-
ciranju prioritetnih projcklov v SOZD IMP
in o intormaciji o razvojnih nalogah.

V informaciji o razvojnih nalogah so bile
navcdene kar tri naloge, ki naj bi jih opravili
v temeijni organizaciji Tovarni armatur (v
sestavi DO LIVAR) v Ivančni gorici.

Za kakšne razvojne naloge gre?
— Grc za raziskavo, razvoj in pripravo

proizvodnje — ročnega pogona — ročice za
medprirobnične cenlrične loputc, za nazivne
tlake do 25 barov in velikosti do DN 1000;

predr.ifunska vrednost 11.117.000 din;
— raziskavo, razvoj in pripravo proiz-

vodnje glavnih tesnil za cevno zapornc tegu-

lacijsko armaturo, za nazivnc tlake do 25 ba-
rov in velikosti do DN 1000;

predračunska vrednosi 61.782.000 din;
— raziskavo, razvoj in pripravo proiz-

vodnje diskov, za cevno zaporno regulacij-
sko armaturo, 7a nazivne tlake do 25 barov
in velikosti do DN 1000;

predraiunska vrednost tega projekta pa je
123.037.000 din.

Rok za dokončanje vseh treh razvojnih
projektov je bil konec leta 1987.

O tem so se pogovarjali z direktorjem
TOZD Tovarne armatur, tov. Jernejem
Kraljem.

Na postavljena vprašanja je povedal
naslednje:

»Vsaka armatura opravlja svojo funkcijo
takrat, ko z njo lahko nemoteno upravljamo.
Zato pri krmiljenju loput (vrsta armature)
uporabljamo iri načine upravljanja: ročni,
pnevmatski, električni. Krmiljenje lopul z
ročnim pogonom uporabljamo za dimenzije
DN 50 do DN 150 z ročico presiavnega
razmerja 1:1. Vse ostale dimcnzije loput, od
DN 200 do DN 800, pa krmilimo s pomočjo
polžastega ročnega pogona.

Pri prvem razvojnem projektu je bil naš
namen, doseči vcšitev knniljenja loput di-
menzij DN 50 do DN 150, ki stno ga sicer
imeli že prej, vendar funkcionalno ni bil naj-
bolje izpeljan, zato smo želeli razviti cenejše-
ga in funkcionalno učinkovitejšega ter obli-
kovno lepšega.

Ta naloga nam je v celoti uspela. Realizi-
rali smo jo do konca leta 1987 in sedaj smo
že pripravljeni na njeno redno proizvodnjo,
Glede na povpraševanje tržišča po medpri-
robničnih centričnih loputah za uporabnost
podtlačnega delovanja in višjih tlakov PN 16
(PN 20, 25) smo v Tovarni armatur razvili
»družino« loput od ditnenzij DN 50 do DN
300. Odločili smo se le še razviti glavno tesni-
lo za cevno zaporno regulacijsko armaturo.

Namen drugega projekia je bil v tem, da se
Tovarna armatur izogne uvozu teh kompo-
nent in da z lastno proizvodnjo poknje po-
trebe iržišča.

Največjatehnološkaspretnemba.kijebila
narejena, je v vitalnem delu tesnenja z gumi-
ranim vložkom, in to v dveh izvedbah,
EPDM in perbonam, glede na zahtevane
medije. Poleg lega smo nadaljevali z lastnim
razvojem glavnih tesnil za lopute dimenzij
DN 450 do DN 800. Pri tem smo želeli
združiti tudi uporabnosi lesnil za ostate llake
— tojePN lOinPN 16,zatosmopričeliraz-
vijati glavna tesnila z gumiranim vložkom
tudi za te vrste.

Projekt razvojaglavnih tesnil še ni v celoti
realiziran in se bo nadaljeval v prvem polletju
leta 1988, saj jc izvršitev ce naloge pogojena z
izdelavo večjega šicvila zahtevnih modelov
in orodij. Pri lem pa je treba povedati, da so
osvojena glavna tesnila za dimenzije DN 80,
DN 125 m DN 500«

Glede projekta razvoja prokrom diskov pa
naslednje:

»V letu 1987 se je pojavilo večje pov-
praševanje po armaturah za potrebe proces-
ne industrije (prehrambeno-živilska, farma-
cija, pivovarne itd.), za katere pa je nujno
potrebna uporaba proktom diskov za med-
prirobnične centrične lopute (kot ie omenje-
no. je ta vrsta armatur, ki nadomeščajo kla-
sične armature). Zato smo začeli razmišljati o
lastnem razvoju teh diskov.

Navedene- diske (zapiralna telesa), naj
nam bi od dimenzij DN 50 do DN 300, tip 9
in tip 10, kot odlitke izdelovala železarna
Ravne. Ker pa Železarna Ravne ni imcla do-
volj kapacitel za izdelavo modelov in orcxlij,
je na pomoč priskočila naša lemeljna otgani-
zacija VIPO in po njihovi tehnično-tehno-
loški dokumentaciji prevzela izdelavo mode-
lov in orodij za omenjene izdelke. Tako so
modeli in orodja za izdelavo prokrom edi-
skov tipa 9 že v celoti izdelani. V zaključni
fazi pa so tudi modeli in orodja za tip 10.

Celoina naloga bo po predvidevanjih
opravljena do konca prvega polletja letošn-
jega leta.«

I. Munih


