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Glasilo delovne organizacije Tovarna glinice in aluminija »Boris Kidric« Kidricevo

S

Sto let
aluminija -
MPPAI -
Viri
financiranja-
IFC

Leto 1986 se nagiba h kon-
cu, s tem pa tudi 100. oblet-
nica odkritja elektroliznega
procesa za proizvodnjo alumi-
nija. V tem jubilejnem letu
tudi slovenska aluminijska in-
dustrija doZivlja svojo poseb-
no pomembno obletnico —
prvo leto fizicne izgradnje
projekta modernizacije proiz-
vodnje primarnega aluminija v
Kidricevem.

Ko se z rahlo nostalgijo
spominjamo zgodovine in pi-
onirjev Heroulta in Halla, mo-
ramo priznati, da se s stolet-
nico nismo kaj posebej peca-
li, ceprav je to tudi pomem-
ben del naSe tradicije, ki je
dolga kar tretjino jubilejnega
obdobja.

V vrtincu dogodkov, kjer se
prepleta skrb za izvajanje pro-
jekta modernizacije z vsako-
dnevno poslovno politiko, je
kaj malo Casa za proslavljanje
jubilejev.

Morda se bo komu zdelo
celo nepotrebno spominjati
na to, saj gre navsezadnje za
odkritja v tujem svetu, kakrs-
nih je bilo v zgodovini veliko,
pa je pozneje industrijska u-
poraba nasla pot tudi k nam.

~ Pa vendar obstaja Se danes

in tudi za bodoce veliko po-
membnih povezav, ki nas Se
kako vezejo s tujim svetom.

(Nadaljevanje na 3. strani)
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Le spomnimo se, kako iz
jemno pomembne so nase po-
vezave. Spisek drzav, s kate-
rimi trgujemo, obsega mnoge
najrazvitejSe drzave sveta pa
tudi nekatere nerazvite deze-
le. Od mnogih partnerjev v
teh dezelah so seveda neka-
teri skoraj anonimni, saj jih
poznajo le nekateri delavci ko-
mercialnih sluzb. Tako sem
preprican, da velika vecina na-
Sih delavcev pozna ime Pec-
hiney — kako ga ne bi, saj je
ta velika francoska druzba s
svojo tehnologijo prisotna v
nasih obratih Ze od leta 1960,
Se bolj pa jo seveda poznamo
kot dobaviteljico najsodobnej-
Se tehnologije, po kateri izva-
jamo nas projekt moderniza-
cije.

Verjamem, da se bomo v
obdobju izvajanja projekia
modernizacije srecali Se z
mnogimi imeni in trudili se
bomo, da z njimi seznanimo
tudi 8irsi krog delavcev. Mno-
ga med njimi, domaca in tu-
ja, e zdaleG niso tako zvene-
¢a kot Pechiney, vendar bodo
za nas izredno pomembna. Do
vseh je treba imeti spostljiv
odnos, saj le z dobrim skup-
nim delom lahko uspe$no u-
resni¢imo projekt. Seveda pa
spostljivost in dobro sodelo-
vanje nista dovolj, saj dobro
vemo, da ni ni¢ zastonj in da
je denar Se kar naprej sveta
vladar.

In od kje denar za MPPAI?
Olika in obveza odplacevanja
zahtevata, da poblize spozna-
mo tudi posojilodajalce.

Osnovna finanéna konstruk-
cija predvideva seveda doma-
¢a in tuja sredstva. Za doma-
¢a, o katerih bomo Se podrob-
neje pisali, povejmo tokrat le
to, da jih sestavljajo lastna
sredstva, sestavljena iz sred-
stev TGA, IMPOL in nasih kup-
cev-zdruzevalcev in sredstva
konzorcija temeljnih bank v
okviru ljubljanske banke zdru-
Zene banke. Posojilodajalca
tujih sredstev sta banka PA-
RIBAS (francosko-nizozem-
ska) s sedezem v Parizu in
IFC (International Finance
Corporation) mednarodna fi-
nancna korkoracija s sedezem
v Washingtonu.

Pri prvem gre za znano ve-
liko banko, ki nam je posodila
88 milijonov francoskih fran-
kov za nakup tehnologije in
dela francoske opreme. Po-
membno vlogo pri pridobitvi
tega posojila sta imeli firma
Pechiney in Ljubljanska banka
s svojim predstavnistvom v

Parizu. Konkretna oblika po-
sojila je kreditna linija Ljub-
ljanski banki namensko za
projekt MPPAI. Za nas je to
posojilo izrendo pomembno,
ker je to prvi pomembni pro-
dor v tuj finanéni svet, ki je
omogocil pravoéasni nakup
tehnologije, od katerega je
bil odvisen ves nadaljnji po-
tek projekta.

Po obsegu in mnogih dru-
gih vidikih, pa je najpomemb-
nejsi tuji posojilodajalec IFC,
ki je ob garanciji Ljubljanske
banke posodila neposredno
TGA 11 milijonov ZDA dolar-
jev in 47 milijonov zahodno-
nemskih mark.

Za boljse poznavanje tega
posojilodajalca, ki je vecini
nasih delavcev prav gotovo
neznan, v finanénem svetu pa
je izredno pomemben, bomo
navedli osnovne podatke o
njegovem delovanju, organiza-
ciji in sodelovanju z nami.

IFC je najvecja svetovna
multilateralna organizacija, ki
finanéno sodeluje s posojili in
nalozbami praviloma brez dr-
Zzavnih garancij v privatnem
sektorju dezel v razvoju.

Ustanovljena je bila leta
1956 kot del World Bank (Sve-
tovna banka v Washingtonu)
0z. njena podruZnica, ki sode-
luje z Mednarodno banko za
obnovo in razvoj (IBRD) in
drugimi deli World Bank.

Osnovni namen IFC je pod-
pora ekonomskega razvoja de-
zel v razvoju skozi privatni
sektor. Osnovni kapital korpo-
racije je zdruZzen od 127 drzav
¢lanic (od teh jih je 106 drzav
v razvoju) in je v letu 1986
ocenjen na 1,3 milijarde ZDA
dolarjev.

IFC je doslej sodelovala z
vec kot 2000 podjetji in finan-
¢nimi ustanovami pri ve¢ kot
800 poslovnih projektih v 80
drzavah sveta. Skupna vred-
nost teh projektov znasa pre-
ko 30 milijard dolarjev. Samo
v zadnjem letu (junij 1984 —
junij 1985) je sodelovala v 75
projektih v 38 drzavah, kjer je
vrednost 2,768 milijard dolar-
jev.

Korporacija nikoli ne inve-
stira sama, temvec sodeluje
v projektih le ob zagotovljenih
drugih virih in mnogokrat kot
pobudnik oz. povezovalec dru-
gih domacih in tujih investi-
torjev, ki nastopajo samostoj-
no ali kot kupci deleza korpo-
racije. Ta specificna vloga se
realizira skozi finanéno in teh-
nicno pomoc, s katero spod-
buja privatni sektor, obenem
pa vsem, ki sodelujejo v na-
lozbah poveéuje zaupanje in
nudi pomo¢ za zakljuGevanje
uspesnih  investicijskih  po-
slov.

Celoten investicijski poten-
cial korporacije obsega razen
lastnih zdruZenih sredstev in
zasluzkov Se posojila od Sve-
tovne banke, ki so lahko v
Stirikratnem obsegu prvega.
Tako korporacija planira, da
bo v naslednjih petih letih in-
vestirala okrog 7,4 milijarde
dolarjev v 400 projektov vred-
nih priblizno 30 milijard do-
larjev.

Podrocje investiranja so po-
membne gospodarske dejav-
nosti: najrazlicnejSe proizvo-
dnje, rudarstvo, turizem, kme-
tijstvo, banéniStvo ipdb. V tr-
govino in proizvodnjo luksuz-
nih dobrin korkoracije ne in-
vestira. Obicajni delez za IFC

Odlitki

je do 25 % vrednosti projekta
v zneskih od 1 do 50 milijo-
nov dolarjev.

IFC sodeluje: ¢e ugotovi ko-
rist projekta za narocdno go-
spodarstvo dezele projekta,
¢e ni na voljo drugih ugodnih
virov za projekt in ce vlada
dezele projekta ne nasprotuje
projektu.

Oblik finanénega sodelova-
nja je vec. Lahko je dolgoroc-
no posojilo, lahko je odkup
delnic, lahko pa tudi kombina-
cija ohojega.

Kadar gre za posojila, so ta
obicajno za dobo 7 do 12 let,
najamejo pa se lahko v raz-
licnih valutah. Odplacilo je o-
bi¢ajno v tromesecnih ali pol-
letnih anuitetah z odlogem pri-
tetka odplacevanja v odvisno-
sti od dobe gradnje projekta.
Obresti se placujejo sproti za
koris€en del posojila, za ne-
koris€en del pa provizija 1 %
letno. Zacetna taksa je do 1 %
na celoten znesek posojila in
se placa pred koris¢enjem v
enkratnem znesku. Obrestne
mere se spreminjajo, ker so
odvisne od denarnega trga in
od posameznega projekta oz.
drZave. Po sklenitvi pogodbe
so0 nespremenljive, e se part-
nerja tako odlodgita.

Sodelovanje IFC pri vode-
nju projekta je v svetovanju in
nadzoru, praviloma pa ne so-
deluje neposredno v samem
vodenju (npr. s c¢lanstvom v
poslovodnih odborih ali kot
delnicar).

Zaradi prvih dveh vlog kor-
poracija zahteva, da se ji omo-
goCi izmenjava stalis¢ oz. po-
sveti z vodstvi podjetij, obi-
ski podjetij in analiza poslo-
vanja oz. kontrola knjigovod-
skih in finanénih poroé&il.

Organizacija dela in vodstva
IFC je specificna in v pove-
zavi s Stevilnim clanstvom.
Usluzbenci korporacije so iz
68 drzav, sedez pa je v Was-
hingtonu. Po nacinu dela gre
za regionalno razporeditev in-
vesticijskih sektorjev (7 regij)
in skupne sektorje za denarni
trg, razvoj, inZeniring in pra-
vo. Strokovno delo omogoca
seveda tudi pomo¢ sluzb Sve-
tovne banke in Sirok admini-
strativni sektor. IFC ima svo-
ja predstavnistva v svetu za
vsako regijo.

Vodstvo korporacije je ure-
jeno z vecimi nivoji odloca-
nerji — predstavniki (127)
vsake drzave, ki imajo skupen

(Nadaljevanje na 4. strani)
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Spremembe
v obratu
anodne
mase

Prehod od uporabe kontinu-
irne anode na predpecene a-
nodne bloke na elektrolizni
peci zahteva spremembe teh-
noloskega postopka proizvod-
nje anodne mase. Zaradi po-
vecanja proizvodnje aluminija
je potrebno povecati tudi pro-
izvodnjo anodne mase iz do-
sedanjih 26.000t na 55.000
t/leto. Zahteve v zvezi s kako-
vostjo mase in povecana pro-
izvodnja torej pogojujeta spre-
membo naprav v obstojecem
obratu anodne mase.

Pri proizvodnji aluminija z
uporabo predpecenih anodnih
blokov je smotrno ostanke a-
nodnih blokov in Skart iz pro-
izvodnje anodnih blokov upo-
rabiti kot povraten material v
proizvodnji anodne mase. To
je bil dodaten razlog, ki je v
nasem primeru pogojeval ob-
seg sprememb. Ce primerja-
mo sam tehnoloski postopek
proizvodnje anodne mase za
kontinuirno anodo ali za pred-
pecene anodne bloke ni bi-
stvenih razlik, razliéni so le
posamezni tehnoloski parame-
iri kot so vsebnost smole, zr-
natost posameznih frakcij
temperature, ipd.

Bistvena razlika se v nasem
primeru kaze v opremi. Dodat-
no bodo zgrajene naprave za
predelavo in doziranje povrat-
nega materiala. Odlo€ili smo
se za loceno vejo predelave
anodnih ostankov za razliko

od nekaterih drugih proizva-
jalcev anodnih blokov, ki Ze
na vstopu v proces proizvo-
dnje meSajo ostanke s koksom
in nato meSanico predelujejo.
Dodatne naprave, v katere u-
vr§camo silose, drobilnik, sito
in transporterje, omogocajo
predelavo in skladiScéenje pe-
cenega in nepecenega ostan-
ka korakoma, se pravi enkrat
predelavo pecenih ostankov
in drugi¢ predelavo nepecenih
ostankov. Uvedba dodatne li-
nije za predelavo ostankov
nam omogoca kakovostnejSo
proizvodnjo mase in poveca-
nje zmogljivosti celotnega ob-
rata brez sprememb na obsto-
jeci liniji za predelavo koksa.

Doziranje in meSanje posa-
meznih frakeij koksa in os-
tankov se bo vrsilo z obstoje-
gimi napravami, prav tako tu-
di predelava in doziranje smo-
le.

Posodobitve in spremembe
potrebne za povecanje kapa-
citet bodo izvedene tudi na
mlinu, ogrevnem sistemu in
gnetilcih.

V gasu prehoda iz tehnolo-
gije kontinuirne anode na
predpeceno, se bo pojavila po-
treba po dveh kvalitetah anod-
ne mase, zato je ohranjen hla-
dilni sistem za »Sdderbergo-
vo« maso v transport anodne
mase za predpecene anodne
bloke na oblikovalniku pa se
bo vrSil z dodatnim tracnim
transporterjem. Nova filtrir-
na naprava, ki bo delovala z
uporabo koksnega prahu iz
procesa proizvodnje mase je
predvidena za izlocanje smol-
nih par, ki se sproS¢ajo pri
gnetenju in oblikovanju ano-
dne mase.

{Nadaljevanje s 3. strani)

organ — odbor predstavnikov.
Veéina moéi in pomembnih
odloditev je zaupana odboru
direktorjev. Sestavljen je iz 21
¢lanov. Sest drzav ima stalne
neposredne clane ([Kitajska,
Francija, V. Britanija, Japon-
ska, Zah. Nemcija in ZDA)
ostalih 15 se izmenoma voli
in vsak zastopa vecje Stevilo
¢lanic.

Odlocanje je v povezavi z
delezem v osnovnem zdruZe-
nem kapitalu, saj je uveden
sistem Stevila glasov v pove-
zavi z udelezbo (drzave, ki
delegirajo neposredne clane v
odboru direktorjev imajo sku-
paj vec kot 50 odstotkov gla-
sov, ZDA same pa vet kot
25 %).

Neposredno vodenje IFC je
zaupano izvrSnemu podpred-
sedniku (v sedanjem mandatu
je to Sir William Ryrie), ki
ima za vsak sektor delovanja
podpredsednika. Regijski in-
vesticijski sektorji so razde-
lieni na oddelke, ki vkljucuje-
jo posamezne drzave.

Predsednik Svetovne banke
je istocasno tudi predsednik
IEG:

Kako poteka nase sodelo-
vanje z IFC in kaka je njegova
vloga v Jugoslaviji in obratno,
pa vet ob drugi priloZnosti.

Predsednik projektnega
sveta MPPAL:
Ilvan Gerjovic, dipl. oec.

Kot dajalec inzineringa in
dobavitelj dela opreme za iz-
vedbo sprememb v anodni
masi sta se na razpis prijavili
firmi ECB in KHD. Izbrana je
bila firma FCB zaradi svoje
konkurengnosti pri cenah sto-
ritev in opreme, zaradi pozna-

Sestavljalci armature

vanja obstojece opreme, saj
jo je za TGA projektirala in
tudi zaradi izkuSenj, ki si jih
je pridobila pri sodelovanju s
Pechiney-em, saj je zanj zgra-
dila vecino tovarn za proizvo-
dnjo anodne mase.

Bojan Zigman

Prizidek k strojni delavnici aluminija

Razsiritev transformatorske postaje
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Novi SPN
livni sistem

Porocali smo Ze o novem
sistemu (SPN) litja okroglih
formatov v stari livarni, kar
je plod dolgoletnega dela teh-
nologov iz livarne.

Eden od soaviorjev nove-
ga sistema, inZenir Dorde
Panzalovié, je pipravil obSirno
informacijo in jo ponazoril Se
s skicami.

Za spravljanje tekocega me-
tala v strjeno stanje, obstaja
vec nacinov, Eden izmed teh
je kontinuirano litje, pri ka-
terem poznamo ve& postop-
kov kot npr. litje bram, dro-
gov, trakov, Zice itd. Bistvo
vseh sistemov je, da na eni
strani priteka staljen tekoci
metal, na drugi strani naprave
pa imamo strjen ulitek zaze-
ljenega preseka. V TGA ima-
mo Ze od samega zacetka ob-
ratovanja livarne livhe napra-
ve za kontinuirano litje bram
in drogov oziroma okroglic,
ki ga pri nas zaradi pogoste-
ga prekinjanja imenujemo pol-
kontinuirano litje. Litje poteka
na vertikalnih livnih strojih
(VLS) in sicer tako, da v kri-
stalizator ali kokilo, ki je mon-
tiran na zgornjem delu VLS,
dovajamo tekoci metal. Po zu-
nanji strani kristalizatorja pa
brizga hladilna voda in pov-
zro¢a ohlajanje in strjevanje
kovine v kokili, katere formo
dobi tudi ulitek. Pomik strje-
nega dela ulitka navzdol po-
teka preko pogrezajotega se
podesta v notranjosti jaska
VLS. Ko je podest dosegel
najnizjo spodnjo lego, se litje
prekine, ulitki s pomocjo Zer-
java izvlecejo z jaSka, nato
se celotna operacija litja po-
navlja tako dolgo dokler ni iz-
lita celotna pet oz. Sarza.
Kljuéni element naprave za li-
tje je kristalizator (pri nas ga
imenujemo kar kokila) in na-
pajalni sistem t.j. sistem do-
voda taline v kristalizator.
Le-ti so se v TGA nekajkrat
spreminjali in izpopolnjevali,
vendar so Se vedno v uporabi
klasiéni, odprti z dovodom te-
kocega metala s pomocjo raz-
delilnega Zleba.Pomanjkljivost
tega sistema je v nacinu na-
pajanja in pa hlajenja kristali-
zatorja oziroma vlitka.

81. 1 Klasiéni naéin nspajanja in

litje

Iz sl. 1 vidimo, da tekoci
metal doteka po kovinskem
zlebu oziroma razdelilcu, na-
rejenem iz jeklenega »L« pro-
fila in priteka v kristalizator
skozi prav tako kovinsko &aSo
z odprtino na spodnji strani.
Regulacijo dotoka taline v kri-
stalizator vr8imo s pomocgjo
velikosti preseka odprtine na
dnu ¢asSe in pa dodatno =z
vstavljanjem jeklenih Sipk (gl.
sl. 1). Slabost in tezave pri
takem sistemu so v nacinu
dotoka metala in regulaciji ni-

voja v kokili. Namre¢, po ko-
vinskem zlebu oziroma razde-
lilcu tece tanek curek taline,
ki se zaradi prevelike hitrosti
vrtingi, temu recemo turbu-
lenten tok, ki nenehno trga
oksidno koZico, ki nastaja na
povsini taline. S pogostimi
posegi z jekleno Sipko se del
oksidne kozice in drugih ne-
kovinskih necisto¢ spravlja v
curek tekofega metala in z
njim tudi v ulitek. Na tak na-
¢in je silno otezkoeno drza-
nje konstantnega nivoja tali-

S1. 2 Napajanje s plavadem

ne v kristalizatorju, kjer se
vsako tudi milimetrsko niha-
nje odraza v poslabSani povr-
gini ulitka. Omenjene tezave
so poskusali odpraviti z vpe-
ljavo litja s plavaéi (gl. sl. 2).

Tudi v TGA smo pred pri-
blizno 10 leti vpeljali plavace
pri litju bram, kjer se Se ved-
no uporabljajo.

Pri litju drogov pa smo pred
dvema letoma naredili poiz-
kusni sistem z 20 kokilami in
ga preizkusili v stari livarni.
Izkazalo se je, da zaradi pre-
dolgih predpriprav na litje, si-
stem plavacev za tako plitve
in male VLS, kot jih imamo
pri nas, ni racionalen in smo
kaj hitro opustili iskanje re-
Sitev v tej smeri. |z izkuSenj
drugih in iz strokovne litera-
ture smo zvedeli, da tudi pla-
vaci ne dajejo povsem zado-
voljivih rezultatov, zlasti pri
litju drogov in da tudi drugod
po svetu iSCejo boljSe resi-
tve. Plavaéi namreé¢ zadovolji-
vo redujejo problem nihanja
taline v kristalizatorju, vendar
ostaja Se vrsta drugih proble-
mov, ki jih ti ne morejo resi-
ti. V kristalizatorju se v zelo
ozkem obmocju vrsi izmenja-
va toplote s tekoce kovine na
hladilno vodo in se pravza-
prav sreéujemo z dvema fizi-
kalnimi veli¢inami in sicer z
materialnim tokom tekocega
metala, ki se v kristalizatorju
strjuje in pa energetskim to-
kom, to je s toplotno energi-
jo, ki se zaradi strjevanja ko-
vine sproséa in ki jo na to€no
dolocenem podrocju mora
prevzeti hladilna voda. Oba to-
ka, materialni in energetski,
morata biti na tem podrocju
v ravnoteZju. Ce ravnoteZje ni
doseZeno, je litje neuspesno.
Tako na sliki 2 vidimo, da se
ulitek, ki ga vlivamo, pomika
skozi kristalizator navzdol s
hitrostjo v. Na drugi strani pa
v notranjosti ulitka vidimo
strjevalno fronto, ki se pomi-
ka navzdol s hitrostjo w. Smer
vektorja strjevalne fronte w
pa se ne ujema s smerjo ma-
terialnega toka, ampak je
manj ali ve¢ nagnjena proti
osi ulitka. Nagib je odvisen
od nadina in intenzitete hlaje-
nja. Hitrost v in hitrost strje-
valne fronte w, to€neje njena
vertikalna komponenta wz mo-
ra biti izenacena in na to€no
dolo&eni visini. Ce na primer
znizamo nivo taline v kristali-
zatorju, tako da zmanjSamo

[Nadaljevanje na 6. strani)
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dotok, strjevalna fronta hitro
doseze povrsino. Ce pa pove-
¢amo hitrost metala v, ali zma-
njsamo hlajenje, strjevalna
fronta zaostane in ¢e pade iz
obmotja kristalizatorja, pride
do razlitja taline, oboje po vo-
di k prekinitvi litja. Ni pa tudi
vseeno na kateri viSini krista-
lizatorja se strjevalna fronta
pricenja. Iz slike 1 in 2 vidi-
mo, da po pricetku strjevanja
pod zgornjim nivojem taline
zaradi velikega koeficienta
termiCnega raztezanja, oziro-
ma kréenja aluminija pride do
kontrakcije ulitka po preseku
in se strjena stena ulitka od-
makne od stene kristalizator-
ja, kar povzroCi moéno zmanj-
Sanje prestopa toplote z uli-
vanca na steno kristalizatorja.
Zmanjsan odvod toplote pa
povzroci povratek strjevalne
fronte nazaj k povrsini ulitka.
Ta povratek je vcasih tolik, da
pride do preboja in iztoka ta-
line na povrdino ulitka, naj-
bolj pogosto pa se kaze v na-
taljevanju nizkotaljivih faz na
zunanjih povr8inah ulitka, kar
imenujemo povrSinske izceje
in jih tejemo za livarsko na-
pako. Da bi to napako odpra-
vili ali zmanj8ali, so skrajSe-
vali oziroma znizevali viSino

kristalizatorja tako, da nivo
taline v kristalizatorju ni bil
visji kot 30 oziroma 35 mm in
je strjevalna fronta na povrsi-
ni hitro prisla iz obmocja pri-
marnega hlajenja preko stene
kokile v obmogje sekundarne-
ga hlajenja z direktnim cur-
kom hladilne vode na ulitek.
Poznavanje zgornjih dejstev
nas je pri razvoju SPN livnega
sistema privedlo do ideje, da
strjevalno fronto w oziroma
njeno vertikalno komponento
wz zaustavimo oziroma upo-
casnimo toka ne z nivojem
tekotega metala v kristaliza-
torju, ampak z mocno izolacijo
doltenegan dela otranjosti kri-
stalizatorja (gl.sl.3). Tako
smo na spodnjem delu krista-
lizatorja pustili le manjsi ko-
vinski venec do 20 mm (visina
je odvisna od premera ulitka,
ki ga ulivamo), ki pride v ne-
posreden kontakt s strjujoim
se ulivancem. V tem obmo&ju
poteka intenzivno hlajenje pre-
ko sten kristalizatorja in ta-
koj nato neposredno hlajenje
s curkom hladilne vode. Nad
spodnjim vencem kristalizato-
rja je srednji venec narejen
iz materiala manjSe toplotne
prevodnosti, ki hladi le toliko,
da nastane tanjS5a povrSinska
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koZica, katera se ojaca v
spodnjem delu kristalizatorja.
Zgornji del notranjosti krista-
lizatorja je obloZen z moénim
izolatorjem, kateri ne dovoli
strjevanja, omogo¢a pa ohla-
janje taline s prevajanjem to-
plote na spodnje Ze ohlajene
dele ulitka, kar je ugodno za
naslednjo fazo strjevanja. Kon-
trakeija taline v tem delu za-
radi ohlajanja pa se kompen-
zira z dotokom nove taline.
Razdelilna ploséa na spodnjem
delu dovodnega kanala nad
kristalizatorjem pa zagotavlja
enakomeren dotok taline po
celem preseku kokile oziroma
ulitka, tako da v kristalizator-
ju ne nastajajo toplotna vozli-
8Ca v sredini ulitka, kot je to
slucaj pri klasi¢nem napaja-
nju in litju.

Iz slik vidimo, da je med
cono taline 1 v kristalizatorju
in strjeno cono 3 kaSasto po-
dro¢je 2, ki prepretuje nase-
savanje taline in nadomestek
manjka metala zaradi kontrak-
cije pri strjevanju. Zaradi te-
ga prihaja v srediSéni coni
drogov do mocnih mehanskih
napetosti, ki neugodno vpli-
vajo na poznejSo predelavo.
V ekstremnih sluc¢ajih so te
napetosti tolikdne, da povzro-
Cijo v sredini nekaj centime-
trov velike razpoke ali pa celo
raztrganje ulitka na dva dela.
Velikost teh notranjih napeto-
sti pa je odvisna od oblike
strjevalne fronte oziroma od
smeri vektorja w. Cim bolj je
ta vektor nagnjen proti osi u-
litka tem bolj globok je ko-
ren strjevanja in tem vecdje so
napetosti oziroma veéje je na-
gnjenje k razpokam. Zaradi te-
ga zelimo, da bi vektor strje-
valne fronte w tvoril ¢&im
manj3i kot z osjo droga, ki ga
ulivamo, kar pomeni da mora
vertikalna komponenta tega
vektorja wz biti ¢im vecja in
horizontalna we &im manjsa.
Iz slik vidimo, da je tudi iz
tega vidika SPN bolj ugoden.

Livna garnitura SPN, ki smo
jo v TGA preskusili prejsnji
mesec ima Sest kristalizator-
jev oziroma kokil. Pri preizku-
su litja so se pokazale neka-
tere manjSe pomanjkljivosti v
izvedbi sistema, predvsem ok-
rog dovoda, usmeritve in po-
razdelitve hladilne vode, kar
bomo odpravili pri izdelavi ko-
kil za redno proizvodnjo. Kljub
tem pomanijkljivostim pa smo
z rezultati preizkusov zelo za-
dovoljni. V prvi poskusni se-
riji smo odlili 4 SarZe legure

AlMgSi formata ¢ 192 mm.
Od 18 livov, kolikor smo jih
odlili v tej seriji, niti pri enem
nismo ponavljali pricetka ozi-
roma nastavljanja ulivanja. 18
livov je dalo 108 ulitih drogov,
kar pomeni, da niti eden od
ulitkov pri litju ni izpadel, kar
se tudi pri redni proizvodnji
redko kdaj posreci. Povr3ina
ulitkov je v povprecju boljSa
od povrSine drogov ulitih po
klasitnem postopku litja. No-
tranje razpoke so se pojavile
samo na treh drogovih, kar je
zdalet pod povprecjem klasic-
nega litja v redni proizvodnji.
Po prvih makroskopskih obru-
sih je videti, da je kristalna
struktura oziroma zrnatost
bolj enakomerna po preseku
kot pri klasi¢nem litju. Prica-
kujemo pa Se porodilo o pre-
delovalnosti poskusnih drogov
iz stiskalnice Impola.

Torej, vse kaze, da smo z
osvajanjem SPN livnega si-
stema ubrali pravo pot razvo-
ja tehnologije litja drogov v
TGA Kidricevo.

Pa Se to:

V livarni Impola imajo no-
vejsi sistem litja drogov s pla-
vaci, s katerimi niso popolno-
ma zadovoljni. PoskuSali so
tudi izboljSave z notranjo izo-
lacijo kristalizatorja, vendar
jim poskus ni uspel in so Ze
odnehali. Ko pa so izvedeli za
uspeh v TGA, so takoj prisli
in si ogledali na§ sistem SPN
in bodo tudi sami poskusali
narediti podobnega za svoje
potrebe.

Borde Panzalovié

ISKRICE

Ko najdemo to, kar smo
iskali, zaénemo iskati tisto,
¢esar nikoli nismo izgubili.

Vse drchne radosti Ziv-
ljenja, ki ga Zivimo, ne mo-
rejo odiehtati enega same-
ga velikega razocaranja.

Oran

aluminij s



Iz tabele | in Il je razvidno, kako smo poslovali v mesecu avgustu 1986.
Kolona indeks v tabeli | prikazuje odnos dosezene proizvodnje tekodega
leta s proizvodnjo v istem obdobju preteklega leta ter odnos dosezene
proizvodnje v primerjavi z letnim planom poslovanja 1986.

Kako smo poslovali

TABELA [: Dinamika poslovanja — indeksi fizicnega obsega

i DOSEZENO INDEKSI

TOZD/PROIZVOD Bliots poslovania 1985 1985 1986/85 1986

VI 1-VIII. VI, 1.-VIII. Vi, 1LV 7:5 8:6 7:3 8:4
TOZD TOVARNA GLINICE
Al hidrat A 1203 t 8.041 70.512 9.371 70.052 8.413 £9.922 90 100 105 99
Kale. glin. — red. proiz. t 8.547 66.999 8.540 65.349 9.003 68.782 105 105 105 103
Kale. glin. — predelava t - — - - — 19 — —_ — —
Prodani hidr. — red. proiz t 400 3.200 — 27 136 1.682 — — 34 53
Prodani hidr.— predelava t — — 246 3.373 - 1.271 — 38 — —
Skupaj (kalc. gl. + pr. hidr.) t 8.947 70.199 8.786 68.749 9.139 71.754 104 104 102 102
Raztop. vod. steklo t 774 6.068 563 5.441 678 5.425 120 100 88 89
Zeolit A-suhi t 153 1.198 97 966 124 1.218 128 126 81 102
TOZD PRVIZVODNJA ALUMINIJA
Elektrolit. Al — hala A t 1.754 13.748 1.722 13.958 1.846 14.202 107 102 105 103
Elektrolit. Al — hala B t 1.984 15.550 2.053 16.137 1.952 15.412 95 96 98 99
Elektr. Al — hala BP t 198 1.402 96 737 188 1.398 196 190 95 100
Skupaj hala A + B t 3.936 30.700 3.871 30.832 3.986 31.012 103 101 101 101
Anodna masa 1 2.182 17.459 1;991 18.782 2.047 16.852 103 90 94 97
TOZD PREDELAVA ALUMINIJA
Al formati — za prodajo t 1.444 11.323 1.773 13.153 1.848 15.590 104 119 128 138
Al formati — za izparilce t — —- -— 568 63 1.012 — 178 —_ Ll
Al formati— za stikala t - - — — — 15 — — iy o
Al Zica—EAIl + P 11 t 213 1.669 187 885 234 1.403 125 159 110 84
Al Zica — za izparilce t - - —_ — — 19 — e . o
Al trak — ozki za prodajo t 206 1.618 99 940 167 1.108 169 118 81 68
Al trak — ozki za rond. t 340 2.663 97 2.022 307 2.733 316 135 90 103
Rondelice t 170 1.332 114 1.070 44 1.280 126 120 85 96
Al trak — $ir. za prodajo t 340 2.663 558 2.706 345 1.340 62 50 101 50
Al trak — §ir. za izparilce t 250 1.957 208 1.605 180 631 87 39 72 32
Izparilci : t 119 932 76 932 58 843 76 90 49 90
Al zlitine: gnetne t 705 5.526 674 5.499 735 5.396 109 98 104 98
Al zlitine: livarske t 743 5.825 527 5.486 294 4.441 56 81 40 76
Predzlitine: last. por. t 92 721 94 775 75 735 80 95 82 102
Drogi za kline + stik. t 10 76 18 42 — 40 = 95 i 53
Tokovodniki za MPPAI t — = = — 427 785 — — — i,
LIVARNA SKUPAJ t 4632 36.305 4.425 35.683 4.877 37.371 110 105 105 103
Blagovna proizvodnja
s tokovod. za MPPAI t 3.941 30.888 4.008 30.671 4,252 32.186 106 105 108 104
Pretapljanje Al t 170 1.332 213 1.727 23 390 11 23 14 29
TOZD Tovarna glinice proizvedli 1.218 ton in prekora- TABELA II:

¢ili plan za 20 ton oziroma 2%. it o e t =

V mesecu avgustu smo proiz- TOZD Proizvodnja aluminija ﬂegledﬂaﬁmh najvaznejsih surovin na enoto proizvoda
vedli 8.413 ton Al hidrata A1203 V elektrolizi A smo v avgustu Enota e DOSEZENO INDEKS!
in s to kolicino presegli plansko  proizvedli 1.846 ton elektrolitske-  TOZD/PROIZVOD mere 1986
proizvodnjo za 372 ton oziroma ga Al in s to kolidino za 5% _ Vil -V 48 53
5%. V casu od I—I\(II]I smo pro‘ijz~ presegli planirano koliéino. Od 1 2 3 4 5 g
vedli 69.922 ton, kar pomeni, da  zagetka leta do avgusta smo pro-
ne dosegamo plana za 590 ton izvedli 14.202 toni in prav tako TOZI_J TOVARNA GLINICE
(indeks 99), glede na enako ob- prekoracujemo plan za 474 ton Al hidrat A1203
dobje preteklega leta pa smo (indeks 103). — boksit r t 2,629 2,602 2613 99 99
proizvedli 130 ton manj (indeks V elektrolizi B smo v osmem — Na hidroksid 50% t * 0,11377 0,0876 0,1063 T3
100). mesecu proizvedli 1.952 ton — para t 4,450 4,129 4,395 93 99

V osmem mesecu smo proiz- elektrolitskega Al, kar pomeni 32 — Zgano apno t 0,0405 0,0779 0,0805 192 199
vedli 9.003 ton kalcinirane glini- ton oziroma 2% manj kot smo — el.energija kWh 360,653 403,062 394,010 112 109
ce (indeks 105) in 136 ton Al naértovali. Kumulativna proizvod- Kalcinirana glinica
hidrata A1203 za prodaja (indeks nja je 15.412 ton in ne dosega- — toplotna energija GJ 5447 5,229 5,490 96 101
34), to znasa skupaj 9.139 ton in  mo plana za 138 ton oziroma 1%. — para ; t 0,040 0,040 0,040 100 100
presegamo plan za 192 ton ozi- Proizvodnja poskusnih peéi v hali — Al fluorid t 0,0004 0,00028 0,00019 70 47
roma 2%. Kumulativna proizvod- B v avgustu znaSa 188 ton (in- — el. energija kWh 31228 33469 32,484 107 104
nja kalcinarane glinice in proda-  deks 85), od januarja do avgusta TOZD PROIZVODNJA ALUMINIJA
nega hidrata A1203 je 71.754 ton  pa 1.398 ton in za 4 tone ne do- Elektrolitski Al — hala A
in je za 1.555 ton vecgja kot smo  segamo plana (indeks 100). — glinica t 1.920 1.920 1.920 100 100
nacrtovali v letnem planu poslo- V avgustu smo proizvedli sku- __ d : : !

il i _ anodna masa t 0,575 0,535 0,550 93 96
vanja (indeks 102). paj v halah 3.986 ton elektrolit- kriolit t 0027 0.024 0.024 89 89

Iz tabele 1l je razvidno, da smo  skega Al kar je 1% veé kot smo : ! : ;

; : A : S Al fluorid t 0,040 0,036 0,036 90 90
pri proizvodnji Al hidrata A1203  predvideli v letnem planu. V ob- el. energija kWh 17971 17.905 17554 96 98
v osmih mesecih porabili 99%  dobju I-VIIl smo proizvedli 31.012 Elektrolitski Al — hala B : g f
boksita in pare, 93% Na hidro- ton, to je 312 ton veé kot smo Ea glinica t 1.920 1.920 1.920 100 100
ksida, 199% Zganega apna in planirali (indeks 101) in 180 ton 4 ! :

! = i 2 3 — anodna masa t 0,565 0,576 0,565 102 100
109% elektricne energije. veé kot v enakem €asu pretekle- kriolit t 0.027 0014 0.023 51 85

Pri proizvodnji kalcinirane gli- ga leta (indeks 101). : ! ! ’

: SHE : . i — Al fluorid t 0040 0041 0038 102 95
nice smo od januarja do avgusta V hg}l A smo v osmih mesecih - __ o energija kWh 17.537 17.389 17.416 99 g9
presegli porabo toplotne energi- porabili vseh surovin manj kot ay
je za 1% in elektricne energile smo nadrtovali in sicer: anodne Elektrolitski Al — hala B-P
za 4%, medtem ko smo Al fluo- mase za 4%, kriolita za 11%, Al — 9linica : 1,920 1,92} 1,920 100 100
rida porabili 53% manj kot smo  fluorida za 10% in elektricne — anodni bloki t 0,500 0,596 0,566 930 94
naértovali. Bner‘giie za 29%. — kriolit ] t 0,027 0,023 0,031 85 115

Avgustovska proizvodnja raz- V hali B smo v &asu IVIIl po- — Al fluorid t 0,040 0,018 0,016 45 40
topljenega vodnega stekla znasa  rabili prav tako vseh surovin — €l energija kWh 16,979 17,512 16,506 103 97
678 ton (indeks 88), kumulativnha manj kot smo planirali in sicer;: Anodna masa
pa je 5425 ton in ne dosegamo  kriolit (indeks 85), Al fluorid (in- — petrolkoks t 067165 0,68547 0,71362 102 106
plana za 11%. Proizvodnja zeo- deks 95) in elektritna energije — katranska smola t 0,338015 0,34295 0,30179 101 89
lita A-suhega je v osmem mese- (indeks 99). — mazut t 0,0055  0,00078 0,00068 14 12
cu 124 ton, to je 19% pod pla- Pri proizvodnji poskusnih pedi — el. energija kWh 150 137 133 91 89

nirano, v casu od I-VIlIl pa smo

v hali B prekoracujemo samo

* programiran normativ
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Tokovodniki
Za novo
elektrolizo

Vsak dan znova se lahko
prepricamo, da dela na grad-
biséu lepo napredujejo in ¢e
bo Slo vse po nacrtih, bo dru-
go leto na vrsti tudi montaza.

Velikokrat smo Ze zapisali,
da bomo ¢imvec€ potrebnih de-
lov naredili doma. Eden od
sestavnih delov nove elekiro-
lize so tudi tokovodniki, ki jih
od drugega septembra dalje
vlivajo v nasi stari livarni. Ho-
rizontalni livni stroj, na kate-
rem so vlivali Ze tokovodnike
za halo A in B, so zopet name-
stili ob peceh. Potrebno je bi-
lo kar nekaj dela, da so ga
po dolgem pocivanju v skladi-
5¢u, usposobili za delo.

Delavcev, ki so veScCi tega
dela, je vedno manj, le Stirje.
Tako je bilo potrebno usposo-
biti nove, predvsem mlajSe.
Imajo osem livarjev,. ki se
trudijo, da zadostijo vsem pa-
rametrom, kajti le natan&no
delo zagotavlja kvaliteto, ki je
nujno potrebna. Tako po do-

(Madaljevanje s 7. strani)

porabo kriolita za 15%, medtem
ko smo porabili 6% manj anod-
nih blokov, 60% manj Al fluori-
da in 3% manj elektricne ener-
gije.

V osmem mesecu Smo proiz-
vedli 2.047 ton anodne mase in
s to koliéino ne dosegamo plana
za 135 ton oziroma 6%. Kumula-
tivna proizvodnja je 16.852 ton,
kar pomeni 607 ton oziroma 3%
man]j kot smo planirali v letnem
planu poslovanja. Pri proizvodnji
anodne mase smo v osmih mese-
cih porabili 106% petrolkoksa,
89% katranske smole, 12% ma-
zuta in 89% elekiricne energije.
TOZD Predelava aluminija

V livarni in obratu predelave
smo v avgustu proizvedli 4.877
ton razliénih livarniskih proizvo-
dov. S to koli¢ino prekoracujemo
plan za 245 ton oziroma 5%.
Kumulativna proizvodnja I-VIil je
37.371 ton in je za 1.066 ton
veéja kot smo planirali v letnem
planu poslovanja (indeks 103).

Meseéna blagovna proizvodnja
s tokovniki za MPPAI znasa 4.252
ton (indeks 108), od januarja do
avgusta pa je 32.186 ton in je
za 4% veéja od predvidene in
5% vetja od proizvodnje v ena-
kem obdobju preteklega leta. V
avgustu smo pretopili 23 ton Al
za tuje narognike, to je samo
14% planiranega pretapljanja. V
tasu |-VIll znasa pretapljanje 390
ton, kar je samo 29% planirane-
ga pretapljanja.

mace bi lahko rekli, da je po-
membno: prvic — priprava ta-
line (CiS¢enje, temperatura,
homogeniziranje) in drugic —
vlivanje, kjer mora biti livar
spreten in natancen.

Iz vsake izmene sta ob peCi
po dva livarja, ostali pomaga-
jo. Ce ni Zerjava, je potrebno
roéno nastaviti razdelilec, ki
je tezek in vroc. Delati pa je
potrebno natancno in hitro, da
se talina ne ohladi. Livar ne
postanes kar Cez noc. Poleg
veselja do dela in ob&utka, je
potrebna tudi praksa. Lahko
recemo, da traja ta Sola od
Sestih mesecev do Stirih let.
Po &tirih letih si lahko Ze tudi
vodja izmene, seveda, e de-
las z »glavo in duSo«, kot rad
poudarja vodja livarne.

Trenutno delajo po sistemu
en dan dve 3arzi, naslednji
dan ena Sarza. Tak vloZek ali
Sarza ima osem ton. Vlivajo
vsak dan neprekinjeno od se-
dem do osem ur (format: 450
do 500 mm, dolZina od 0 do
50 m). Tokovodnike najprej
razrezejo s kisikom, nato pa
Se z zago na doloCene dolzine
(8 do 11 metrov). Nad kontro-
lo bdi, kot pri vseh nasih iz-
delkih, tozd KK.

Ob ograji gradbis¢a nove
elektrolize, preden pridete do
hale A, so zloZeni novi toko-
vodniki. V livarni upajo, da jim
bo do novega leta uspeli vliti
planirane koliCine.

Vera Peklar

Dopisujte
v Aluminij.

Glanke
pricakujemo

v uredniStvu
do 15.10.1986.

Urednistvo

Deske

Iznajditeljstvo

INVENTIVNI PREDLOG STEV. 481

Z naslovom »ZAMENJAVA CR-
PALKE ZA DVIG GAUTSCHI PE-
Cle sta prijavila inovatorja SIPOS
Aleksander in PSAJD Ludvik iz
TOZD Vzdrzevanje.

Za dvig GAUTSCHI-me3alnikov
v novi livarni Z TOZD Predelava
aluminija je konstruktor predvi-
del radialne batne &rpalke z na-
stavljivim pretokom — firme
ORSTA.

Zaradi teZe rotorja pri pogon-
skih vklopih pride do loma ro-
torja, sklopke in vlozka sklopke.

Avtorja sta predlagala, da bi
namesto predvidene, namestili
zobnigko &érpalko od PPT, kakr&ne
uporabljajo v stari livarni.

V TOZD Predelava aluminija
so predlog ugodno ocenili in ga
realizirali. Vzdrzevanje &rpalke je
sedaj normalno. :

Sluzba za inventivno dejavnost
je pripravila predlog izrauna
enkratne nagrade avtorjema za
uporabo njunega predloga, v
skladu z dologili 57. ¢lena SaS.
Avtorja sta se sporazumela, da
pripada Siposu 60%-ni delez,
PSajdu pa 40%-ni delez nagrade.
Tako je dobil Sipos 7.596,00 din,
PSajd pa 6.330,00 din.

Komisija in delavski svet
TOZD Predelava aluminija sta s

predlogom soglagala. Inventivni
predlog je potrjen kot tehniéna

izboljsava.

Pogodbo z avtorjema smo skle-
nili, nalog za nakazilo izvrili.

INVENTIVNI PREDLOG STEV, 483

Z naslovom »NADOMESTILO
PLASTIFICIRANIH VALJEV NA
DRUGEM RAVNALNEM STROJU

LINIJE EXPANDAL« je prijavil
inovator Rajko TOPOLOVEC, or-
ganizator, zaposlen v TOZD Pre-
delava aluminija.

V' TOZD Predelava aluminija
so imeli pa drugem ravnalnem
stroju na liniji Expandel, ki je &la
v obratovanje leta 1983, velike
probleme. Ravnalni stroj ima dve
nalogi, in sicer: da v ¢asu faze
sekanja izhodnega Al-traka, tega
blokira, da je rez kvalitetnejsi in
da dokonéno izravna omenjeni
trak. Valji na tem stroju so jekle-
ni in prevleceni s plastiénim slo-
jem tako, da ne prihaja do raz na
konénem izdelku. Ta plasticni
sloj pa se je priblizno po Sestih
mesecih tako izrabil, da so na
traku nastajale raze. Prvié so
problem resili z rezervno garni-
turo. Po priblizno enakem ¢asu
pa se je tudi na tej edini rezerv-
ni garnituri valjev pojavila ista
napaka.

V' ¢asu, ko je obratovala re-
zervna garnitura valjev, so v na-
bavni sluzbi intenzivno iskali po-
nudnika, ki bi ponovno plastifi-
ciral te valje. Ko so ga nasli, je
njegov izdelek vzdrzal v obrato-
vanju le nekaj dni, proizvodnjo
traku pa so resevali tako, da so
na iztroSena mesta plastiéne ob-
loge navijali v smeri vrtenja Si-
roki plastiéni elektroizolacijski
trak. PoSkodovana prosta garni-
tura valjev pa je $la ponovno na
plastificiranje k drugemu izva-
jalcu inz drugo maso. Rezultat
preizkusa pa je bil e slab3i kot
Vv prvem primeru.

Avtor je Ze pri prvi poSkodbi
valjev predlagal, da bi poskusili
s plasticéno prevleko valjev v ob-
liki cevi, vendar so v vzdrZzevanju
to idejo realizirali 3ele po dru-
gem propadlem poizkusu s pla-
uporabljajo vodovorne cevi »Juvi-
stificiranjem. Za prevleko valjev
dur«, ki so razmeroma poceni,
tehniéno izvedbo menjave teh
cevi pa so v vzdrZevanju e

i
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poenostavili. Rok trajanja pa ni
krajsi, kot je bil z originalno
francosko izvedbo.

V TOZD Predelava aluminija so
ocenili, da je koristnost predloga
v zamenjavi s cenejsim materi-
alom za rezervne dele in predla-
gali, da bi ugotavljali gospodar-
sko korist na osnovi razlike v
ceni med uvozenim in uporablje-
nim domacim materialom. Sluzba
za inventivno dejavnost je komi-
siji podala predlog, da bi aviorja
v skladu z dologili 57. élena SaS
nagradili z enkratno nagrado v
znesku 12.659,00 din. Komisija in
delavski svet TOZD Predelava, ki
je predlog sprejel kot tehniéno
izholiSavo, sta se s predlogom
strinjala. Z avtorjem smo sklenili
ustrezno pogodbo in mu izplagali
oziroma dali nalog za nakazilo
enkratne nagrade.

INVENTIVNI PREDLOG STEV. 487

Z naslovom »DODATNI OLJNI
SEPERATOR NA LINIJI EXPAN-
DAL« je prijavil inovator Janez
FURMAN, KV kovac, vodja linije
Expandal v TOZD Predelava alu-
minija.

Inovator je predlagal, da bi do-
datno vgradil oljni separator za
posnemanje plavajoéega olja iz
hladilne emulzije na wvaljarni
SMITZ — linije EXPANDAL. Pred-
log obravnava primer, ko pride iz
razlitnih wvzrokov (ob remontu,
zamenjavi valjev, poku cevi) ma-
zalno ali hidraviicno olje v hla-
dilno emulzijo, ki jo je v glavnem
dilno emulzijo, ki je je v glavnem
rezervoarju priblizno 4.000 litrov.

V TOZD Predelava aluminija,
kier so strokovno obravnavali na-
vedeni predlog, so ugotovili, da
bi obstojeéi sistem moral biti
izdelan tako, da se pod valjarno
v bazenu zbira vso olje in uma-
zanija, ki gre potem po cevovodu
v poseben rezervoar in ko se ta
napoln do doloéene viSine, sa-
modejni mehanizem vkljuci &r-
palko, ki preérpa to onesnaZzeno
emulzijo v glavni rezervoar. Ker
pa ta sistem ni bil izdelan tako,
kot bi moral biti, ni prislo do
funkcionalnosti sistema, zato se
je tudi avtorju porodila ideja, da
bi na cevovodu izpod bazena do-
dal ventil, na prekat bazena pa
pipo, preko katere bi emulzijo
pretakal v desni prekat bazena.

Ocenili so, da kot ideja pred-
log ni uporaben, avtor pa je s
svojim predlogom pospesil resi-
tev problema. Predlagali so, da
bi ga nagradili z enkratno nagra-
do v viSini 5% OD na zaposlene-
ga v SRS v 9 mesecih pretekle-
ga leta.

Odbor za gospodarjenje TGA
in delavski svet TOZD Predelava,
ki sta sklepala o predlogu, sta
potrdila, da avtor prejme za svo-
L_c_a idejo enkratno nagrado 989,00

in,

INVENTIVNI PREDLOG STEV. 503

Z naslovom »BOX ZA KERA-
MICNI FILTER« so prijavili ino-
vatorji: PANZALOVIC Dorde, inZ.,
SIMENKO Franc, inZ., LIPONIK
Janez, strojni tehnik in TEMENT
Milan, inz. — vsi iz TOZD Prede-
lava aluminija.

V letih 1983-84 so na kontinui-
ranih linijah litja v novi livarni
priceli uvajati za filtracijo teko-
tega aluminija keramiéni filter.

Za uvedbo filtra je bilo treba le-
tega uvoziti, potreben pa je hil
tudi ustrezni boks za vlozek fil-
tra. Tak boks je moral biti nare-
jen tako, da se ujema z obstoje-
¢im livnim sistemom, da zago-
tavlja naleganje filtra in ustrezno
tesnost, da je montaza in de-
montaza vlozka filtra enostavna
in da se sistem da izprazniti in
ocistiti.

Boks je bilo mozno uvoziti ali
pa ga izdelati doma. Inovatorji
so se odlocili za drugo moznost.
Skonstruirali so in po nekaj po-
pravkih izpopolnili tak8en boks,
da so ga lahko brez vecjih prede-
lav obstojecih zlebov vgradili v
livne sisteme vseh treh kontinu-
iranih linij nove livarne. lzdelava
je zelo enostavna in je sestavni
del obnove oziroma redne obzi-
dave livnih Zlebov. Ta boks je
enostavnej§i, trajnejsi, predvsem
pa cenejsi od uvoZenega.

Strokovni team v TOZD Prede-
lava aluminija je predlog ocenil
za koristen. Tako ga je ocenila
tudi komisija (predlog je bil re-
gen pred sprejetjem novega SaS
o inventivni dejavnosti) in de-
lavski svet TOZD Predelava alu-
minija, ki ga je sprejel, za nje-
govo uporabo pa je vsak izmed
aviorjev prejel enkratno nagrado
v znesku 3.000,00 din.

INVENTIVNI PREDLOG STEV. 510

_ Z naslovom »IZBOLJSAVA VLE-
ZAJENJA IN OBNOVA CRPALKE
ZA POLIVANJE ZAGINEGA LI-
STA« sta prijavila inovatorja PO-
LAJZAR Franc in TURK Frang,
oba VK strugarja iz TOZD Vzdr-
Zevanje.

V TOZD VzdrZevanje uporab-
liajo dve hidravliéni Zagi POBE-
DA HT-350. Za polivanje zaginega
lista z emulzijo je pri vsaki mon-
tirana ¢rpalka. Do uporabe pred-
loga so vsako izrabljeno &rpalko
zamenjali z novo, avtorja pa sta
predlagala, da bi izrabljene &rpal-
ke obnavljali, ker je na dobavo
novih treba dalj éasa akati.

Pri obnovi izrabljene ¢Erpalke
uporabijo staro ohigje, zabnike
in jermenico, novo pa izdelajo
os pogonskega zobnika, leZajne
puse in po potrebi vstavijo Se
puse v ohisje, ¢e je le-to posko-
dovano,

V TOZD Vzdrzevanje so oce-
nili da je predlog koristen. Gos-
podarsko korist predstavlja raz-
lika v ceni nove in obnovljene
trpalke. tSroski za obnovo &rpal-
ke so minimalni, saj izdelajo os
zobnika iz odpadnega materiala,
(odpadne osi prebijalcev skorje),
puse pa iz odpadnih kosov bro-
na, ki jih drugje ne morejo upo-
rabiti. Za obnovo je potrebno
okrog 3 ure dela.

Sluzba za inventivno dejavnost
je pripravila predlog posebnega
predloga, ki ga je TOZD Vzdrze-
vanje opredelila kot koristni
predlog. Na osnovi SaS o inven-
tivni dejavnosti je predlagala
Odboru za gospodarjenje TGA,
naj o predlogu zavzame stalisce
in ga posreduje DS TOZD Vzdr-
zevanie v odloitev.

Odbor za gospodarjenje TGA
in DS TOZD Vzdrzevanje sta
predlog sprejela kot koristen,
avtorjema pa odobrila enkratno
nagrado vsakemu v znesku
2.934,00 din. Po pravnomog&nosti
sklepa delavskega sveta smo
dali nalog za nakazilo nagrade.

Obratovanje
novih

peéi v
elektrolizi B

Priblizno dve leti in pol je
mimo, odkar so v proizvod-
nji aluminija zacele delovati
prve poskusne peci. O tem
smo bili redno obve&céeni. Na-
Si strokovnjaki ves ¢as skrb-
no spremljajo ves proces in
vse spremembe zapisujejo,
primerjajo in ceveda izboljsu-
jejo. O tem, kaj je bilo dobre-
ga in kje so se pojavile te-
Zave, sem se pogovarjala z di-
rektorjem tozda Ivom Ercego-
vicem.

Osnovna konstrukcija in os-
novni tehnoloski parametri so
#e dognani. Poskusali so vodi-
ti proces z razliénimi anoda-
mi slab8e kvalitete, kjer pa
s0 nastale dolocene teZave
pri povisanem toku 75 KA,
kakor tudi tezave zaradi defor-
macije konstrukcije pokritja
peci. Pokazalo se je, da ne-
ustrezna kvaliteta anodnih
biokov povzroca velike teza-
ve, da bodo pri proizvodnji
lastnih anod morali poskrbeti
za kvaliteto. Prav zato so na-
roCili raziskovalno nalogo —
Optimizacija priprave me3ani-
ce anodne mase pri proizvod-
nji predpecenih anod — pri
MetalurSkem institutu v Ljub-
pri tej nalogi sodelujejo tudi
ljani. (Poudariti je treba, da
nasi strokovnjaki). Namen na-
loge pa je ugotoviti moZnost

dodajanja Soderbergovih anod
oziroma njihovo uporabnost po
izkljucitvi iz obstojecega pro-
cesa. Pri tem se lahko pojavi-
jo veliki problemi zaradi mo-
rebitne neustrezne sestave,
obstojecih anod, kakor tudi
pri locitvi klinov iz anode in
drobljenju tako velikih kosov.

Ugotavljajo, da bo potrebno
ugotovili e to, ali je tok 7T5KA
Se optimalen zaradi prevelike
orbemenitve in porabe anod.

Na prvi grupi Sestih peéi so
nastale tudi deformacije nosil-
nega okvirja — torej se je
pojavil problem wvzdrZevanja
peci. Odlocili so se za poja-
citev konstrukcije, posebej pa
poudarjajo, da se ho treba pri
vzdrZzevanju bolje organizirati.

Redno spremljamo  tudi
deformacije novih katodnih
korit in zadnji podatki kazejo,
da so se v 240 urah delovanja
deformirala le za 10 do 25
mm na daljsih stranicah, in 7
do 9 mm na krajsih stranicah.
Te minimaine deformacije po-
trjujejo pravilnost odlogitve
izdelave novih korit na osnovi
matematicnega modela. Nima-
jo pa zakljucene Se toplotne
bilance, ki bi dokonéno poka-
zala, kaksen je vpliv korita
in prilagojene obzidave na de-
lovanje peéi.

Na sploSno pa so s proiz-
vodnimi rezultati zadovoljni.
Res, da so nekoliko slabsi kot
prej, prav zaradi poskusov z
anodami, zaradi zamuljenosti
peci ter zamenjave v vrocem,
vendar Se vedno v okviru pre-
dvidenih normativov.

=R

Notranjost stavbe vzdrZevanja
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PREBRALI SMO ZA VAS

Obstajajo mnoge napake, ki
jih lahko naredi organizacija
in ki zanjo lahko pomenijo ka-
tastrofo — konec. In katera
je nevarnejSa in hujSa? To
vpraSanje vsekakor zasluZi,
da za njegov odgovor porabi-
mo nekaj minut.

Katera je
najvecja
napaka
vodenja?

1. Kdor Zeli za vse sam skr-
beti in meni, da se na svoje
sodelavce ne more zanesti, se
neizogibno znajde v zacara-
nem krogu. Cas, ki bi ga lah-
ko porabil za pomembne za-
deve, porabi za rutinsko delo,
ki bi ga lahko opravili drugi.

2. Napaka je torej v tem, da
delo ne posredujemo dalje.
Vse, kar moramo vnaprej pre-
misliti, so posledice takdnega
ravnanja. Kdor Zeli vse odlo-
gitve sprejemati sam, ta je
obremenjen. Pri odlocitvah, ki
jih sprejemamo v naglici, se
pojavlja velika moznost napak.

3. Dokazano je, da lahko
specialist na svojem podrocju
sprejema boljse odloéitve kot
univerzalist. Te teznje so tem
bolj poudarjene, ¢im SirSe je
naSe podrocje dela. Kdor ve-
dno za vse skrbi, mora biti
neizogibno slabse poucen (iz-
Solan, kvalificiran), kot tisti,
ki dela na nekem ozjem po-
drocju.

4. Vodje, ki zmeraj zZele vse
boljse vedeti kot njihovi so-
delavci, so obsojeni na to, da
ne bodo dobili kvalificiranih
delavcev. Razmislite! Ali zeli-
te kot kvalificiran delavec biti
samo sprejemalec ukazov?
Dobri delavci rabijo Sirok, od-
prt prostor za svoj razvoj, kjer
pa tega prostora ne dobe, sle]
ko prej odidejo.

5. S tem se zacaran krog
Se razsiri! Dandanes se nam-
re¢ mora organizacija veckrat
usmeriti v osvajanje novih
programov. Véasih so taksne
odloéitve sprejemali najvec
enkrat v generaciji, takih od-
loéitev pa dandanes ne more-
mo izvajati z improvizacijo.

6. Da bi lahko sprejeli us-
trezno odloéitev (npr. novi
program dela), pa potrebuje-

mo cas in mir. Tega pa ne mo-
remo doseci, ce vedno zvonijo
telefoni, ¢e nekdo brezpogoj-
no Zeli nekaj vedeti ali rabi
odgovor. Inovacije v zadost-
nem obsegu bomo dosegli le,
te bodo sodelavei opravili del
dela.

7. Preizkusimo svoje lastno
ravnanje: Ali nas ne pesti la-
stna necéimrnost? TakSna ne-
¢imrnost nas naredi za suznje,
za marioneto, na katero se
lahko s svojimi »problemix
obraca vsakdo, ki to le Zeli.
“Ise je pomembnejSe kot mi,
kot organizacija, kot delo in
kot ¢as, ki ga imamo na raz-
polago.

8. Cim bolj obremenjujemo
sebe, tem mirnejsi dan imajo
nadi sodelavci. Kako dolgo
lahko to traja? Namesto, da
bi svoje delo omejili na za-
dostno kontrolo dela drugih
in pustili sodelavcem odprt
prostor, se omejujemo, kjer
le gre.

9. In potem se tozimo, da
se ne razvijamo! V veliki me-
ri smo sami krivi, da je tako.
Kot »mojstri stare Sole« ver-
jamemo, da moramo Se vedno
vse sami pripraviti in skrbeti
za vse malenkosti. Takdno ra-
vnanje se lahko pri sicer spo-
sobnih ljudeh razvije v pravo
»obsedenost«. V obdobju spe-
cializacij, pa se takSno rav-
nanje v nobenem primeru ne
more obnesti.

10. Vse obremenitve se na-
mre¢ &e mnoze, ne samo teh-
niéno in organizacijsko go-
spodarska znanja, temvec tudi
stevilo administrativnih nalog
in zakonov, ki jih moramo u-
postevati, ¢e ne Zelimo uftr-
peti Skode.

11. Organizacija, katere vo-
dja nima ¢asa v miru iskati
idej in razmisljati o hitrosti
inovacij in njih posledicah, bo
prisla slej ko prej v tezave.
Predvsem moramo doumeti
razvoj kot moznost in ne kot
motnje. Ni dovolj, da s tem
spoznanjem zivimo, moramo
ga tudi sistematiéno uporab-
ljati.

12. Najvecja napaka je, ce
vodja ne zna izkoristiti spo-
sobnosti svojih sodelavcev.
UPORABLJATI IN SPODBUJA-
TII Danes zopet na nek nacin
Zivimo v pionirskih ¢asih. Ce
Zelimo organizacijo ohraniti,
potem moramo vedno znova
najti nekaj novega, kajti Ziv-

lienjska doba uspehov, dela,
se v zadnjem casu vedno bolj
krajsa.

Misljenja, hrepenenja in ho-
tenja morajo biti usmerjena k
prihodnosti. Ceprav nam je
nase ravnanje v preteklosti
prinasalo mnogo uspehov, ga
bomo morali v prihodnosti ve-
dno znova premisliti in pre-
vrednotiti.

Zaradi vsega tega, si dragi
sodelavei vzemimo nekaj mi-
nutk ¢asa in se ozrimo vase,
kajti napake drugih je veliko
lazje videti, kot pa spoznati
in priznati lastne.

Sestavek predstavlja povze-
tek in priredbo clanka Helmu-
ta Dittricha po reviji Techni-
sche Rundschau 24/86.

Lilijana Ditrih
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ZAHVALI

lzmeni, ki je letovala letos v
Crikvenici v nasem domu od 1.
8. do 10. 8. 1986 se v imenu
svoje druZine najiskreneje zah-
valjujemn za denarno pomog, ki
so mi jo nudili ob neprijetnih
trenutkih, ko smo proti koncu
nasega letovanja ostali brez de-
narja.

Po nekaj letih premora smo se
ponovno odloéili za letovanje.
Konec letovanja pa je bil za mo-
jo druzino neprijeten, saj so nas
okradli.

GOJKOVIC Dusan z druZino

Ob odhodu v pokoj se najlepse
zahvaljujem osnovni organizaciji
sindikata za vso pozornost in da-
rilo, prav tako pa svojim sode-
lavcem, za darilo, ki mi bo lep
spomin na TGA. Posebej hvala
Tonéki Fele, Eriki Mesko, Mar-
jani Sakeldek, Mihu Krusicu in
lvanu ASigu.

Vsem Se enkrat hvala in veliko
uspehov pri delu.

Ludvik Ostrosko
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