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V podjetju IMPOL pospeSeno investiramo in posodobljamo proizvodnjo v valjarniStvu tako, da bo jedro proizvodnje izdelava
rebrastih plocevin, rondel in folij.

Cilji tehnolosko investicijskega projekta so: (1) prestrukturiranje obstojecega valjarni$tva podjetja IMPOL s prehodom na lastni
kontinuirno liti trak kot surovino za proizvodnjo tankih trakov (foil stock) in folij, (2) osvajanje proizvodnje kontinuirno litih
trakov debeline 6 mm iz zlitinskih serij 1xxx in 8xxx, in (3) osvajanje proizvodnje tankih trakov (foil stock) za proizvodnjo
folij. Rezultati, ki jih pricakujemo s staliS§¢a povecanja konkuren¢ne prednosti podjetja, so: cenejsi tanki trakovi in cenejSa
predelava. Ob nacrtovani proizvodnji 11.000 ton folij na leto pomeni prehod na liti trak prihranek ca. 1 milijon ECU na leto.
Projekt je tudi zgled u¢inkovitega sodelovanja med domaco akademsko sfero in industrijo.

Kljucne besede: kontinuirno litje, tanki trakovi, livni stroj z valji, tanjSanje, proizvodnja tankih trakov in folij

Impol aluminum industry strategic target of replacement the hot-rolled foil stock with continuous cast strips, in-house
implementation of the thin gauge twin-roll casting technology and the downstream processing are R&D top priorities.

The main purpose of this work is the optimization of the thin gauge twin-roll casting parameters, the alloy composition and the
downstream processing parameters (schedule and processing conditions of homogenization, annealing and cold rolling) for the
alloys 1050, 1200, 8011 and 8079. For casting trials, JUMBO 3CM with roll width of 1800 mm installed in IMPOL will be
used. Typical casting gauge will be of 3-6 mm. The influence of the above listed processing steps on (1) the kinetics of
recrystallization, (2) microstructure (grain size, distribution of grain size, distribution of intermetallic phases), (3) formability
(thin gauging, ductility, deep drawing), (4) anisotropy, (5) mechanical properties (tensile strength, ratio between tensile strength
and formability), (6) thermal conductivity, (7) corrosion resistance, (8) surface quality, etc.The main line of action will be
focused on the development of a processing schedule for the fabrication of thin gauge foil stock and foils with standard (EN546
1-4) quality.

Key words: thin gauge twin-roll casting, downstream processing, continuous cast thin strips, foil-stock preparation, thin gauge

foils production

1UVOD

Delez kontinuirno litih Al-trakov v svetovni proiz-
vodnji Al-trakov in valjanih izdelkov iz aluminija je Ze
dobrih 19,5 % in vztrajno narasca z letno stopnjo rasti od
3 % do 6 %. Leta 1990 je bila svetovna proizvodnja
litega Al-traku 4 milijone ton, leta 2000 je presegla 6
milijonov ton in se bo, po pri¢akovanjih, v naslednjih 15
letih njen obseg podvojil. Osnovne prednosti konti-
nuirnega litja v primerjavi s toplim valjanjem trakov iz
nekontinuirno litih bram so niZji proizvodni stroski,
manjSa zacetna investicija in moZnost modularnega
povecevanja obsega proizvodnje. Osnovne trZzne niSe za
kontinuirno lite Al-trakove so: gradbeni$tvo, proizvodnja
folij in ploCevink ter avtomobilska industrija. V 1. 2000
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je znaSalo svetovno povpraSevanje po Al-folijah nekaj
¢ez 2,2 milijona ton. V 1. 2002-2005 se bo povpra-
Sevanje po Al-folijah povecevalo v svetovnem merilu z
letno stopnjo rasti 3,8. V drZzavah vzhodne Evrope je
pricakovana rast 4,4-5,5 %. V nekoliko manjSem obsegu
(3 % na leto) se bodo povecevale tudi proizvodne zmog-
ljivosti. Zaradi manjSega tveganja in drugih prednosti bo
tehnologija kontinuirnega ulivanja Al-trakov ena najbolj
primernih oblik povecevanja obstojecih proizvodnih
kapacitet tudi z gradnjo mini-valjarn.

V Impolu se zavedamo, da sedanja topla valjarna
jemlje slovo, zato Zelimo proizvajati izdelke, ki tople
valjarne ne potrebujejo. Program posodobitve v valjar-
niStvu je zastavljen tako, da bo jedro proizvodnje izdela-
va rebrastih plocevin, rondel in folij. Folije so izdelek z
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visoko stopnjo dodane vrednosti, seveda, Ce jih proizva-
jamo iz lastne surovine. V podjetju IMPOL smo se zato
odlocili za proizvodnjo folij, kot surovino pa bomo
uporabljali §iroki liti trak. Za nas je to nova tehnologija,
tudi v Evropi ni pogosto uporabljena.

Posodobitev tople valjarne pomeni investicijo reda
velikosti 130-140 milijon ECU s pragom rentabilnosti
200.000 ton izdelkov na leto, kar nekajkrat presega
nacrtovane proizvodne kapacitete.

Primeren odgovor na probleme in izzive tega je inve-
sticija v napravo za kontinuirno litje traku (v nadaljnjem
besedilu "caster"), ki bo omogocil proizvodnjo 11.000
ton folij na leto. Druzba IMPOL Seval v Srbiji pa bo tudi
dobavljala tanke trakove, kar bo omogocalo dodatno
povecanje letne proizvodnje folij.

Tudi sicer, s stali§¢a cene vhodne surovine in drugih
prednosti "mini valjarn" (za red velikosti niZja kapitalska
naloZba, mozZnost modularnega koncepta rasti, nizji
proizvodni stroS$ki, manjSa poraba energije, manjSi
negativni vplivi na okolje), je prihodnost folijske
proizvodnje in nekaterih drugih zahtevnejSih valjarniskih
izdelkov vsekakor na strani prehoda iz obstojece
tehnologije toplo valjanih trakov, izdelanih iz bram na
novo tehnologijo kontinuirnega litja Al-trakov. Zato se je
vzporedno z nakupom deleza v podjetju Seval vodstvo
podjetja IMPOL odloc¢ilo za nalozbo v linijo za
kontinuirno litje traku kot osnovne surovine za
proizvodnjo folij. Ta naloZba je sestavni del posodobitve
hladne valjarne.

Za proizvodnjo litega traku smo ob livarni zgradili
dodatno proizvodno dvorano. V prvem delu nove
dvorane so livne peci, v drugem pa "caster". Tehnologija
konti-litja Al- trakov je zelo zahtevna, zato sta kakovost
litega traku in ekonomicnost procesa odvisna od
Stevilnih tehnoloSkih pogojev. NaloZzbo smo zaceli
izvajati v letu 2002. Poskusno proizvodnjo nacrtujemo
do konca leta 2003, v zacetku naslednjega leta pa
proizvodnjo folij iz litega traku.

V sklopu prestrukturiranja valjarniStva smo najprej
nacrtovali modernizacijo hladne valjarne in dveh
folijskih valjarn. Vendar smo ugotovili, da bi izvedba te
naloge zahtevala veliko Casa in bi bila manj racionalna.
Verjetno pa bi tudi izgubili kupce. Zato smo se odlocili
za novo lokacijo za proizvodnjo folij in za nakup novih
folijskih valjarn. Konkurenca in ponudba pri prodaji te
vrste strojne opreme je velika. Z druzbo Achenbach iz
Nemcije nam je uspelo skleniti pogodbo o nakupu treh
novih valjarn, in za pribliZno enako ceno, kot bi nas stala
posodobitev, smo kupili novo hladno valjarno in dve
folijski valjarni, ki lahko valjata do 1500 mm Sirok trak.
To je kompatibilno s proizvodnjo litega traku in toplo
valjarno v Sevojnu, zato tudi optimalno za naSo proiz-
vodnjo.

Kot kaze, bomo do leta 2005 imeli edini popolnoma
novo folijsko valjarno v Evropi. To nam bo tudi
omogocilo, da bomo po kakovosti izdelkov v samem
vrhu med proizvajalci aluminijskih folij.
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2 KRATEK OPIS RR-FAZE PROJEKTA

Litje trakov na livnem stroju z dvema valjema je
ekonomsko zelo ucinkovito, ker zdruzuje dva tehnoloSka
procesa: kontinuirno litje in vroce valjanje. Zaradi raz-
meroma hitrega ohlajanja taline v primerjavi z ulivanjem
na klasi¢ni livni napravi, so tehnoloske lastnosti pro-
dukta drugacne (boljse)'. V zadnjem ¢asu je pomembno
predvsem zmanjSevanje debeline litih trakov. Vpliv
zmanjSanja debeline in spremembe drugih procesnih
parametrov pri ulivanju trakov iz Al-zlitin so preucevali
tako eksperimentalno kot tudi z matemati¢nimi modeli>*.
Ve¢ numeri¢nih simulacij je bilo izvedenih tudi za
ulivanje jeklenih trakov>~.

Pri obravnavanem procesu se talina skozi Sobo
dovaja v prostor med dvema v nasprotno smer vrte¢ima
se valjema, kot je shemati¢no prikazano na sliki 1. Valja
sta v notranjosti vodno hlajena in talini odvzameta
zadostno koli¢ino toplote, da pride do strjevanja taline,
ki tako "izteka" iz prostora med valjema v obliki traku.
Povrsino valjev je ves Cas potrebno mazati z grafitnim
mazivom, ki prepreCuje prijemanje traku na valj, hkrati
pa tudi vpliva na prestop toplote iz taline oz. traku na
valj.

TehnoloSka zahtevnost kontinuirnega litja trakov iz
aluminija in aluminijevih zlitin je: (1) v obvladovanju
vpliva parametrov konti-litja na kakovost litega traku
(Tabela 1) in (2) v zahtevi po ekvivalentni kakovosti z
valjanimi izdelki, proizvedenimi s toplo valjanega traku.
To z drugimi besedami pomeni, da je iz taline treba
najprej izdelati visokokakovosten liti trak in nato iz
njega izdelati tanke trakove za proizvodnjo folij, katerih
kakovost se ne bo razlikovala od kakovosti folij (po
evropskih standardih EN546 od 1 do 4), izdelanih iz
toplo valjanih trakov.

Kot je razvidno iz tabele 1, na kakovost litega traku
vplivajo Stevilni parametri. Zato da bi dosegli in
vzdrZevali ustrezno kakovost litega traku, je treba te
parametre zelo natan¢no obvladovati znotraj doloCenega
procesnega okna.

V nadaljevanju proizvodnega procesa s preobliko-
vanjem litega traku v tanke trakove za proizvodnjo folij
se nacrtno spremenijo Stevilne lastnosti litega traku, kot
so mikrostruktura (velikost in porazdelitev velikosti zrn,
razmerje med dolZino in §irino zrn, volumenski delez
intermetalnih faz), preoblikovalnost (tanljivost, gnet-
ljivost, globoki vlek), anizotropnost, mehanske lastnosti
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Slika 1: Shemati¢ni prikaz kontinuirnega litja traku
Figure 1: Strip production on a roll caster, represented schematically
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Tabela 1: Vpliv parametrov konti-litja na kakovost litega traku
Table 1: The main paramteres of roll casting and the explanation of theri influence on the quality of the strip

Parametri konti-litja

Vpliv na proces

Vpliv na kakovost litega traku

Temperatura taline v odstajni
peci

Temperatura taline vzdolZ ustja
livne Sobe

Mikrostrukturne znacilnosti (razporeditev faz, izcejanje) in
debelina litega traku, produktivnost procesa kontinuirnega
litja

Hitrost uvajanja legirne Zice za
zmanjsanje velikosti zrn

Koncentracija kali strjevanja v
talini

Velikost zrn

Temperatura v razplinjevalni
napravi (RN)

Temperatura taline vzdolZz ustja
livne Sobe

Mikrostrukturne znacilnosti (razporeditev faz, izcejanje) in
debelina litega traku, produktivnost procesa konti-litja

Krozna hitrost rotorja v RN

Stopnja razplinjevanja in
filtracije

Vsebnost vodika in vkljuckov v talini

Pretok argona v RN

Stopnja razplinjevanja in
filtracije

Vsebnost vodika in vkljuckov v talini

Pretok klora v RN

Stopnja razplinjevanja in
filtracije

Vsebnost vodika in vkljuckov v talini

Temperatura kerami¢nega filtra

Temperatura taline vzdolZ ustja
livne Sobe

Mikrostrukturne znacilnosti (razporeditev faz, izcejanje) in
debelina litega traku, produktivnost procesa konti-litja

Poroznost kerami¢nega filtra

Udinkovitost filtracije

Precni profil litega traku

Nivo taline v prelivnem koritu

Hidrostati¢ni pritisk taline v
livni Sobi

Prec¢ni profil litega traku

Spreminjanje nivoja taline v
prelivnem koritu

Stabilnost fronte strjevanja

Mikrostrukturne znacilnosti (razporeditev faz, izcejanje) in
precni profil
litega traku

Spreminjanje temperature na
livni Sobi

Stabilnost fronte strjevanja

Mikrostrukturne znacilnosti (razporeditev faz, izcejanje) in
precni profil
litega traku

Spreminjanje lege napajalnega
razdelilnika

Homogenost pretoka taline in
temperaturnega polje vzdolz
ustja livne Sobe

Mikrostrukturne znacilnosti (razporeditev faz, izcejanje),
debelina litega traku, produktivnost procesa konti-litja,
precni profil litega traku

Spreminjanje lege livne Sobe

Lega in oblika strjevalne fronte

Mikrostrukturne znacilnosti (razporeditev faz, izcejanje),
debelina litega traku, produktivnost procesa konti-litja,
precni profil litega traku

Optimizacija lege livne Sobe

Lega in oblika strjevalne fronte

Mikrostrukturne znacilnosti (razporeditev faz, izcejanje),
debelina litega traku, produktivnost procesa konti-litja,
prec¢ni profil litega traku

Spreminjanje viSine livne Sobe

Lega in oblika strjevalne fronte

Mikrostrukturne znacilnosti (razporeditev faz, izcejanje)

Pritisk valjev na talino

Sila valjanja

Mikrostrukturne znacilnosti (razporeditev faz, izcejanje),
debelina litega traku, produktivnost procesa konti-litja,
precni profil litega traku

Hitrost konti-litja

Lega in oblika strjevalne fronte

Mikrostrukturne znacilnosti (razporeditev faz, izcejanje),
debelina litega traku, produktivnost procesa konti-litja,
precni profil litega traku

Ekscentri¢nost valjev

Stabilnost geometrije

Vzdolzni profil litega traku

Usmerjenost nanasalnika
mazalnega sredstva

Homogenost mazalne prevleke
na valjih

Mikrostrukturne znacilnosti (porazdelitev faz, izcejanje),
precni profil litega traku

Hitrost premikanja nanaSalnika

Homogenost mazalne prevleke
na valjih

Mikrostrukturne znacilnosti (porazdelitev faz, izcejanje)

Pretok mazalnega sredstva

Debelina mazalne prevleke na
valjih

Mikrostrukturne znacilnosti (razporeditev faz, izcejanje),
debelina litega traku, produktivnost procesa konti-litja

Napetost traku na navijalni
napravi

Lega in oblika strjevalne fronte

Debelina in ploscatost litega traku, produktivnost procesa
konti-litja

(trdnost, preoblikovalnost), toplotna prevodnost, koro-
zijske lastnosti, kakovost povrSine (hrapavost, koncen-
tracija aluminijevega oksida, koncentracija grafita) itd.
Spremembe omogocajo rekristalizacija, spreminjanje
fazne sestave in z deformacijsko-predelovalno utrjanje.
Osnovni cilji projekta so: (1) prestrukturiranje obsto-
jeCega valjarniStva podjetja IMPOL s prehodom na lastni
kontinuirno liti trak kot surovino za proizvodnjo tankih
trakov in folij, (2) osvajanje proizvodnje kontinuirno
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litih trakov debeline 6 mm na osnovi zlitinskih serij 1xxx
in 8xxx, in (3) osvajanje proizvodnje tankih trakov za
proizvodnjo folij.

V zvezi z nacrtovanim prehodom na kontinuirno liti
trak kot nadomestno surovino za proizvodnjo tankih
Al-trakov so v projektu predvidene naslednje aktivnosti:
(1) Aplikativno-industrijska raziskava, s katero Zelimo
implementirati tehnologijo proizvodnje kontinuirno
litega traku in predelave litega traku v tanke trakove,
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Tabela 2: Operativni cilji projekta
Table 2: The main project goals

Operativni cilji

Pric¢akovani rezultati

Strategija prestrukturiranja valjarni$tva s prehodom na
kontinuirno liti trak kot novo surovino za proizvodnjo tankih
trakov za proizvodnjo folij in folij

Tehnoloski projekt

Studij tehni¢ne izvedljivosti

Ocena potrebnih vlaganj in upravicenosti investicije

Aplikativno-industrijska raziskava vpliva parametrov
konti-litja na kakovost litega traku

— vpliv na razvoj mikrostrukture

— vpliv na razvoj preoblikovalnosti

— vpliv na razvoj drugih tehnoloskih lastnosti

Raziskave in razvoj virtualnega okolja proizvodnje litega
traku in tankih trakov

— modeliranje, simulacije in optimizacija kontinuirnega litja
trakov

— numeri¢no modeliranje strjevanja

— izdelava delovnih navodil

Izdelava investicijske dokumentacije

Priprava investicijskega elaborata

Priprava projektne dokumentacije

Pridobivanje potrebnih dovoljenj

Izvedba investicije (gradnja industrijskega objekta s
pisarniskim aneksom, nabava opreme) in postavitev
proizvodne linije

Gradnja industrijskega objekta in aneksa

Nabava opreme

Postavitev proizvodne linije za 15.500 ton litega traku na
leto, debeline 4—6 mm

Proizvodnja litega traku

Implementacija proizvodne tehnologije

Razvoj mikrostrukturnih in preoblikovalnih lastnosti

Obvladljivost kakovosti izdelka

Proizvodnja tankih trakov

Razvoj lastne tehnologije izdelave tankih trakov

Implementacija tehnologije v redno proizvodnjo

Obvladovanje kakovosti

primerne za proizvodnjo folij standardne kakovosti, (2)
Razvoj virtualnega okolja za proizvodnjo litega traku in
tankih trakov, s katerim Zelimo zagotoviti ustrezno
racunalni$ko podporo in moznost modeliranja tehno-
logkih parametrov proizvodnje, (3) Studij tehni¢ne
izvedljivosti proizvodnje kontinuirno litega traku in
tankih Al trakov za proizvodnjo folij, (4) Priprava
investicijske dokumentacije za program prestrukturiranja
valjarniStva in neposredna izvedba investicije v Impol-u,
d. d., (5) Postavitev linije za proizvodnjo kontinuirno
litega traku in tankih trakov ter izvedba prototipne
proizvodnje in (6) Implementacija proizvodne tehno-
logije z zagonom ter izvedbo redne proizvodnje litega
traku in tankih trakov.

3 CILJI PROJEKTA IN PRICAKOVANO
POVECANJE KONKURENCNOSTI

Rezultati, ki jih Zelimo doseci z izvajanjem projekta
so: (1) Implementacija tehnologije proizvodnje konti-
nuirno litega traku in njegove predelave v tanke trakove,
primerne za proizvodnjo folij standardne kakovosti, (2)
Optimizacija proizvodnih parametrov in tehnoloSkih
lastnosti kontinuirno litega traku ter tankih trakov z
razvojem ustreznega virtualnega okolja, (3) Izvedba
investicije s postavitvijo proizvodne linije ter (4) Redna
proizvodnja kontinuirno litega traku (ca. 15.000 ton na
leto) in tankih trakov za proizvodnjo folij (ca. 14.000 ton
na leto).

Rezultati, ki jih pri¢akujemo z vidika povecanja
konkuren¢ne prednosti podjetja so:
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- tanki trakovi za proizvodnjo folij debeline 0,6 mm,
ki jo izdelamo iz litega traku so za ca. 70 ECU (17
%) cenejsi od tankih trakov, pridobljenih s toplo
valjanega traku;

- cena pretvorbe tankih trakov za proizvodnjo folij v
folijo je za 18 ECU (12 %) niZja od cene pretvorbe
tankih trakov s toplo valjanega traku v folijo enake-
ga kakovostnega razreda.

Ob nacrtovani proizvodnji 11.000 ton folij na leto
pomeni prehod na liti trak (oz. nadomeS$Canje toplo
valjanega traku s kontinuirno litim) prihranek ca. 1
milijon ECU na leto. Realni prihranek je veliko vecji (ca.
2, 5 milijona ECU na leto), ko upoStevamo trZzno ceno
tankih trakov za proizvodnjo folij.

Zaradi nove naloZbe v prestrukturiranje valjarnistva
naj bi se BDV povecala za skoraj 21 % (izhodisce je
BDV na zaposlenega v Impolu v letu 2002 v viSini
37.000 ECU na zap.).

Drugi elementi konkurencnosti izdelka so Se: inve-
sticija v obrat za kontinuirno litje traku (v "minivaljar-
no") je za red velikosti manjSa od nalozbe v novo toplo
valjarno, tehnologija kontinuirnega litja traku zagotavlja
vecjo fleksibilnost pri strukturi proizvodnega programa
in moZnost veCkratnega modularnega povecanja proiz-
vodnih zmogljivosti, v skladu s povecanjem trga.

Predvideno je, da bo do 1. 2007 v PE valjarna
najmanj 80 % proizvodnje folij, zasnovane na lastnih
tankih trakovih za proizvodnjo folij iz kontinuirno litega
traku — kar ustreza 24-odstotnemu trZznemu delezu v
celotnem proizvodnem programu.

Operativni cilji projekta so podani v tabeli 2.
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Aplikativno-industrijska raziskava ima za cilj:
primerjalno analizo mikrostrukturnih, kemijskih in
mehanskih lastnosti lastnih litih trakov (zlitini 1xxx in
8xxx) ter litih trakov razli¢nih komercialnih dobavi-
teljev, karakterizacijo mikrostrukturnih, kemijskih in
mehanskih lastnosti lastnih tankih trakov za proizvodnjo
folij, izdelanih iz Impolovega litega traku (zlitini 1xxx in
8xxx), karakterizacijo mikrostrukturnih, kemijskih in
mehanskih lastnosti folije debeline 8 um, izdelane po
znani tehnologiji iz lastnih tankih trakov, proizvedenih iz
Impolovega litega traku in doloditev parametrov
kvalitete polizdelkov — kontinuirno litih trakov za proiz-
vodnjo folije debeline 8 um iz aluminijevih zlitin 1xxx in
8xxx.

Rezultati bodo usmerjali tehnoloske parametre tako v
fazi kontinuirnega ulivanja (primarna kristalizacija,
porazdelitev intermetalnih faz, izcejanje, kvaliteta povr-
Sine) kot nadaljnjega hladnega valjanja z vmesnim
Zarjenjem (Casi in temperature homogenizacijskega in
rekristalizacijskega Zarjenja, stopnje redukcije) s ciljem
dosec¢i drobnozrnato mikrostrukturo z enakomerno
porazdeljenimi intermetalnimi fazami, kar je osnova za
doseganje zahtevanih fizikalno-kemijskih lastnosti folije.

Virtualno okolje proizvodnje litega traku in tanke
Al-plocevine se nanasa na problematiko numeri¢nega
modeliranja ulivanja in valjanja (identifikacija tehno-
loskih procesnih parametrov, modeli geometrije procesa,
prenosa toplote, prenosa gibalne koliine, termome-
hanski model, modela prenosa sestavin in tvorbe mikro-
strukture, uporabnis$ki vmesnik in grafika, sklopitev s
podatkovno bazo snovnih lastnosti Jmatpro, verifikacija/
validacija, primerjava z eksperimenti, analiza vpliva
procesnih parametrov, optimizacija, tabela optimalnih
procesnih prametrov ulivanja/valjanja) in numeri¢nega
modeliranja toplotne obdelave (identifikacija tehnoloskih
procesnih parametrov, modeli geometrije razli¢nih
mikrostruktur, difuzije in faznih prehodov, uporabniski
vmesnik in grafika, verifikacija/validacija, primerjava z
eksperimenti, analiza vpliva procesnih parametrov,
optimizacija, tabela optimalnih procesnih parametrov
toplotne obdelave).

Studij tehni¢ne izvedljivosti proizvodnje kontinuirno
litega traku in tankih Al-trakov za proizvodnjo folij
zdruzuje: pripravo lastnih prototipnih kontinuirno litih
trakov iz aluminija 1xxx (AA1050, AA1200) in zlitin
8xxx (AA8011, AA8(079) za proizvodnjo folij, raziskave
toplotne obdelave in hladnega preoblikovanja lastnih
kontinuirno litih trakov v tanke trakove za izdelavo folij
in izdelavo in analizo kakovosti folij iz prototipno
izdelanih lastnih kontinuirno litih in hladno valjanih
trakov.

Konéni rezultat je potrjen tehnoloSki program
izdelave 15.000 ton na leto litega traku, 14.250 ton na
leto navitih tankih trakov ter 11.000 ton na leto folij iz
Al-zlitin 1xxx in 8xxx po kontinuirnem livnem postopku
Sirokega traku. Za dosego pricakovanega rezultata je
treba raziskati in dolo€iti optimalne parametre, ki vpli-
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vajo na kakovost kontinuirno litega traku, toplo valjanje
in hladno valjanje z vmesnimi Zarjenji.

Aktivnosti implementacije proizvodne tehnologije,
zagon in izvedba redne proizvodnje litega traku in tankih
trakov zdruZujejo: izobraZevanje proizvodnih delavcev,
obvladovanje parametrov litja, razvoj mikrostrukture,
fazne sestave, preoblikovalnosti, mehanskih in drugih
relevantnih tehnoloskih lastnosti litega traku v fazi
zagona redne proizvodnje, nadzor kakovosti izdelanih
litih trakov, redno proizvodnjo tankih trakov na osnovi
litih trakov, redno proizvodnjo folij standardne kakovosti
iz tankih trakov na osnovi lastnega litega traku ter
prevzemni preskus za proizvodnjo lastnega litega traku,
tankih trakov in folij.

4 SKLEP

Uvajanje nove proizvodne linije za liti trak bo
omogocilo proizvodnjo 14.500 ton na leto tankih trakov
za proizvodnjo folij po ceni, ki je za ca. 16 ECU na tono
niZja od cene toplo valjanih tankih trakov. S tem bomo v
letnem merilu ustvarili prihranke v viSini 1,9-2,6
milijonov ECU. Implementirali bomo za nas popolnoma
novo tehnologijo, ki tudi v Evropi ni pogosto
uporabljena. Prednosti nove tehnologije so: bistveno
(skoraj za red velikosti) niZja kapitalska intenzivnost
nalozbe, moznost modularnega koncepta rasti
proizvodnih kapacitet, nizji proizvodni stroski (tanki
trakovi za proizvodnjo folij, ki jih izdelamo iz litega
traku so za ca. 70 ECU oz. 17 % cenejsi od tankih trakov
iz toplo valjanega traku), niZja cena pretvorbe tankih
trakov za proizvodnjo folij v folijo (za 18 ECU oz. 12
%), manjS$a poraba energije in manjsi negativni vplivi na
okolje.

Z vidika neposredne razvitosti podjetja bomo imeli
popolnoma novo in visoko konkurencéno folijsko
valjarno. V Evropi je sicer nekaj konkurentov, ki razpo-
lagajo z 10-30 let starimi obrati za proizvodnjo litega
traku in tankih trakov za proizvodnjo folij. Na dalj$i rok
nacrtujejo uvajanje posodobljene tehnologije tudi vsi
drugi evropski proizvajalci folij, zato ima podjetje
IMPOL priloZnost, da pride na trg med prvimi s popol-
noma novo folijsko valjarno oz. linijo za proizvodnjo
litega traku.

V podjetju IMPOL se zavedamo potreb po novih
tehnologijah oz. novih produktih za dvig tehnoloske
zahtevnosti in povecCanje konkurencnih sposobnosti
podjetja, zlasti na podrocju valjarniStva, ki z investicijo v
CASTER, novo hladno valjarno ter dve novi folijski
valjarni in z nakupom podjetja Seval v Srbiji dobiva
novo dimenzijo in podjetje IMPOL lahko popelje med
vodilne evropske proizvajalce valjanih izdelkov.
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